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Vorwort zur ersten Auflage.

Die Fortschritte, welche anerkannter Maassen die Indu-
strie im Allgemeinen wihrend der Dauer eines langjih-
rigen Friedens gemacht hat, geben sich ganz besonders
auch in der Papierfabrikation, in den vielfaltigen Ver-
vollkommnungen sowohl des mechanischen wie des che-
mischen Theiles derselben zu erkennen. — Wenn daher
vorliegendes Werk den Leser nur mit allen oder wenig-
stens vielen der wiahrend der letzten Jahre sich bewihrt
habenden Neuerungen in diesem Industriezweige bekannt
macht, so liegt darin schon eine Berechtigung seines
Erscheinens und der dadurch verursachten Vermehrung
der betreffenden Literatur. Es war dies jedoch nicht
der einzige Zweck, welchen der Verfasser zu erreichen
beabsichtigte; denn withrend derselbe mittheilt, was die
Schriftsteller vor ihm nicht mittheilen konnten, und so-
mit die vorhandene Literatur gewissermaassen nur fort-
setzt, wollte er auch einen wesentlichen Mangel derselben
beseitigen. Wie namlich die meisten technischen Special-
werke nur den rein praktischen, auf Erfahrungen sich
stiitzenden Theil des abgehandelten Industriezweiges zum
Gegenstande haben, so findet man auch in den betref-

fenden Werken die Papierfabrikation rein empirisch dar-
*®
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gestellt und die wissenschaftliche Begrimdung der darin
vorkommenden chemischen Processe und mechanischen
Combinationen ginzlich vernachlissigt. Und es ist da-
her die zweite Aufgabe dieses Buches, dem praktisch
gebildeten Fabrikanten das Verstindniss der von ihm
unternommenen Operationen zu erdffnen und ihn dadurch
zu befahigen, selbstindig seine Methoden zu vervoll-
kommnen und zur Erreichung eines bestimmten Resul-
tates die richtigen Mittel und Wege zu wahlen. — In
wie weit der Verfasser beide Aufgaben gelost, dies zu
beurtheilen, tberlasst er dem nachsichtigen Leser.



Vorwort zur zweiten Auflage.

Indem ich dem Publikum die.zweite Auflage des vorn
genannten Werkes tibergebe, habe ich dem Vorwort der
ersten ecinige Worte hinzuzuafigen. Der friher verfolgte
Zweck, dem Fabrikanten das Verstindniss der von ihm
unternommenen Operationen zu eréffnen und ihn dadurch
zu befihigen, seine Methoden selbstindig zu vervoll-
kommnen und zur Erreichung eines bestimmten Resul-
tates die richtigen Mittel und Wege zu wiihlen, ist auch
hier consequent festgehalten. Wissenschaft und Technik
haben aber seit dem Erscheinen der ersten Auflage wie-
derum bedeutende Fortschritte gemacht und eine Menge
neuer Hilfsmittel und Erfahrungen geboten, die gewissen-
haft benutzt worden sind und durch welche sowohl der
theoretische als mechanische Theil des Buches cine we-
sentliche Erweiterung erfahren hat. — Ich bin weit ent-
fernt, zu meinen, etwas in jeder Hinsicht Vollkommenes
geleistet zu haben, aber ich glaube behaupten zu dirfen,
dass weder die deutsche noch auslindische Literatur ein
Buch iiber Papierfabrikation aufzuweisen hat, in welchem
die wissenschaftliche wie practische Seite dieses Industrie-
zweiges mit gleicher Grindlichkeit behandelt sind. — In
Frankreich ist 1858 ein Werk erschienen ,De lindustrie
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de la papeterie par Gabriel Planche, Fabricant de
Papiers. Paris 1853 (Preis 7 Thlr. 10 Sgr.)¢, welches im
hohen Grade die Beachtung der Papierfabrikanten ver-
dient und auch hier volle Berticksichtigung gefunden hat.
Allein es kann nicht in Abrede gestellt werden, dass
Planche sich darin nur als ein tiichticer Praktiker be-
kundet, der, mit grossarticen Mitteln ausgeriistet, auf
dem experimentellen Wege weiter vordringen konnte, als
Andere und dem simmtliche Fachgenossen zu Dank ver-
pflichtet sind, dass er seine gewonnenen Erfahrungen
durch Veroffentlichung genannten Werkes zum Gemeingut
machte. Was aber eine richtigere Auffassung der ein-
zelnen Processe und Operationen und die darauf basirte
Vervollkommnung derselben anbetrifft, so ist Planche
zu wenig Chemiker von FFach, um nach dieser Richtung
hin fortschreitend Anderen vorangehen zu konnen. Hierin
mag der Grund liegen, dass das Werk nicht sogleich
einen wirdigeren Uchersetzer gefunden, als den sich in
allen Gebieten menschlichen Wissens als Uebersetzer
herumtummelnden Dr. C. Hartmann, welcher unter
dem vielverheissenden Titel ,Gabriel Planche, die
Papierfabrikation, wie sie nach ihrem dermaligen Stand-
punkte in England, Frankreich, Deutschland, Holland,
Belgien und der Schweiz betriehen wird, eine nothwen-
dige Erginzung aller Werke tiber Papierfabrikation; be-
sonders aber zu dem von Lenormand. Mit Beziehung
anderer neuester Materialien. Deutsch bearbeitet von
Dr. Carl Hartmann, mit 9 lithogr. Tafeln. 1854, Wei-
mar, Voigt“ ein Machwerk herausgegehen hat, auf wel-
ches die Gesammtheit der Papierfabrikanten keine Ursache
hat stolz zu sein. — Das Skelet bildet eine Uebersetzung
des Planche’schen Werkes, dem er durch ungeschickte
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Auftragung der durch die wissenschaftlichen und prak-
tischen Forschungen Anderer gewonnenen Resultate ein
ziemlich missgestaltetes Ansehen gegeben hat. Der hoch-
gelehrte Herr Verfasser hat sich nicht gescheut, das An-
deren entlehnte wie sein Eigenthum zu behandeln und
z. B. fast den dritten Theil der ersten Auflage des hier
vorliegenden Werkes abdrucken lassen, ohne auch nur
die Quelle zu nennen. In der Literatur eines Industrie-
zweiges spiegelt sich aber nicht nur der hohere oder
niedere Grad seiner Vollkommenheit, sondern auch das
mehr oder weniger richtige Verhiiltniss der einzelnen
Reprasentanten desselben untereinander ab, denn es wird
im Allgemeinen nur derjenige iber einen Industriezweig
za schreiben hefihigt sein, der selbst Iabrikant ist, aber
auch nur dann, wenn unter den Fabrikanten ein gegen-
seitiges Intgegenkommen  stattfindet, wenn sie ihre Er-
fahrungen einander bereitwillie mittheilen und berhaupt
von der Ueberzeugung durchdrungen sind, dass Isolirung
und Geheimnisskrimerei nicht mehr im Stande sind, das
Gedeihen einer Fabrik zu sichern, sondern dass nur in
dem Aufschwunge des gesammten Industriezweiges der
Wohlstand des Einzelnen eine dauernde Begriindung finde.
— Nur wenn die einzelnen Fabrikanten sich als IFach-
genossen erkennen und filhlen und der Schriftsteller
als ihr Vermittler aufzutreten im Stande ist, kann sich
eine gediegene Literatur herausbilden, welche dem Ganzen
wie dem Einzelnen zum wahrhaften Vortheil gereicht. —
Um nach ihren Kraften das Bewusstsein dieser Fach-
genossenschaft anzuregen, haben wir, Verleger und Ver-
fasser, es fir wiinschenswerth erachtet, der zweiten
Auflage ein Verzeichniss so viel als moglich sammtlicher
bedeutenderen Papierfabriken beizufiigen, aus welchem
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jeder einzelne Fabrikant ersehen sollte, mit wem er durch
gemeinschaftliche Interessen verbunden ist, welches Kapi-
tal, welche Macht die Papierfabrikation reprasentirt und
welche Riicksichten sie daher in mnational-dkonomischer
Beziehung zu fordern berechtigt ist.

Unserer. deshalb erlassenen Aufforderung, uns die Fir-
men, Zahl der Maschinen u. s. w. genau anzugeben, ist
jedoch nicht in dem Grade entsprochen worden, wie wir
es hofften und wiinschten. Oesterreich z. B. besass 1852
535 Papierfabriken mit 40 Maschinen, in welchen nahe
an 12,000 Menschen Beschiftigung fanden, und nicht ein
Fabrikant hat zur Vervollstindigung unseres Verzeich-
nisses beigetragen. Wir sind daher in den meisten Ial-
len genothigt gewesen, zu dem Meyer'schen Adresshuch
unsere Zuflucht zu nehmen, welches selbst an  vielen
Mangeln und Ungenauigkeiten leidet. Haben wir somit
nicht erreicht, was wir erstrebten, so wird hoffentlich das
gegebene Verzeichniss dazu beitragen, einen grosseren
Gemeinsinn zu verbreiten und fiir die Folgezeit die Her-
stellung eines vollkomnmeren zu ermoglichen.

Moge wunser Bestreben, hierfir za wirken, so wie
jenes, welchem dieses Buch tiberhaupt sein Entstehen ver-
dankt, das eigene Wissen zum Besten des Ganzen zum
Allgemeingut zu machen, eine richtige Wirdigung und
die noch darin vorhandenen Mangel ecine nachsichtige

Beurtheilung finden.



Vorwort zur dritten Auflage.

Die Aufforderung zu einer neuen Bearbeitung seines
Buches ist fir den Autor stets die hochste Belohnung
fir die mancherlei Mihseligkeiten, mit depen Bicher-
schreiben iiberhaupt verbunden ist, und ich fithle mich
mithin dem Publikum ganz besonders zu Dank verpflich-
tet, dass es durch seine Theilnahme an vorliegender Ar-
beit die Veranlassung gegeben, dass diese Aufforderung
bereits zum dritten Male an mich erging. — Allein wie
die Freude an dem Besitz stets begleitet ist von der
Furcht vor dem Verluste, so bin ich auch nicht ganz
firei von dem bedngstigenden Gefithle, 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 erwei-
terten, als auch die Erfahrungen Anderer gewissenhaft
benutzt und mich bemiitht zu haben, keinen wesent-
lichen Punkt unbertihrt 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 schriftstelle-



X

rischen Thatigkeit nicht immer giinstic und ich gebe
daher vor Allem_ dem Buche in seiner erweiterten Fas-
sung den Wunsch mit auf den Weg, dass .es eine gleich
freundliche Aufnahme wie seine Vorginger finden und
dass auch die Kritik, wo sie auf Mangel stossen sollte,
stets des Satzes gedenken moge: Ut desint vires, tamen

est laudanda voluntas.
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Einleitung.

Es giebt in jedem Zweige unseres Wissens Fundamentalsitze,
die einmal ausgesprochen, von dem, der sie gehért, nie wieder
vergessen und sehr bald das Eigenthum einer ganzen Generation
werden, Zu diesen Fundamentalsitzen glauben wir die in unserer
Einleitung zur zweiten Auflage dieses Buches angefiihrten, theils
Gahriel Planche (De DIindustrie de la papeterie. Paris 1853)
entlehnten, theils selbst hingestellten Sitze und Bemerkungen
zahlen zu konnen, welche sich auf Anlage und Leitung eines
Papierfabrik-Unternehmens beziehen. Es wird sicherlich, wenn
auch nicht allen, doch vielen unserer Leser lleb gewesen sein,
einmal die Grundbedingungen des Gedeihens der von ihnen
beabsichtigten oder ausgefiihrten Anlage offen und ausfithrlich
auseinandergesetzt zu sehen; allein obwohl gerade die gegenwir-
tige gedriickte Lage der Papierfabrikation ganz besonders zur
Vorsicht auffordert, so ist doch nicht zu verkennen, dass inner-
halb der sechs Jahre seit dem Erscheinen der zweiten Auflage,
unter den Vertretern unseres Industriezweiges eine so griindliche
Sachkenntniss, Strebsamkeit und Umsicht Platz gegriffen haben,
dass es uns hochstens erlaubt erscheint, auf jene Rathschlige
und Lehren andeutungsweise zuriickzukommen. Wenn wir aber
die gegenwartige Lage der Papierfabrikation eine gedriickte nann-
ten, so sind wir iiberzeugt, wird uns jeder Fabrikant beistimmen,
da bereits seit Jahren zwischen dem Preise des Papieres auf der
einen Seite und dem Werthe des Geldes, so wie den gesteigerten
Preisen der Rohmaterialien und Arbeitslohne auf der anderen
Seite, ein hochst ungiinstiges Verhiltniss stattfindet. — Gegen
Ende des Jahres 1856 und zu Anfang des Jahres 1857 wurden
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namentlich die Klagen iiber den Druck, unter welchem die Fabri-
kanten seufzen, immer lauter und es war kein geringes Verdienst
des Centralblattes fiir deutsche Papierfabrikation, herausgegeben
und redigirt von Alwin Rudel, auf die verschiedenen Ursachen
jenes Druckes aufmerksam gemacht, eine Discussion tber die
geeigneten Mittel zur Beseitigung desselben hervorgerufen und
endlich eine Association deutscher Papierfabrikanten Behufs ge-
meinschaftlichen Handelns in Anregung gebracht zu haben. —

Am 8. Juni 1857 fand in Frankfurt a. M. eine (General-
versammlung der Papierfabrikanten des Zollvereins statt, von
deren Beschliissen wir die folgenden als die wichtigsten hier an-
fihren: 1. Die im Herbst 1856 bestandenen Papierpreise sollen
je nach den Qualititen um 10, 15 bis 20 Procent erhoht wer-
den. — 2. Bei simmtlichen Papierverkiufen ist ein dreimonat-
liches Ziel zu erstreben und bei effectiven Baarzahlungen nur
der entsprechende Sconto zu vergiiten. — 3. Die Hadernpreise
sollen nicht erhoht werden, damit eine baldige weitere Steige-
rung der Papierpreise nicht mehr nothig werde*)

Es erregten diese Beschliisse damals ein grosses Aufsehen
und es fehlte nicht an den heftigsten und oft widersinnigsten
Angriffen von Seiten der Presse, wonach die Fabrikanten beschul-
digt wurden, zu einer unerlaubten und das gréssere Publikum
im hohen Grade- benachtheiligenden Coalition zusammengetreten
zu sein. Es ist hier nicht der Ort, auf die Einzelheiten jenes
Kampfes zuriickzukommen, sie sind verzeichnet in den Heften
des genannten Blattes; es muss aber als eine etwas starke An-
massung bezeichnet werden, den Papierfabrikanten das Recht
absprechen zu wollen, periodisch oder gelegentlich sich zu ver-
sammeln, um sich iiber den Zustand ihres Industriezweiges aus-
zusprechen, die vorhandenen Uebelstinde und deren Ursachen
sich klar zu machen und Behufs Beseitigung derselben Beschliisse
zu fassen, die, so weit der Kinzelne ihnen nachzukommen im
Stande ist, auch moralisch bindend fiir ihn sind. — Wie iiberall,
so ist auch hier alles Heil schliesslich nur von der Association
zn erwarten. Je lebendiger der Wechselverkehr der einzelnen
Fabrikanten, je offener und freier der gegenseitige Austausch von
Erfahrungen und Ansichten ist, desto weniger Platz findet die
demoralisirende Concurrenz und nur die das Publikum vor Ueber-

*) Centralblatt fir deutsche Papierfabrikation 1857 No. 18 u. ff.
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theuerung, den Fabrikanten vor Indolenz schiitzende bleibt be-
stehen. — Es ist daher die Pflicht aller gebildeten Fabrikanten,
auf grossere Gemeinsamkeit hinzuwirken und die Anreger der
Frankfurter Versammlung verdienen unsern Dank, aber nicht
unsern Tadel.*)

Was nun die Beschliisse einer derartigen Versammlung selbst
anbetrifft, so darf man ihnen gewiss nicht alle Bedeutung ab-
sprechen, allein man muss sie auch nicht iiberschiitzen. Sie werden
den Wankelmiithigen zu einem Entschluss bringen, dem Furcht-
samen Muth einflossen, zu thun, was andere thun, indess, ultra
possc nemo obligatur, sie werden nur so lange und nur da ihre
Giiltigkeit behaupten, als und wo die Verhiltnisse fortbestehen
und vorhanden sind, aus denen sic hervorgegangen sind. — Es
trat in der That fast allgemein eine Erhéhung der Papierpreise
ein, die aber in Folge des successiven Steigens der Lumpenpreise
dem Fabrikanten nicht den gehofften Gewinn abwarf, zumal
auch - anhaltende Trockenheit der Fabrikation einen grossen Ab-
bruch that. So kam es, dass 1858 von bedeutenden Fabrikanten
Schritte gethan wurden, um ein Ausfuhrverbot der Hadern und
die Herabsetzung der Gewerbestener fiir die Hadernsammler zu
veranlassen. Dieselben blieben ohne Erfolg und die Hdohe der
Lumpenpreise wurde unertriaglich, bis in Folge des italienischen
Krieges 1859 ein Riickschlag eintrat und die Preise endlich be-
deutend fielen; allein leider war die Geschaftsstockung allgemein
und auch die Papierpreise konnten sich auf ihrer Hohe nicht
halten, sondern wichen bedeutend zuriick. Frither, als man
erwartet, ward Friede geschlossen und die Lumpenlieferanten
wussten sofort die besseren Conjuncturen auszubeuten und die
Preise wiederum in die Hohe zu treiben, wahrend in Folge neuer
und Erweiterung alter Anlagen der Markt mit Papier momentan
iiberhiduft war und die Preise desselben gedriickt blieben und bis
heutigen Tages keine Besserung erfahren haben. — Es ist hier
nicht der Ort, niher alle Umstinde anzudeuten, welche zur Her-
beifiihrung einer so traurigen Lage der Papierfabrikation bei-

#) Wir werden uns wohl hier nicht in Uebereinstimmung befinden mit den
Herren Gebriider Brfurt, den Besitzern zweier dem Anscheine nach nicht sehr
bedeutenden Fabriken in Hirschberg und Straupitz, welche dem Verfasser auf
die Bitte, die Hirschberger Fabrik besichtigen zu diirfen, den Eintritt in dieselbe
nicht gestatteten. Ein Fall, der, dankend sei es anerkannt, dem Verfasser in

Deutschland nicht zweimal vorgekommen ist,
i*
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getragen, die Mittel zu erortern, welche eine Beseitigung der-
selben bewirken konnten, oder in der Ferne Hoffnungen auf-
tauchen zu lassen, dass die Verhiltnisse sich wieder zum Besseren
gestalten werden. Wir verweisen in dieser Beziehung unsere
Leser auf die neuesten Hefte des genannten Centralblattes fiir
deutsche Papierfabrikation, von welchem wir voraussetzen miissen,
dass es sich in den Hinden eines jeden Fabrikanten befinde. —
Es genigt hier, darauf aufmerksam gemacht zu haben, dass die
Zeiten dem Papierfabrikanten keineswegs giinstig sind und dass
er daher mehr als je darauf zu achten hat, dass er die ihm zu
Gebote stehende Kraft moglichst gut niitze und das gefertigte
Produkt nicht zu einem Preise verkaufe, bei welchem er nicht
bestehen kann,

Was nun die Benutzung der vorhandenen hewegenden Kraft
anbetrifft, so ist nicht vorauszusetzen, dass der, welcher ein indu-
strielles Unternehmen zu begriinden oder fortzusetzen beabsich-
tigt, die hinreichenden Kenntnisse in der Wasser- und Dampf-
maschinen-Baukunde besitzen wird, um den Wasserbau selbst zu
leiten, die Construction und Wahl der Rider selbst zu bestim-
men, oder im Falle Dampfkraft die bewegende Kraft ist, die
Dampfmaschinen ohne den Rath eines Sachverstindigen selbst zu
wihlen. Es kann auch hier nicht davon die Rede sein, ausfiihr-
lich iiber diese fiir jede Fabrik so wesentlichen Theile zu sprechen.
Allein je wesentlicher eben die volle und gute Benutzung der
bewegenden Kraft fiir die Leistungsfihigkeit und das Gedeihen
der Fabrik ist, um so mehr ist es Pflicht des Unternehmers, sich
so viel Kenntniss davon auzueignen, dass er nicht in vollstin-
diger Abhéngigkeit von dem um Rath befragten Sachverstindigen
sich befinde. Er wird daher bei Besichtigung von Fabriken, die
jeder Selbstetablirung vorangehen sollte, auch sein vorziigliches
Augenmerk auf die Benutzung der bewegenden Kraft zu richten
haben, es werden die Umstinde, unter denen er arbeiten soll,
moglichst sorgfiltig zu vergleichen sein mit denen, unter denen
er Andere hat arbeiten sehen. Es wird seine Aufgabe sein,
wenn er einigermaassen hierzu befahigt ist, sich so viel Kennt-
niss aus Mathematik und Hydraulik anzueignen, dass er seine
Wasserkraft sich selbst berechnen kann. Er wird sich aus Wer-
ken tiber praktische Miihlenbaukunde so weit auf diesem Gebiete
zu orientiren haben, dass er wenigstens einigermaassen im Stande
ist, den ihm von Sachverstindigen gewordenen Rath zu beurtheilen
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und die mit der Ausfiithrung Beauftragten zu controliren und zu
beaufsichtigen. Als in dieser Beziehung besonders empfehlens-
werth nennen wir folgende Biicher:

Versuch iiber die Zusammensetzung der Maschineh von Lanz
und Betaucourt. Aus dem Franzésischen nach der zweiten
Auflage iibersetzt von W. Kreyher. Berlin, 1824,

Lehrbuch der praktischen Maschinenbaukunde von G. G.
Schwahn, Berlin, 1852.

F. K. H  Wiebe, Die Lehre von den einfachen Maschinen-
theilen.

Vortrige iiber Maschinenbau von W. Salzenberg. Ber-
lin, 1842

Rettenbacher, Theorie und Bau der Turbinen und Ven-
tilatoren. Manheim, 1844.

Derselbe, Theorie und Bau der Wasserrader, 1846.

Die horizontalen Wasserrider und besonders die Turbinen
oder Kreiselrider; ihre Geschichte, Construction und Theorie
von M. Rithlmann. Chemnitz, 1840.

Grosse Beachtung verdienen die Turbinen, die bei richtiger
Construction und guter Arbeit entschieden einen grosseren Nutz-
effect geben, als gewohnliche Wasserrader, und ausserdem viele
Vortheile und Bequemlichkeiten gewihren. Bei ihrer grossen
Geschwindigkeit ist zundchst die Uebertragung der Bewegung
auf die Hollander sehr leicht und werden kostspielige Vorgelege
erspart; sie erfordern ferner einen sehr geringen Raum bei grosser
Leistung und sind endlich dadurch, dass sie unter Wasser arbei-
ten, dem Frost micht so ausgesetzt -als andere Réader. Im Ver-
gleich zu letzteren bieten dic Turbinen den wesentlichen Vortheil,
dass sie das vorhandene Gefille unabhingig von der Hohe
des Unterwasserstandes gleich gut nutzbar machen, dass kein
Woasser ungenutzt verloren gehen kann und dass sie, namentlich
bei grosseren Dimensionen, im Winter weder einfrieren noch
vom Eise beschiadigt werden kénnen. Die Umsténde, welche
dennoch bisher vielfach die erfolgreiche Anwendung der Turbinen
bhinderten, sind theils praktischer Natur, d. h. sie liegen in der
Schwierigkeit der Wahl der zweckmissigsten Constructionsver-
haltnisse, theils aber auch in der Natur des angewendeten Tur-
binensystems. Die Henschel’schen Turbinen (mit Unrecht auch
wohl Jonval-Turbinen genannt), welche in neuerer Zeit fast aus-
schliesslich angewendet werden, geben den héchsten Nutzeffect,
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etwa 75 pCt., nur bei dem grossten Wasserverbrauche, d. h.
wenn sie ohne jede Schitzvorrichtung arbeiten. Bel Anwendung
aller bis jetzt bekannten Schiitzvorrichtungen, besonders wenn
dieselben wihrend des Ganges wirksam sein sollen, wird
immer der Nutzeffect verringert, was oft so weit geht, dass diese
Turbinen unvortheilhafter arbeiten, als andere Wasserrider. Die-
ser Uebelstand macht sich besonders dann fithlbar, wenn man
wenig Wasser hat, die Kraft also am besten ausnutzen mochte;
durch Anlage mehrerer Turbinen, von denen nach Bediirfniss
die eine oder andere ansgeriickt werden kann, lisst sich derselbe
sebr verringern.

In neuester Zeit ist durch die Anwendung eines anderen
Turbinensystems es dem Professor I'ink in Berlin gelungen, die
Turbinen so zu construiren, dass sie nunmebr allen Anforde-
rungen geniigen. Wahrend bei den Aaltesten Turbinen, den Four-
neyron’schen, das Wasser sich von der Wellenachse entfernt,
indem es in horizontaler Richtung durch das Rad fliesst, wird
hier umgekehrt das Wasser von aussen ein- und von innen durch
ein Rohr abgefiihrt, der Leitschaufelapparat liegt also aussen.

Zumachst ergiebt sich ans dieser Construction schon ein Vor-
theil durch eine Art Selbstregulation, indem bei zu schnellem
Gange das Wasser in der Turhine nach aussen geschleudert
wird, das Eintreten des Wassers und somit also auch der Wasser-
verbrauch sich bei zu schnellem Gange von selbst verringert.
Andererseits ist aber auch auf die einfachste Weise fiir eine
Regulation wahrend des Ganges gesorgt, indem die Direc-
tionsschaufeln nicht fest, sondern um Achsen drehbar sind, wo-
durch leicht und momentan alle Zuflusszellen beliebig verengt
werden kénnen. Die Erfahrung hat bereits vielfach gezeigt, dass
durch diese Methode des Schiitzens, zwischen den, praktisch
wichtigen Grenzen, der Nutzeffect nicht nur nicht ab-, sondern
zunimmt.  Zieht man nun noch in Betracht, dass dieses Tur-
binensystem auch einen um mindestens 5 pCt. hoheren Nutz-
effect ermdglicht, als das der Henschel’schen Turbinen, so lasst
sich erwarten, dass letztere bald durch die Fink’schen Turbinen
werden verdringt werden. Ausser in vielen anderen Fabriken
befinden sich in der Papierfabrik von Nitsche in Wolfswinkel
drei solcher Turbinen, von denen eine 60 Pferdekraft, eine zweite
30 Pferdekraft und eine dritte zum Betriebe der Papiermaschine
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8 Pferdekraft hat und zur grossten Zufriedenheit des Besitzers
arbeiten.

Aus Fig. 1a. und b. ist die Construction einer Fink’schen
Turbine ersichtlich. Fig. 1 a. ist ein Verticaldurchschnitt, Fig. 15.
ein Horizontaldurchschnitt durch die Schaufeln. Die Turbine
ist nach der neuesten Construction mit &usserem Wasserzufluss
eingerichtet und deuten die Pfeile die Bewegungsrichtung des
Wassers an. — Die in dem festliegenden Kranze n#n befindlichen
Directionsschaufeln ac¢ae sind, um die Kraft der Turbine wih-
rend des Ganges bequem und ohne grossen Verlust an Nutz-
effect reguliren zu konnen, mit runden Zapfen 650 versehen, um
welche sie sich jalousieartig drehen lassen. Zu diesem Zwecke
haben die Schaufeln auch an dem stirkeren Ende nach oben
springende Zapfen ccc, dic in die versenkten Nuthen ddd des
Ringes ee cingreifen. Es ersieht sich aus Fig. 16, wo dieser
Ring punktirt dargestellt ist, dass durch einc Drehung desselben
nach links sich sammtliche Directionszellen gleichzeitig schliessen
miissen, wahrend umgekehrt, wenn eine Schliessung stattgefunden
hat, eine Drehung nach rechts die Zellen 6ffnet. Die Bewegung
dieses Ringes erfolgt durch die Welle /' vermittelst des am
oberen Ende derselben befindlichen Hebels ¢ und des unten lie-
genden Triebes 4 mit 3 Zahnen, die in entsprechende Zahne des
Ringes ¢ eingreifen. V'V stellt die Schiitze zum géanzlichen Ab-
schluss des Wassers, mm das Turbinenrad und ! die Welle mit
eingegossenem Schmiedeeisenrohr dar, oo einen Deckel, um den
‘Wasserdruck vom Rade abzuhalten.

Professor Fink hat auch einen sehr sinnreichen Regulator
fiir die Turbine construirt, welcher die Oeffnung. und Schliessung
der Zellen selbst besorgt, je nachdem der Turbine eine grissere
oder geringere Arbeit zugemuthet wird, und bewirkt, dass ihre
Geschwindigkeit stets dieselbe bleibt; jedoch ist es uns noch
nicht gestattet, naher auf dessen Construction einzugehen, —

Es werden ferner empfohlen di¢ Turbinen vom Ingenieur
Elsasser im Hessischen Gewerbeblatt No. 9. und Dingler’s
polytechnischem Journal Bd. CXXIX. pag. 73. und dabei anch
auf die Umstinde aufmerksam gemacht, die hdufiz am Miss-
lingen von Turbinen- Anlagen Ursache waren. — Auch in der
mit drei Papiermaschinen versehenen Fabrik von Planche
bei Paris sind Turbinen im Gange und lobt der Besitzer vor-
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zugsweise die Turbine von Armangaud fréres, ausgefithrt von
Girard et Collon.¥)

Walter Zuppinger behauptete bercits 1856 gegen 60 Tan-
gentialrider ausgefithrt zu haben, bei denen der Nutzeffect stets
70—76 pCt. betrug; Centralblatt 1856 p. 26. Bestitigt werden
diese Angaben durch directe Versuche; Centralblatt 1856 p. 189.
Eine besondere Beachtung verdient ferner die von Girard aus-
gefiihrte hydropneumatische Turbine mit Eutleerung des Betrieb-
wassers durch Erweiterung, mit grosser Geschwindigkeit und bei
geringem Gefalle mit Heber. Aus Armangaud’s Génie industriel
im Centralblatt 1856 p. 169; Polytechnisches Journal von Ding-
ler Bd. CXL. p. 412.

Wo man sich endlich des Dampfes als bewegende Kraft
bedient, da verdienen, im Falle eines Neubaues, unbedingt die
Dampfmaschinen nach dem Woolf’schen Expansionssystem mit
zwei Arbeitscylindern den Vorzug vor Hoch- und Mitteldruck-
Maschinen. Sie sind allerdings die theuersten: die Preise wiir-
den sich namlich stellen fiir Hochdruck = 1; Mitteldruck = 1,22;
Woolf’sche Maschine**) = 1,36, allein die Ersparniss an Brenn-
material ist so bedeutend, dass die etwas hoheren Anlagekosten
durch die billigeren Betriebskosten sehr bald wieder eingebracht
sind. Eine W oolf’sche Maschine braucht hichstens 34 —4 Pfund
gate Stiickenkohle pro Pferdekraft und Stunde, wihrend eine
Mitteldruck-Maschine 6 —7 Pfund und eine Hochdruck-Maschine
8—10 Pfund erheischt. Bedenkt man nun, dass ein Scheffel
Kohlen ca. 90 Pfund wiegt und etwa 10 Sgr. kostet, so kann
man leicht berechnen, was eine Dampfkraft von 54 Pferden,
welche man unbedingt zum Betriebe einer Fabrik mit einer Ma-
schine nothig hat, nach Woolf’schem Princip entwickelt, wochent-
lich gegen die anderen Maschinen erspart. Auch die Farcot-
sche Dampfmaschine wird in dieser Hinsicht sehr geriihmt im
Polytechnischen Centralblatt von Hiilsse und Stein 1857 No. 1. —
Zum Betriebe der Papiermaschine diirfte die Zwillings-Dampf-
maschine von E. F. Scholl in Berlin Empfehlung verdienen. —

Wir haben diese Ersparung an Brennmaterial hier noch um

*) Es findet sich diese Turbine beschrieben in dem Genie industriel, Nu-
meros de fevrier, avril et octobre 1852,

¥¥) Eine Woolf’sche Maschine von 30 Pferdekraft wirde etwa 7000 Thlr.,
eine von 24 Pferden 5900 Thlr. kosten.
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deswillen hervorgechoben, um einerseits vor dem Ankauf alter,
schlecht construirter Maschinen zu warnen, mégen dieselben noch
so billig angeboten werden und in ihren einzelnen Theilen noch
unversehrt sein, und andererseits um daran zu erinnern, dass oft
die Anschaffung einer neuen, wenig Kohlen verzehrenden Ma-
schine rathsamer sei, als die kostbare Reparatur einer alten, viel
Kohlen consumirenden.

In der Verbesserung der Bewegungs-Maschinen herrscht
gegenwirtig in allen Maschinenbau-Anstalten von Bedeutung eine
enorme Thitigkeit und machen wir unsere Leser ganz besonders
auf die Maschinen von I.enoir und Ericsson aufmerksam. In
der ersteren wird ein Gemenge von Leuchtgas und atmosphéri-
scher Luft durch den electrischen Funken detonirt. Maschinen
der Art werden bereits bis zu 10 Pferdekraft construirt und
glaubt Kienast in Berlin, sogar Maschinen bis zu 40 Pferde-
kraft zu liefern im Stande zu sein. Wir haben bei dem eben
Genannten eine derartige Maschine, doch von geringerer Leistungs-
fahigkeit, arbeiten sehen, deren Unterhaltungskosten iiberraschend
unbedeutend waren. — Genauere Auskunft iiber die Maschinen
giebt eine kleine Schrift von A. Lipowitz: Lenoir’s und Erics-
son’s neue Bewegungs-Maschinen und Testud de Beauregard’s ver-
besserter Dampfgenerator. Nach eigener Anschauung beschrieben
und durch 11 Abbildungen erldutert. Leipzig. Verlagsbuchhand-
lung von J. J. Weber. 1861. Auch sind zu vergleichen iiber
die Lienoir’sche Maschine Polytechnisches Journal von Dingler
Bd. CLIX. p. 1, 75, 165, 243; Bd. CLX. p. 324; Journ. des
Fabr. 1861 p. 8; tber kalorische Maschinen: Polytechnisches
Journal von Dingler Bd. CLVIL p. 162; CLIX. p. 161, 241,
404; CLX. p. 337, 401, 416. — So lange aber diese Maschinen
die grosseren Dampfmaschinen noch nicht verdrangt haben, wird
ein tiichtiger Fabrikant es nicht unterlassen, auf die Construction
der Feuerung seine besondere Aufmerksamkeit zu richten. Es
hat sich in dieser Beziehung der Stolle-Seidler’sche Feuerungs-
apparat sehr bewahrt: Centralblatt 1860 p. 28, 62; so wie bei
Verwendung geringer Brennmaterialien die Treppenroste Empfeh-
lung verdienen: Centralblatt 1860 p. 69. — Ueber den Heizeffect
aber der verschiedenen Brennmaterialien geben néheren Auf-
schluss: Centralblatt 1860 p. 110; Journ. des Fabr. 1857 p. 24,
170; 1858 p. 88, 189. — Was endlich die Verhiitung des Kessel-
steins anbetrifft, so haben wir bereits in der vorigen Auflage auf
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die Zusammenstellung der bisher angewendeten Mittel, die Ent-
stehung des Kesselsteins bei Dampfmaschinen-Kesseln zu ver-
hiiten, von Dr. Elsner aufmerksam gemacht. In neuerer Zeit
sind ausserdem gerbsaurehaltende Mischungen empfohlen worden,
zu denen auch die von Meissner und Sohn in Raths-Dam-
nitz, Centralblatt 1860 p. 174, angebotene gehort; jedoch muss
Verfasser, der allerdings in Berlin mit einem ausserordentlich
harten Wasser zu kimpfen hat, bekennen, dass er von allen bis-
Ler vorgeschlagenen Mitteln noch wenig Nutzen verspiirt hat;
derselbe ist gegenwirtig im Begriff, das Hallogenie von Ed. Fier-
mann in Berlin zu versuchen, uber dessen Wirksamkeit aller-
dings sehr glinstige Atteste vorliegen. —

Wir lassen hier endlich die Festsetzung der Pferdekraft
nach dem neuen preussischen Landesgewicht folgen. Durch Cir-
cular-Verfiigung des Koéniglich Preussischen Handelsministeriums
vom 6. Januar 1859 ist bestimmt, dass fortan in allen Berech-
nungen von Maschinen die Pferdekraft zu 480 Pfund des mit
dem 1. Juli 1858 eingefithrten neuen Landesgewichtes, welche in
der Secunde 1 Fuss hoch zu heben, angenommen werden soll.
Eine Vorschrift hat hieriiber frither nicht bestanden, meistens
wurden als eine Pferdekraft per Secunde 500 Fusspfund gerechnet.
Da nun 500 alte Pfund = 467,72 neue Pfund, so ist die jetzt vor-
geschriebene Pferdekraft um 12,28 Pfund grosser. — Zur Ver-
wandlung der alten Pferdekraft in die ncue hat man demnach die

Zahl der Pferdekrifte mit 43;’52 = 0,9744 und im nmgekehrten
., 480 _ T
Falle mit W02 1,0263 zu multipliciren. —

In Frankreich wird die Pferdekraft zu 75 Kilogrammmeter
(75 Kilogramm 1 Meter hoch) per Secunde angenommen. Dies
giebt nach unserem neuen Gewichte 477,92 Fusspfund, ist also
von dem obigen Satze nur um 2,08 Fusspfund verschieden. Fir
Verwandlung der franzosischen Pferdekraft in die preussische und
umgekehrt hat man daher die Verhaltnisszahlen 0,9957 und
1,0043. —

In England findet man fiir die Pferdekraft verschiedene An-
nahmen, am gewohnlichsten aber 500 Fusspfund per Secunde,
das macht 440,17 neue preussische Fusspfund, und berechnet sich
darnach das Verhaltniss von 0,9172 und von 1,0902.

Der Druck der Atmosphéire soll nach dem angefiihrten Mini-
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sterial-Erlass auf den Quadratzoll zu 14 Pfund des neuen Ge-
wichtes angenommen werden. Nach dem alten Grewichte 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 11} Linien Linge, welche man in
14 gleiche Theile zu theilen hat, um daran die Pferdekraft ab-
zulesen. *) —

Wir schliessen hieran noch folgende zwei Tabellen: 1) zur
Vergleichung der gebrauchlichsten Thermometerscalen, 2) zur
Vergleichung der am haufigsten angewendeten Maasse und Ge-
wichte.

Vergleichende Tabelle
der Grade der gebriuchlichsten Thermometerskalen,

Cel-

sius,

+100[4+80 [+212 [+76[+60,8[+168,3|+52 [+41,6]+125,6
99| 792| 2102 75| 60 | 167 | 51| 40,8| 1238
98| 84| 2084| 74| 592 1652| 50| 40 | 122
911 77.6| 2066| 73| 584| 1634| 49| 392| 1202
06| 163| 204,8| 72| 57.6| 161,6] 48| 384| 1184
95| 76 | 203 | 71| 568| 1598| 47| 371,6| 1166
94| 2| 201,2| 70| 56 | 158 | 46| 36,8 1148
93| 44| 1994| 69| 552| 1562| 45| 36 | 113
92| 3.6 197.6| 68| 54,4| 1544| 44| 352 1112
91| 728| 1958| 67| 53,6| 1526| 43| 344| 1094
90| 72 | 194 | 66| 528| 150.8| 42| 336| 1076
89| 71,2| 1922| 65| 52 | 149 | 41| 328| 1058
88| 704| 1904| 64| 512 1472] 40| 32 | 104
87| 696| 1886| 63| 50.4| 1454 39| 31,2 1022
86| 688| 1863| 62| 496| 1436| 38| 304| 1004
85| 68 | 185 | 61| 488| 1418 37| 29,6 986
84| 672| 1832| 60| 48 | 140 | 36| 288| 968
83| 664| 1814 59| 47,2| 1382| 35| 28 95
82| 656| 179.6| 58| 464| 1364| 34| 272| 932
81| 648| 177.8| 57| 456| 1346| 33| 264| 914
80| 64 | 176 | 56| 448| 1328| 32| 25,6| 89,6
79 632| 1742| 55| 44 | 131 | 31| 248| 87,8
78| 624| 1724| 54| 432| 1292| 30| 24 86
770 616l 170,61 531 424| 12741 291 2321 842

Réan- | Fahren- | Cel- | Réau- | Fahren- | Cel- Réan- | Fahren-
mur, heit. sius. mur, heit. sius. mur. heit.

*) Centralblatt 1859 p. 310.
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Cel- | Réau- | Fahren- | Cel- | Réau- | Fahren- | Cel- | Réau- | Fahren-
sius, mur. heit. sius, mur. heit. sius, | mur. heit.
o8| +224|+824 [+ 5|+ 4 |+41 |-18|-144]— 04
27| 21,61 806 | 4| 32| 392| 19| 152 22
96| 208| 788| 3| 24| 374| 20/ 16 4
9%| 20 | 77 2( 16| 356| 21| 168 58
24| 192] 2| 1| 08| 33.8| 22| 176| 76
23| 184| 17341 0| o0 32 | 23| 184| 94
22| 17.6| 716|- 1|— 08| 302| 24| 192| 112
21| 16,8| 698| 2| 16| 284| 2| 20 | 13
20| 16 | 68 3| 24| 266| 26| 208| 14,8
19 152] 662 4| 32| 248| 21| 216| 166
18] 144| ed4| 5| 4 23 | 98| 224| 184
17 136] 626 6| 48| 21,2] 29| 232| 202
16| 12,8 60,8 7 5,6 19,4 301 24 22
15 12| 59 8| 64| 176( 31| 248 238
14| 11,2] 572 9| 72| 158| 32| 26| 256
18] 104 54| 10| 8 14 | 33| 264] 214
12| 96| 536 11| 88| 122| 34| 12| 292
11| 88| 518| 12| 96| 104| 35| 28 | 31
10 8 | 50 | 13| 10,4| 86| 36| 288| 328
9] 72| 482| 14| 11,2 68| 37| 296| 346
8| 64| 464 15 12 5 | 38| 04| 364
7| 56| 446] 16| 128 32| 39| 32| 382
6| 48| 428| 17| 136| 14| 40| 32 | 40
Tabelle

zur Vergleichung der gebriauchlichsten franzGsischen und preussischen
Maasse und Gewichte,

1 preuss. Ctr. =— 100 Pfd.
1 ,, = 30 Loth,
1 ,, == 10 Qtch.
1 ,, = 10 Zent
1 ,, = 10 Korn.

1 Kubikfuss destillirten Wassers wiegt bei 15 Grad R. im luftleeren Raume
61 Pfund 22,1 Loth.

1 preuss. Quwrt == 1, Kubikfuss
== 64 Kubikzoll

1,145 Litre.
1 preuss. Quart destillirten Wassers bei 15 Grad R. — 68,83 Loth.
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Preussisches Medicinalgewicht:

Pfund. Unzen. Drachmen. Skrupel. Gran. Loth.
# F1 3 ) Gr. Lth,
1 12 96 288 5760 21
1 8 24 480 1,8
1 3 60 0,225
1 20 0,075
1 0,0038
Franzosische Gewichte:
1 Myriagramme — 10000 Grammes = 20 Pfd.
1 Kilogramme =— 1000 ’ = 2 ,
1 Hectogramme — 100 » — 6 Lth.
1 Decagramme =— 10 » — 6 Quentchen.
1 Gramme = dem Gewichte eines Centimetre cube destillirten Wassers bei
-+ 3,5 Grad R. = 0,6 Quentchen,
1 Decigramme — - Gramme — 0,06 »”
1 Centgramme = .}, » = 0,006 ,,
I Milligramme = o ” = 0,0006 ,,

Franzosisches Lingenmaass:

1 Metre — 3,186 preuss. Fuss
1 Decimetre {5 Metre
1 Centimetre

— 1
— 100

”

I

38,234 preuss. Zoll.

"

4,588 ,

”»

Linien.



I. Das Rohmaterial.

Das Rohmaterial bei der Anfertigung des Papiers sind allerdings
vorzugsweise leinene, baumwollene, auch halbwollene, ja selbst
wollene Lumpen; indess hat ihr fortwihrend sich steigernder
Preis die Aufsuchung von Surrogaten in einer Weise angeregt,
dass kein Fabrikant die zu diesem Zwecke angestellten Versuche
so wie die gewonnenen Resultate linger ignoriren darf. — Es
ist natiirlich ausschliesslich das Pflanzenreich, in welchem man
erwarten kann, zu vorliegendem Zwecke geeignete Stoffe aufzu-
finden und es kann nur als Spielerei hetrachtet werden, dass
man selbst aus Leder Papier dargestellt hat*) — Um nun mog-
lichste Kiirze mit Uebersichtlichkeit zu verbinden, theilen wir
die in Vorschlag gebrachten Stoffe ein in aussereuropaische, einer
tippigeren stidlichen Vegetation entnommene Gewichse, europai-
sche Pflanzen und Pflanzenreste, und Holz und Stroh, welche
beiden. letzteren als bereits entschieden zu den Rohmaterialien
gehdrend betrachtet werden miissen. Das Bestreben, aussereuro-
piische Pflanzen zur Papierfabrikation heranzuziehen, machte sich
ganz besonders in England und Frankreich geltend, wo der Be-
sitz von Kolonien derartige Unternechmungen begiinstigte. In
beiden Léndern bildeten sich Gesellschaften zur Verfolgung dieses

*) 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, Lederabfille 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 sdurehaltigem, dann mit reinem Wasser
gewaschen und fir sich oder mit Hadern vermischt in gewdhnlicher Weise zu
Papier verarbeitet (Centralblatt f. d. P. 1859 p. 253).
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Zieles, welche, zum Theil mit grossartizen Mitteln ausgeriistet,
mit Verheissungen in’s Lieben traten, die sie bisher weit entfernt
gewesen sind zu erfiilllen. — So entstanden in England die Colo-
nial - Fibre- Company und Fibre-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 Surro-
gat zu finden. Mit der letzteren Gesellschaft hat sich in neue-
ster Zeit eine andere, Pentagéne betitelte, vereinigt, welche es
sich angelegen sein liess, fiinf Pflanzen, diec Akacie, den Hopfen,
die Sonnenblume, die Zaunriibe (Bryonia alba) und vor Allen
die Topinambur (Helianthus tubcrosus), die reich an Mark ist,
welches fast nur aus Cellulose besteht, fiir die Papierfabrikation
auszubeuten.*) — Sehr anregend zu derartigen DBestrebungen
wirkt ferner die Société industrielle de Mulhouse, deren intelligen-
tem Scecretair Amédé Rieder die Papierfabrikation zu grossem
Dank verpflichtet ist. — Die Pflanzen, welche theils von diesen
Geesellschaften, theils von einzelnen Experimentatoren zur Her-
stellung von Papierstoff mit mebr oder weniger Erfolg in Vor-
schlag gebracht wurden, sind der Paradiesfeigenbaum (Pisang,
Musa paradisiaca und sapientum), eine Tropenform, welche vor-
ziiglich in Sidamerika, am Vorgebirge der guten Hoffnung, auf
Madagascar und den Molukken vorkommt. Auf den Ausstel-
lungen von London und Paris waren kriftige Garne, aus den
Blattern 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
ungefiahr 1000 hollindische Pfund verspinnbarer Substanz pro-
duciren kann; 100 Pfund hiervon fiir die Verarbeitung vorberei-
tet wirden in England 9—12 Fr., und der Abfall, der zur
Papierfabrikation benutzt werden kénnte, etwa die Hailfte kosten.

#) 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
Compagnie der Pariser Fnhrwerke tiglich 5000 Kilogr. liefert. Das Kochen
geschieht mit Kalk und Soda. Zur Zerkleinerung werden gew6hnliche Hollinder
benutzt, deren Walze 400 Umginge in der Minute macht. Zum Bleiclen dient
Chlorkalk. — Dass der Mist aber eine passendere Verwendung in der Land-
wirthschaft als in der Papierfabrikation findet, wird jeder Fabrikant zuge-
stehen., —
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Da indess Pisanggarn noch nicht als Handelsartikel angesehen
werden kann, so werden sich gewiss auch die Preise spater noch
billiger herausstellen. Ueber die Art der Behandlung der Pflanze
behufs ihrer Umwandlung in Papierstoff liegen sehr viele Unter-
suchungen vor von Burns und Burkee in Jamaika, Bouyton
in Guyana, Van der Gou Netscher in Demerary, Boyle und
Rocques in Algier, Bleekrode in Holland u. s. w. Die Um-
wandlung der Pflanzentheile in Papierstoff geschieht einfach da-
durch, dass die Blatter oder Blattstiele in kleine Stiicke zer-
schnitten und nass vermahlen werden. Anwendung von Laugen
scheint nicht unbedingt nothwendig. Ueber die Ausbeute an
brauchbarem Stoff lauten die Angaben sehr verschieden, Gra-
tiot, Director der Papierfabrik zu KEsonne, erhilt nur 25 pCt.,
wihrend in der Fabrik zu Echaroon 50 bis 60 pCt. erhalten
wurden und Péligotund Chevreul sogar behaupten, dass bei
Anwendung der Blattstiele der Verlust nicht 11 pGt. iibersteige.
Wenn man bedenkt, dass die Friichte des Pisang ein Hauptnah-
rungsmittel 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 Provin-
zen von China wird eine Tiliaceen-Art sehr haufig angebaut, die
ebenfalls ein sehr brauchbares Rohmaterial fir die Papier-
fabrikation liefert; es ist dies Corchorus capsularis, von den Ein-
wohnern Pat genannt. Die Pflanze bildet eine Staude ahnlich
dem Hanf von 8—10 Fuss Hohe; ihre Blitter werden als Ge-
miise gegessen. Aus dem Bast der Stengel wird der Hanf von
Juta oder Gonis und der Zwirn von Arracan gewounen, welcher
erstere zur Anfertigung von Sacken dient, in denen zunichst
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 richten.**) — So roh diese Sacke auch
aussehen, so geben sie doch mit Kalk gekocht und darauf erst
mit Chlorgas und dann mit Chlorkalk gebleicht einen ausser-

*) Piette, Journ. des Fabric. de Pap. 1858 p. 18{. Dingler's Polytech-
nisches Journal Bd. CXXXIV. p. 220.

**¥) Journ. des Fabr, de Pap. 1859 p. 617.



17

ordentlich feinen, schevefreien Stoff, der zur Anfertigung der
feinsten Papiere benutzt werden kann. —

In Nepal wird aus der hanfartigen Rinde von Daphne can-
nabina durch Kochen mit Soda und nachheriges Zerreiben in
einem Steinmorser Papier gefertigt, von welchem Proben auf der
Londoner Ausstellung waren, die den Beifall der Sachkenner in
hohem Maasse einerndteten. Papierstoff aus dieser Pflanze wurde
tibrigens schon 1829 nach England geschickt, allein in zu kleinen
Quantitéten, um von irgend welcher Bedeutung zu sein.¥)

Die Urticeen Boehmeria nivea, tenacissima, candicans, utilis
werden in China, Sumatra und den malayschen Inseln zur Dar-
stellung von Gespinnsten benutzt, jedoch wird ihre Cultur nicht
in dem Grade betrieben, dass sie bereits eine Bedeutung fir die
Papierfabrikation hiatten. Die Rinde von Morus (Broussonetia
papyrifera), in Japan und den Siidseeinseln einheimisch, bildet
das Rohmaterial fir Papier und Zeuge und es koénnten morus
alba und nigra, die bel uns fiir die Seidenzucht cultivirt werden,
zu gleichem Zwecke angewendet werden. Agave Americana,
Aloe, Yucca, Sanseviera, Bromelia, Hibiscus esculentus, Hibiscus
Canuabinus, Grewia, Crotalaria juncea, Sesbania Cannabina, Bau-
hinea Racemosa, Parkinsonia aculeata, Oryza sativa (Reis)*¥),
Corchorus olitorius (Gemiise-Kolmar), Saccharum munga, sara,
officinarum; Bambus arundinacea, Abelmoschus mutabilis, Panda-
nus odoratissimus, sativus; Gnidia eriocephala, Asclepias gigan-
tea, curassavica; Stipa capillata, juncea; Phormium tenax, Arundo
festucoides, colorata; Cyperus longus, Papyrus, Nipa fructicans,
Arenga saccharifera, Cocos nucifera, Corypha umbraculifera,

*) Journ, des Fabr. de Pap. 1858 p. 20.

#%) Das sogenannte Reispapier, welches ausschliesslich auf der Insel For-
mosa dargestellt wird, wird nicht aus Reis, wie der Name verleiten kdnnte zu
glauben, sondern ans dem Marke einer bambusihnlichen Staude gefertigt, das in
seiner Structur viel Aehnlichkeit mit dem Marke unseres Hollunderbaumes hat.
Die Staude wird ganz jung in Tépfe verpflanzt und nachdem sie eine bestimmte
Stirke erlangt, gekocht und geschialt. Das oft 2 bis 3 Zoll im Durchmesser
baltende Mark wird dann vermittelst eines unendlich scharfen, feinen und brei-
ten Messers auf einer Maschine in Blitter geschnitten, indem es sich wie eine
Walze dreht und mit dem fesstehenden Messer der Linge nach abgehoben wird.
Das so gewonnene Papier ist ausserordentlich weiss, zart, sprode und sieht aus,
als ob seine Bestandtheile zerstampfter Reis seien, woher wohl der Name. Zum
Schreiben ist es untauglich, dagegen eignet es sich vortrefflich zum Malen. —

(Privatbrief.)

Miiller, Papierfabrikation. 3. Auflage. 2
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Chamaerops Palmetto, Calamagrostis nigricans, Eriophorum capi-
tatum, latifolinm, Typha medica, angustifolia, Juncus serratus
werden simmtlich theils ihrer Friichte und ihres Saftes wegen,
theils um Grespinnste daraus darzustellen, in den Tropenléndern
cultivirt und haben sich mehr oder weniger geeignet erwiesen,
die Papierfabrikation mit Rohmaterial zu unterstiitzen. — An
diese Kulturgewichse schliesst sich das Unkraut tropischer Lin-
der, welches daselbst in grosser Ueppigkeit wichst und worunter
man Species von Sida, Grewia, Corchorus, Triumfetta 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 auszu-
beuten und ein kaiserliches Decret von 1858 bewilligt freie Ein-
fuhr allem Papierstoff, welcher in Algier aus der grossen Menge
daselbst vorhandener, faserstoffreicher Gewichse und namentlich
aus der Sparta oder Alpha, dem Diss (Festuca patula) und den
Blattern der Zwergpalme, welche auf ausgedehnten Strecken wild
wachsen, gefertigt wurde. Ganz besonders hat das zihe Pfriemen-
gras (Spica tenacissima), 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,
Alphasienne nannte, jedoch in neuerer Zeit ihre Wirksamkeit
wieder eingestellt hat. — Papierproben, theils aus reinem Alpha-,
theils aus gemischtem Stoff dargestellt, waren bereits auf der
Pariser Ausstellung 1855 vorhanden.¥) —

Die Zwergpalme (Chamerops humilis) wichst in Algier in
solcher Fiille, dass auf ihre Vertilgung sogar Primien ausgesetzt
worden sind. Ihre Blatter haben neuerdings eine sehr ausge-
dehnte Anwendung gefunden in der Darstellung des sogenannten
vegetabilischen Rosshaares (crin vegetale, Crinoline), von wel-
chem in der Fabrik von Everseng und Delorme in Toulouse
im Jahre 1856 allein 3600 Ctr. angefertigt wurden. 100 Citr.
Blitter sollen 60 Ctr. Haar geben. Chérot pere, Roques,
Chauchard und Foucault waren die ersten, die durch Be-

#) Eine sehr ausfiihrliche Beschreibung der Pflanze, ihres Vorkommens,
ihrer Erndte und Behandlung behufs Umwandlang in Papierstoff, begleitet mit
Kostenberechnung, giebt Barse im Journal des Fabricants de papier 1860
p- 132 ff
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handlung der zihen und harten Faser mittelst Dampfe hoher
Spannung einen zarteren Stoff (laine végétale, palmier-coton) dar-
stellten, der sich ganz vortrefflich zu Papiermasse verarbeiten
lasst. —

Ein noch besser fiir die Papierfabrikation geeignetes Mate-
terial liefert der Diss (Festuca patula), welcher nach dem Aus-
spruch eines alten franzdsischen Fabrikanten sich zur Zwergpalme
verhalten soll wie Lein zu Hanf. Er findet sich in Algier gleich-
falls in grosser Menge vor, ist noch leichter zu bearbeiten und
giebt eine grossere Ausheute an Papierstoff. Die in Sorel damit
angestellten Versuche sind von den besten Resultaten begleitet
gewesen. —

Die Anzahl aussereuropiischer Pflanzen oder wenigstens
solcher, die wie die Sparta in Spanien nur in den siidliche-
ren Liandern Eunropas wachsen, die schliesslich zur Herstellung
eines guten Papierstoffes benutzt werden kénnen, ist mithin
gewaltig gross, aber nichtsdestoweniger kann nicht geleugnet
werden, dass die wirkliche Anwendung sich noch innerhalb sehr
enger Grenzen bewegt und noch keineswegs einen wesentlichen
Einfluss auf den Lumpenconsum auszuitben im Stande ist. Die
Griinde fir diese Erscheinung sind dieselben, die auch dem Miss-
lingen der Bestrebungen zu Grunde liegen, unter den einheimi-
schen Gewichsen ein Ersatzmittel fiir die immer rarer werdenden
Lumpen aufzufinden, wir kommen daher spéter darauf zuriick
und wenden uns ohne Weiteres den verschiedenen Pflanzen oder
Pflanzenresten zu, die bereits mehr oder weniger erfolgreichen
Versuchen unterworfen worden sind. — Es verdienen hier er-
wihnt zu werden: Aspidium Filix mas (Wurmfarrn) und femina
(unechte Wurmfarrn)#), Triticum repens (Queckengras), Stipa
pennata (Pfriemengras), Calamagrostis epigejos (Landrohr), Zea
Mays (Mais), Agropyrum caninum (Hundegras), Eriophorum va-
ginatum (Wollgras), Typha latifolia (Rohrkolben), Asphodelus
ramosus (istiger Asphodel), Humulus Lupulus #¥) (Hopfen), Can-
_—*)—Dﬁarmkraut wird im Sommer oder Herbst gesammelt (solches, wel-
ches den Winter durchgemacht, ist nicht geeignet), entblittert, in Stiickchen von
9—3 Linien Lénge zerschnitten und gemahlen. Das Pulver wird wiederholt
mit heissem Wasser ansgezogen, darauf mit Soda gekocht, mach 4—5 Stunden
in ein Sauerbad gebracht, mit Wasser ausgewaschen und im Holldnder in Papier-
stoff verwandelt, Das Bleichen geschieht mit Chlorkalk. (Journ. des Fab. 1856
p- 6 und 54; 1857 p. 100.)

*#) Die Hopfenstengel werden unmittelbar nach dem Einsammeln des
o#



20

nabis sativa (Hanf), Carduus nutans¥) (Eselsdistel), Gnaphalium
arenarium (Immortelle), Medicago sativa*¥) (Luzerne), Genista
germanica (deutscher Ginster), Phaseolus vulgaris (Bohne), Ervum
Lens (Linse), Pisum sativum (gemeine Erbse), Pisum arvense
Stockerbse), Vicia sativa (Wicke), Glycyrrhiza glabra®*##*) (Siiss-
holzstrauch), Beta vulgaris{) (Runkelriibe), Solanum tuberosum §f)

Hopfens abgeschnitten und frisch verarbeitet, weil beim Trocknen die harzigen
und leimartigen Theile sich inniger mit der Faser verbinden. Man bindet sie
zu Biindeln zusammen und legt diese in stehendes oder fliessendes Wasser, bis
eine schwache Géhrung eintritt und die Faser sich hinreichend von dem marki-
gen und holzigen Theile der Stengel abldsen ldsst. 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. (Centralblatt 1856 p. 77.)

#) Lord Berriedale liess sich 1854 fiir England ein Verfahren paten-
tiren, aus der Distel Papier so wie eine spinn- und webbare Faser darzustellen.
Die frischen Stengel werden durch dhnliche Vorrichtungen, wie sie bei der Be-
handlung des Flachses angewendet werden, gescblagen oder gebrochen, so dass
die faserige oder holzige Masse zertheilt wird, indem man zugleich durch Was-
ser, Sdure u. s. w. die gummi- oder leimartige Substanz entfernt. (Centralblatt
1856 p. 78.)

#*) Von Chaix wird die Wurzel des Luzernklee’s als ein zur Papierfabri-
kation ganz besonders geeigneter Faserstoff empfohlen; 1 Hectare (— 38,9 preuss.
Morgen) soll 1000 Ctr. Wurzeln liefern, deren Erndte alle 7 oder 8 Jahre statt-
finden kann. Die Wurzeln werden nach dem Ausziehen gewaschen und mittelst
Walzen oder auf eine andere Art zermalmt, worauf sie auf gewdhnliche Weise
weiter behandelt werden.

#¥%) Die bei der Bereitung des Siissholzsaftes im Rickstand bleibende Holz-
faser ist sehr geeignet, einen sich filzenden Stoff zu: liefern.

T) Die bei «der Zucker- und Spiritusfabrikation als Riickstand gewonnene
zellig-faserige Masse des Skelets der Runkelriibe (Runkelriben-Trester) verdient
unbedingt die Beachtung der Papierfabrikanten, denn dieselbe besitzt einmal
einen hellen Ton, dann befindet sie sich in einem dem Halbstoff dhnlichen, ver-
kleinerten Zustande und endlich stehen, wo &rtliche Verhaltnisse ihre Anwen-
dung gestatten, grosse Mengen davon zur Disposition. Rudel rechnet, dass die
zollvereinslindische Production 1 Million, die &sterrcichische 1 Million Centner
trockenen Riickstand liefern. — Die Préparation der Trestern ist sehr einfach:
sie werden zunichst mit Wasser oder Dimpfen von 1—2 Atmosphiren Druck
behandelt, um die eiweissartigen und schleimigen Substanzen gerinnen za machen,
darauf in Sodaldsung gewaschen und dann einige Zeit mit 11—5 pCt. Schwefel-
sdure in Beriihrung gelassen, wodurch das Zellgewebe eine grossere Festigkeit
erlangt. (Centralblatt 1858 p. 182; Dinglers Polyt. Journal CXXXIX. p. 391)

t1) Das faserige Skelet der Kartoffeln, wie es bei der Spiritus- und Starke-
mehlbereitung gewonnen wird, kann in gleicher Weise wie die Runkelriiben
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(Kartoffel), Betula alba (Birke), Ulmus campestris (gemeine Ulme),
Tilia grandifolia*) (Sommerlinde), Nicotiana Tabacum, Brassica
campestris**) (Kohlsaat, Colza).

Es verdient hier noch Erwahnung die Fabrikation von Papier-
stoff aus Gerberlohe, welche von Couturier empfohlen wurde.**¥)
Die ausgelangte Liohe wird durch wiederholtes Mahlen und Sie-
ben moglichst von allen holzigen Theilen befreit, mit Kalk ge-
kocht, in Halbzeug verwandelt, dann mit Chlorkalk gebleicht und
der Papiermasse zugesetzt. — Die ausgelaugte 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 enor-
men Massen erhalten, indem in einer allerdings ziemlich bedeu-
tenden Gerberei allein an 40000 Ctr. jihrlich als Brennmaterial
verkauft werden und ihre Verarbeitung erheischt keine besonde-
ren Apparate, noch besondere Kraft. Diese Umsténde veran-
lassten auch Verfasser dieses, mit derselben Versuche anzustellen,
aus denen die Brauchbarkeit unzweifelhaft hervorgeht, die aber
bisher ans Mangel an gehdrig vorbereitetem Material noch zu
keinen entscheidenden Resultaten gefiihrt haben. —

Endlich sei noch des Fasertorfes gedacht, der ebenfalls als
Hadernsurrogat bei der Anfertigung von Pappen, und gewiss
mit Recht, empfohlen worden ist.¥) Der Torf wird durch
Klopfen mit holzernen Schligeln und spateres Waschen mog-
lichst von seinen erdigen Bestandtheilen gereinigt und an der
Luft getrocknet, darauf im Hollinder entweder mit oder ohne
Lumpenzusatz zu Pappenstoff verarbeitet, wobei er ein fiir Be-
reitung von Dachpappen sehr geeignetes Material giebt. —

Wir leiden mithin auch bei uns nicht Mangel an Vegeta-

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. — Das-
selbe dirfte auch von den Riibenriickstinden gelten.

#) 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.

*#*) Journ, des Fabr. 1861 p. 98.

*¥#*) Journ, des Fabr. 1860 p. 38.

1) Centralblatt 1860 p. 147.
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bilien, 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 bis-
her nicht gegliickt ist, im Pflanzenreiche einen Stoff aufzufinden,
mit Ausnahme von Holz und Stroh, auf welche wir noch aus-
filhrlicher zurtickkommen, der im Stande wire] die Lumpen voll-
stindig zu ersetzen oder auch nur den Preis derselben wesentlich
herabzudriicken. — Und in der That kann uns dieses Resultat
kaum iiberraschen, da die Griinde ziemlich nahe liegen. 1) Die
Lein-, Hanfs und Baumwollenfelder sind die Erzeugungsstatten
unseres Rohmaterials und mag auch manche wild wachsende
Pflanze hier und da ippig zu wuchern scheinen, so verschwindet
doch ihre Menge, wenn verglichen mit der jihrlich producirten
Quantitidt jener Culturpflanzen. — 2) Es scheint fast unmoglich,
einen Rohstoff aufzufinden, der billiger ist als die Lumpen, denn
die Zeuge, von denen sie herrithren, haben bereits alle Kosten
der Production und des Transportes getragen und nur die Nach-
frage giebt ihnen nochmals einen Werth. — 3) Aber nicht nur
Quantitait und Billigkeit erschweren jedem anderen Stoffe die
Concurrenz mit den Lumpen, sondern auch ganz besonders die
Beschaffenheit der letzteren, welche sie vorzugsweise als Roh-
material fiir die Papierfabrikation 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
Verhiltnisse etwas giinstiger und man muss gegenwartig diese
beiden Stoffe bereits als Rohstoffe der Papierfabrikation be-
trachten. —

In der Fabrikation von Strobpapier hat L. Piette die Bahn
gebrochen, welcher in seinem hochst gediegenen Werke: ,Die
Fabrikation des Papieres aus Stroh und vielen anderen Sub-
stanzen. Coln 1838.% bereits sehr gelungene Papierproben aus
dem Stroh nicht nur der verschiedenen Getreidearten: Roggen,
Weizen, Gerste, Hafer, sondern auch der Hiilsenfriichte, Erbsen,
Bohnen, Linsen, so wie aus Maisstroh und Heu, dem Publikum
vorzulegen im Stande war. Derselbe hat seine Versuche auf die-
sem Gebiete mit immer grosseren Erfolgen fortgesetzt und das
von ihm herausgegebene Journal des Fabricants de papier ent-
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halt in seinen Jahrgéingen 1856—1860 sehr beachtenswerthe,
theils von ihm, theils von anderen herriihrende Aufsitze iber
denselben Gegenstand. — Das Verfahren bei der Bereitung des
Strohpapiers ist im Wesentlichen folgendes: Das ausgedroschene
Stroh wird von Unkraut gereinigt, dessen holziger und fester
Stengel sich schwer bleicht und oft fir die Papierfabrikation
ganz unbrauchbar ist, darauf mittelst einer Hackselmaschine in
Stiicke von 1 bis 2 Zoll oder nach Anderen nur 5 Linien Lange
geschnitten und durch eine Spreumiihle die Knoten von den
Halutheilen getrennt. Das gereinigte und kurzgeschnittene Stroh
wird zur Entfernung des Extractivstoffes zunachst mit einer Kalk-
auflosung, der oft auch Soda zugesetzt wird, bis zum Kochen
erhitzt; nach Entfernung der braungefarbten Flissigkeit wird die
Masse am besten mit iiberhitzten Dampfen und unter Zusatz
von Pottasche wohl an 8 Stunden lang gekocht, bei welcher
Operation Pottasche bei Weitem den Vorzug vor Soda verdient,
da die im Stroh enthaltene Kieselsiure leichter durch dieselbe
gelost wird, — Hieranf erfolgt das Waschen, welches vortheil-
haft ebenfalls mit Dampf geschieht und so lange fortgesetzt wird,
bis das Wasser klar und hell abfliesst. Das Stroh wird dann
aus dem Kochapparat herausgenommen und in den Hollinder
gebracht, um zu Halbstoft zermahlen zu werden, was etwa eine
halbe Stunde erfordert. Montagne Suvens, Papierfabrikant
zu Holywell in Flintshire, hat hierzu einen eigenen Hollander
construirt, welcher im Centralblatt fiir deutsche Papierfabrikation
No. 3. 1860 beschrieben ist. — Der Strohhalbstoff wird auf ge-
wohnliche Weise mit Chlorgas oder Chlorkalk gebleicht und dann
fiir sich oder mit Lumpen gemischt zu Papier verwandelt. Letz-
teres ist wohl in allen Fallen vorzuziehen, wo es sich um ein
tadelfreies Fabrikat handelt, da reines Strohpapier stets hart
und briichig und auch etwas durchscheinend ist.*) Zur Darstel-
lung eines moglichst weissen Papieres ist es gut, dem Halbstoffe
vor der Behandlung mit Chlorkalk ein saueres Bad zu geben,
auch behauptet Reissig, dass als Bleichflussigkeit sich ganz
besonders eine Auflésung von unterchlorigsaurer Magnesia eigne,
welche man erhilt, indem man 1 Theil guten- Chlorkalk in
12 Theilen Wasser 16st und mit einer Losung von 2 Theilen
Bittersalz (schwefelsaurer Magnesia) in ebenfalls 12 Theilen Wasser

*) Centralblatt fiir deutsche Papierfabrikation 1859 p. 2933 1860 p. 38.
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versetzt. Da aber Reissig vorschreibt, den Zeug erst in eine
Siure zu tauchen, ehe er in die Bleichfliissigkeit gebracht wird,
so glauben wir, dass die Umwandlung des Chlorkalks in unter-
chlorigsaure Magnesia mit keinem Vortheil verkniipft sein kann,
denn die Uebertragung der unterchlorigen Siure vom Kalk auf
andere Substanzen ist nur da gerathen, wo man die Anwendung
einer freien Saure vermeiden will. Jedenfalls aber wiirde schwe-
felsaures Zinkoxyd den Vorzug vor schwefelsaurer Magnesia
verdienen. —

Besonders erwahnt zu werden verdient das Maisstroh, wel-
ches in den Gegenden, in welchen, wie in Ungarn und dem
Banat, die Cultur des Mais (Zea mays, Kukuruz) in grossem Um-
fange betrieben wird, ein sehr zu beachtendes Rohmaterial fiir
die Papierfabrikation nicht nur zn werden verspricht, sondern
bereits ist. — Die Cellulose dieses Strohes ist weniger von hol-
zigen Theilen umgeben und die Intercellularsubstanz leichter aus
derselben zu entfernen, daher die Bearbeitung, wenn auch der
des Getreidestrohes ahnlich, mit noch geringeren Schwierigkeiten
verkniipft ist.*¥) Auch ist die vorziigliche Anwendbarkeit des
Maisstrohes fiir die Papierfabrikation bald nach seiner Acclima-
tisirung in Europa (1590—1610) erkannt worden, denn schon
im 17. Jahrhundert bestand in der Gegend von Rimini eine
Papiermiible, welche lediglich aus Maisstroh ihr Papier darstellte.
1765 empfahl Schaffer das Maisstroh zur Papierbereitung und
lieferte Proben davon in seinen Versuchen. Seitdem haben vor-
zugsweise Piette und andere die Aufmerksamkeit wiederholt
darauf gelenkt und 1828 waren A. und N. A. Sprague, 1829
Cobett, 1837 Shaw, 1838 d’Harcourt, 1840 Bouchet auf
die Benutzung dieses Materials fiir die Papierfabrikation paten-
tit. Ist es daher auch keine neue Erfindung, so bleibt es
immerhin ein sehr grosses Verdienst des Herrn Diamant, die
Idee, im grossen Maassstabe aus Maisstroh Papier zu fertigen,
von Neuem angeregt und bis zu einer solchen Vollkommenheit
realisirt zu haben, dass alle Einwendungen dagegen verstummen
miissen. Wir besitzen selbst aus der kaiserlichen Papierfabrik
zu Schlégelmiihl, in welcher Diamant die esten Versuche an-
stellte, Proben von Druck- und Schreibpapieren, die den streng-
sten Anforderungen an ein tadelfreies Papier vollstindig geniigen.

¥) Centralblatt 1858 p. 184; 1859 p. 358; 1860 p. 10.
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Fiir Oesterreich, welches gegenwirtig die grosste Maisproduction
besitzt (nach Hain’s Statistik producirt Oesterreich jahrlich
64 Millionen und Ungarn allein 23 Millionen Centner Maisstroh),
muss die Belebung dieses Industriezweiges von der grossten in-
dustriellen und landwirthschaftlichen Bedeutung sein; denn das
Maisstroh wird in Ungarn noch ausserordentlich wenig benutzt,
indem man es nicht selten auf dem Felde der Abweidung preis-
geben oder behufs Aschengewinnung verbrennen, gar, um es nur
los zu werden, verschenken (?) soll. Es ist daher ein Unterneh-
men, welches nicht bloss die besten Aussichten auf pecuniaire
Erfolge gewdhrt, sondern welches auch fiir die gesammte Papier-
fabrikation von grosser Bedeutung werden kann, wenn die oster-
reichische Regierung gegenwirtig im Begriff ist, im Temeser
Bezirke in der am Begakanal belegenen Ortschaft Roman Szt
Mih4ly eine Maisstroh-Halbstoff-Fabrik zu errichten, deren Er-
zeugnisse dann in der Fabrik zu Schlogelmiihl weiter verarbeitet
werden sollen. — Denn es gilt fiir Maisstroh®) wie fiir alle an-
deren Strohsorten, ja fiir alle Hadernsurrogate, dass die Trans-
portkosten leicht ihre Anwendung unmoglich machen und daher
auf ein Minimum zu reduciren sind, wenn sie nicht bloss einzel-
nen Fabriken zu Gute kommen sollen. — Wir mdchten den
Wunsch, dass die Herstelluug von Halbstofffabrikaten einen
grosseren Aufschwung nehme, auch selbst auf die Lumpen aus-
dehnen, denn auch hier werden Transportkosten unniitz vergeu-
det und es wiirde fiir viele Fabrikanten, die mit hohen Preisen
der Arbeitslohne und des Brennmaterials oder mit mangelnder
Arbeitskraft zu kimpfen haben, von unberechenbarem Vortheil
sein, wenn sie der Arbeit aus dem Rohen iiberhoben und im
Stande wiren, das Material schon zur Umwandlung in Papier
vorbereitet kaufen zu kénnen. —

Piette**) stellt der Papierfabrik zu Schlégelmiihl ein ungiin-
stiges Prognosticon, indem er meint, dass der Mais nicht mehr
als jede andere Pflanze in ihrem urspriinglichen Zustande zu dem
Anspruche berechtigt sei, ein vollstindiges Ersatzmittel fiir die
Lumpen zu liefern, dass vielmehr die zur Herstellung einer reinen

*) 14 Ctr. lufttrockenes Maisstroh sollen nur 4 _Ctr. trockenen Halbstoff
geben, was beiliufig gesagt mit der Angabe Diamant’s im Widerspruch zu
stehen scheint, dass der Abgang bei der Umwandlung des Maisstrohs in Papier
nur 20 pCt. betragen soll.

*¥) Journ. des Fabr. 1857 p. 169.
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Cellulose nothwendigen Proceduren lang und kostspielig seien
und dass man daher das Maisstroh auf die bescheidenere Rolle
eines Zusatzartikels zu beschranken habe. — Die Angaben iiber
die Erzeugungskosten eines reinen Maisstrohpapiers sind zur Zeit
noch so unvollkommen, dass wir jene Ansicht Piette’s weder
theilen, noch widerlegen kénnen, indess darin stimmen wir ihm
volkommen bei und hoffen, dass Herr Diamant sich nicht das
Gegentheil zur Aufgabe gestellt, dass es durchaus nicht darauf
ankomme, von den Lumpen, diesem Rohmaterial fir die Papier-
fabrication par excellence ginzlich zu abstrahiren, sondern dass
es den Papierfabrikanten zunichst darum zu thun ist, ein Mate-
rial zu besitzen, welches den Lumpen ohne Nachtheil -in einer
solchen Menge zugetheilt werden kann, dass die vorhandene
Masse der letzteren wieder vollkommen dem Bediirfnisse ent-
spricht. — Ein anderes Bedenken konnen wir aber nicht ganz
unterdriicken: dass, wenn es uns schon bei dem Stroh der ver-
schiedenen Getreidesorten als ein an der Landwirthschaft ver-
iibter Raub erscheint, dasselbe zur Anfertigung von Papier zu
verwenden, dies in einem noch weit héheren Grade beim Mais-
stroh der Fall ist. Dasselbe ist ein so gesundes, die Milchpro-
duction beforderndes Viehfutter, dass die Geringschatzung, mit
der es in Ungarn zur Zeit behandelt wird, nur in den sehr
ungeregelten Verhaltnissen dieses Landes ihren Grund haben
kann und wir sind iiberzeugt, dass nach Platzgreifung einer ge-
ordneten Bewirthschaftung der Giiter das Maisstroh einen ganz
anderen, fiir den Papierfabrikanten moglicherweise viel zu hohen
Werth annehmen wird., —

Was endlich die Herstellung von Papierstoff aus Holz an-
betrifft, so gebiithrt Gross in Giersdorf in Schlesien das Verdienst,
dieselbe in neuerer Zeit zunichst auf rein mechanischem Wege
in einem solchen Umfange ausgefithrt zu haben, dass sie fiir die
gesammte Papierfabrikation von Bedeutung wurde und von An-
deren weiter entwickelt und vervollkommnet werden konnte. —

Das Verfahren von Gross unterscheidet sich von frither
angewendeten Methoden, Holz zu gleichem Zweck zu benutzen,
dadurch, dass wahrend man bisher durch Behandeln mit kausti-
schen und sauren Laugen Auflésung und Zerfaserung verurschte,
dies durch Gross unmittelbar durch Hollinder bewerkstelligt
wird. Die Stamme der Rothtanne, deren sich Gross vorzugs-
weise bedient, werden zunichst bis in Stiicke von Groésse und
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Form gewdhnlicher Schindeln zerkleinert, diese dann mittelst
Messer von Harzstellen und Knoten befreit, durch sechs Hollin-
der, welche aus einem runden Granitstein bestehen, der sich
tiber ein gusseisernes Grundwerk bewegt, in Papier- Ganzeug
verwandelt. —

Aechnlich dem Gross’schen Verfahren, wenn nicht ganz das-
selbe, ist dasjenige, welches sich Broomann in London paten-
tiren liess und welches in Dingler’s Polytechnischem Journal
Bd. CXXXIIL p. 351 beschrieben ist. Auch der Apparat von
Chauchard, welcher in Frankreich eine nicht unbedeutende
Verbreitung gefunden hat, beruht auf dem Gross’schen Princip
einer wiederholten Auseinanderreissung der Faser der Linge
nach und gleichzeitiger Zerstiickelung derselben. Der Apparat
besteht aus einem Kasten, ahnlich den gewdhnlichen Hollander-
kasten, nur von etwas grosseren Dimensionen, namlich von
12 Fuss Lénge und 4,5 Fuss Breite; derselbe enthilt unter einer
Haube einen mit 133 Schienen besetzten Cylinder, welcher sich
tiber einem Grundwerk bewegt, und drei gusseiserne Walzen, die
zu einem doppelten Quetschwerk mit einander verbunden sind.
Der continuirlich dem Kasten zugefiihrte Rohstoff, welcher neben
Holzspahnen auch aus Stroh, Lohe und anderen Substanzen be-
stehen kann, passirt zunichst Cylinder und Grundwerk, wird
dann von den Walzen zerquetscht und gelangt, sobald er die
gehorige Feinheit besitzt, durch ein an der hinteren Wand der
Haube angebrachtes Sieb aus dem Apparat. Mit Anwendung
einer Kraft von 3 Pferden werden taglich 3—400 Pfund trocke-
ner Holz- oder 800—1000 Pfund Strohstoff erzeugt.¥)

Chr. V. Newton, dessen Verfahren in England patentirt
ist, zertheilt die Scheite weichen Holzes in Stiicke von 2 Zoll
Durchmesser und 1—2 Fuss Lange 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 enthalt, und die Mischung durch
einen Riihrer anhaltend bewegt. Nach 8—10 Stunden hat die
Holzmasse das Ansehn von Halbzeug angenommen und wird eine
halbe Stunde lang mit einer Auflosung von Soda, die auf 100 Pfd.
Masse 15 (1) Pfd. Soda enthalt, behandelt, hierauf gewaschen
und weiter verarbeitet.**) — Das Verfahren ist unbedingt sehr

*) Journ. des Fabr. 1860 p, 49. Centralblatt 1857 p. 335.
*#) Centralblatt 1856 p. 78.
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irrationel, kostspielig und schwerlich geeignet, ein gutes Produkt
zu liefern. — Devilaine wendet ecine Trommel an, die mit
scharfen eisernen Spitzen besetzt ist, welche, indem sie sich an
der Oberflache des in Scheite gehauenen Holzes vorbeibewegen,
grossere und kleinere Theile davon losreissen, von denen die
letzteren, durch ein Sieb von den ersteren gesondert, der Papier-
masse zugesetzt werden.*) — Diese Manipulation ist so roh,
dass nur Pappenfabrikanten davon Nutzen ziehen konnen. —

Bei Weitem die besten Resultate hat jedoch Heinrich
Volter in Heidenheim mittelst des von ihm erfundenen Appa-
rates erzielt. Wir sind ihm selbst fiir die folgenden Mitthei-
lungen iiber diesen Apparat sowohl, als iiber das ganze Verfah-
ren, verpflichtet und sagen ihm fiir die Bereitwilligkeit, mit
welcher uns dieselben gemacht wurden, hiermit 6ffentlich unsern
wirmsten Dank. — Der Apparat besteht aus drei Haupttheilen:
dem Entfaserungsapparate oder Defibreur, dem Verfeinerungs-
oder Raffinirapparate und dem Sortirapparate oder Epurateur.
Mittelst des Defibreurs werden die Holzstiicke entfasert. Er ist
der hochstgestellte Theil der Maschinerie. Ein mit einer Ge-
schwindigkeit von ca. 150 Touren in der Minute rotirender Stein
ist mit seiner horizontalen Axe auf einem Unterbau von starken
Balken oder Quadern angebracht und umspannt mit eisernen, fest
unter sich verbundenen Bégen, welche zur Leitung fiir die Zu-
fihrung der Holzer an den Stein dienen. Diese Zufiihrung, ein
sehr wichtiger Act, geschieht vollstandig rubig, sicher und gleich-
massig unter Anwendung von Spindeln mit Schraubengewinden
und ist zum schnellen, leichten und bequemen Reguliren einge-
richtet. Auch ist eine Vorrichtung angebracht, welche die Spin-
deln bei etwa eintretenden Hindernissen stillstehen macht und
dem unaufmerksamen Arbeiter sofort laut genug anzeigt, dass da
oder dort nachzusehen, resp. das eingelegte Holzstiick zerfasert
und ein neues einzulegen sei.

Die gewonnenen Fasern sammeln sich in einem Behilter
unter dem Steine und werden hierbei die etwa mitkommenden
Riickstande durch eine besondere Vorrichtung sogleich wegge-
fangen, wiahrend die Rotation des Steines zugleich zur Ausschei-
dung eines Theiles der Fasermasse benutzt wird. Die iibrige
Magse fliesst sodann in einen rotirenden Knotenfinger, der die

#) Journ. des Fabr. 1861 p. 84.
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weiteren etwaigen Riickstinde ausscheidet. Je nach der Art des
Holzes fliesst nun die Zeugmasse zunichst noch in einen Sortir-
cylinder, der nur die grobsten Fasern zuriickhilt, die sofort yon
einem rotirenden Kamme erfasst und ausgeworfen werden, oder
sie kommt sogleich zum Raffiniren. Zu diesem Behufe wird sie
mittelst eines Siebeylinders, dessen Gewebe und Geschwindigkeit
seinem Zwecke gerade entsprechen muss, zuvor entwissert und
dann wieder durch eine mechanische Vorrichtung in den Raffinir-
apparat gebracht, durch welchen sie die erforderliche Feinheit
und Geschmeidigkeit erhalt. Der hierzu gehorige Raffineur kann
aus zwei oder mehr Steinen bestehen, er hat das &ussere
Ansebn eines Mahlmiihlenganges und wirken auch die Mahl-
flachen zusammen. Allein die innere Einrichtung sowohl, als die
Art des Zusammenwirkens sind verschieden, weil der Raffineur
die Fasern nicht zerstoren, sie nicht zu Mehl oder Pulver zer-
malmen darf, sondern im Gegentheil unversehrt belassen und sie
nur reiner, feiner und geschmeidiger und damit verfilzungsfihiger
machen muss, wie das selbst mit den stumpfesten Messern oder
Schicnen nicht zu bewirken ist, Gerade dieser Raffineur dient
also wesentlich mit zu bessererer Qualification des Holzzeuges
und kann man mit ‘demselben auch jede fiir die Papierfabrikation
dienliche gribere Fasermasse oder faserige Materialien in Ganz-
zeug verwandeln., Ein weiterer Vorzug des Raffineurs ist, dass
er nicht wie die Hollinder den Nachtheil hat, dass nur bestimmte
Mengen in ihm raffinirt werden konnen, 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 geriebenen Fasern sofort durch ihn selbst ent-
fernt, ohne dass sie einer weiteren Reibung unterworfen wiirden.

Nachdem die Masse raffinirt ist, wird sie durch dasselbe
Wasser, welches ihr vermittelst des Entwasserungscylinders ent-
zogen wurde, in den Sortirapparat geflosst, der gewdhnlich aus
zwei Siebcylindern besteht, die so eingerichtet sind, dass die ge-
horig verdiinnte Fasermasse nur noch sortirt wird. Die feineren
Fasern werden durch das Sieb des rotirenden Cylinders getrie-
ben, durch den sie abfliessen konnen, wihrend die groberen von
dem Sortircylinder anfgenommen und mittelst Abnehmwalzen in
einen daran befindlichen Behilter abgestreift, die durchsortirten
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feinsten Fasern aber durch einen entsprechend construirten Zeug-
fanger aufgefangen werden. Wer ausschliesslich feine Masse
haben will, braucht blos die grobere Faser wieder in den Raffi-
neur zu bringen, anstatt sie in Sammelkésten wegzutragen. Der
Zeug, wie er aus dem Apparate kommt, ist fertiger Papierzeug,
so dass er nur der gehdrigen Vermengung mit dem Hadernzeug-
zusatze wegen in den Hollinder (vor dem Leimen und Féarben)
gebracht werden darf.*) —

Eine Wasserkraft von 40 —50 Pferdekriften fiir einen Appa-
rat wird als die wiinschenswertheste bezeichnet, schon weil
Apparate fir ‘kleinere Triebkrifte, wenn auch billiger, so doch
nicht im Verhaltnisse zur kleineren Kraft billiger' kommen, wie
das tibrigens auch bei anderen Maschinen der Fall ist. —

Triebkraft und Productionsquantum stehen in Wechselwir-
kung; je grosser daher die Triebkraft, desto grosser das Pro-
ductionsquantum. Die Grosse dieses lasst sich aber nicht fiir
alle Falle als eine absolut sichere angeben, schon wegen der
verschiedenen Art und Beschaffenheit des Holzes; sodann weil
Einer mehr als der Andere vorzugsweise feinen Zeug produciren
will; ferner weil auch der Arbeiter, wenn er unaufmerksam, die
Holzstiicke unrichtig einlegt, unverhaltnissmassig Triebkraft ab-
sorbirt, indem er dadurch nicht nur wenig, sondern auch wenig
guten Stoff' erzeugt. — Im Allgemeinen wird man mit der An-
nahme jedenfalls sicher gehen, dass mit einer Triebkraft von
40—50 Pferden in 24 Stunden 10 Ctr. Zeug, trocken gedacht,
fertig werden (aber auch 15 Ctr. und noch mebr; ja mit einer
Triebkraft von nur 15 Pferden wurden schon haufig 7 Ctr. Fichten-
holzzeug in 24 Stunden fertig- gemacht), so wie dass dieser Zeug
pro 1 Ctr. durchschnittlich auf 8 Thaler zu stehen kommt, wo-
bei eine Pferdekraft zu 340 Thaler, ein Kubikfuss Holz zu
34 Sgr. und iiberhaupt ein Anlage- und Betriebskapital von
26000 Thalern angenommen ist, welches jedoch in den meisten

¥) Wir sind leider nicht im Besitz einer authentischen Abbildung des so
eben beschriebenen Apparates und geben in Fig. 10 diejenige, welche Piette
in sein Journal des Fabricants de papier 1861 p. 130 aufgenommen hat und
die, obwohl Herr V{3lter sie uns selbst als ungeniigend bezeichnet, doch wohl
der Wirklichkeit niher kommt, als alle anderen Darstellungen. Es sind in dem
dibrigens hdchst schitzenswerthen Aufsatze Piette’s mehrere Ungenauigkeiten
enthalten, die in den obigen directen Mittheilungen ihre Berichtigung finden
mogen, Der Verf.
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Fallen nicht aufgewendet zu werden pflegt. — Ein Apparat fiir
40 bis H0 Pferdekrafte kostet 2200 bis 2500 Thaler. —

Die Maschinerie ist so construirt, dass sie, abgesehen von
der Raumlichkeit, in welcher das Holz von der Rinde und den
Aesten befreit und vermittelst Circularsige in entsprechender
Lange geschnitten wird, nothigenfalls in zwei und sogar in drei
Abtheilungen, also in eben so vielen Lokalen aufgestellt werden
kann. Soll sie in einer Linie und recht bequem und zweck-
missig aufgestellt werden, so ist fiir sie eine Raumlichkeit wiin-
schenswerth, welche ca. 20 Fuss breit, 22 Fuss hoch und 60 Fuss
lang ist. —

Was nun die Qualitat und Verwendungsfahigkeit des auf
einem derartigen Apparate erzeugten Holzzeuges anbetrifft, so
kann man von einem Stoff, der so bedeutend billiger ist als
Lumpenstoff; nicht verlangen, dass er eben so gut oder gar besser
als dieser sei, und man wird daher auch die Holzmasse nicht
Papieren zusetzen diirfen, von denen eine besondere Festigkeit
verlangt wird, die nur durch Anwendung des besten Materials
erreicht werden kann; eben so ist auch fiir besonders weisse
Papiere die Anwendung des Holzstoffes nicht rathsam, da der-
selbe wegen seines Harzgehaltes sich nur schwierig bleichen
lasst. —

Im Uebrigen konnens Weiden, Pappeln, Linden, sammtliche
Nadelhélzer, Erlen, Espen, Buchen, Birken, kurz fast siammtliche
Holzarten zur Anfertigung von Papierzeug benutzt werden. Je
weisser das Holz, desto weisser der daraus bereitete Stoff.
Fichtenholz jedoch giebt den besten und Espenholz den weisse-
sten Zeug.*)

Wenn nun auch aus dem Gesagten hervorgeht, dass der
Holzstoff vorzugsweise nur bei der Fabrikation von mittleren
und geringeren Sorten in Anwendung zu nehmen ist, so muss
doch zugleich hervorgehoben werden, dass derartige Papiere, die,
wie die Druckpapiere, viel Kattun enthalten, durch einen Zusatz
von Holzzeug wesentlich verbessert werden, indem es diesen ge-
wohnlich sehr weichen Papieren einen festen Angriff und Klang

#) Wir sind im Besitz von Blittern, welche aus der reinen Masse dieser
beiden Holzarten geschopft sind; dieselben besitzen eine erstaunenswerthe Festig-
keit und sind vom Lumpenpapier kaum zu unterscheiden, so dass sie den besten
Beweis fiir die Brauchbarkeit des Holastoffes liefern. Der Verf.
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verleiht. Auch wird Leimen und Féarben des Papiers durch
einen Zusatz von Holzstoff in keiner Weise beeintrichtigt. —

Bei der nah verwandten Beschaffenheit des Holzzeuges
mit der Lumpenfaser ist der Zusatz des ersteren eigentlich an
keine Grenze gebunden und kann derselbe von 15 pCt. fiir gute
Druck- und Schreibpapiere bis auf 80 pCt. fir schwere Pack-
und Cartonpapiere steigen, —

Auf der Maschine verarbeitet sich der sorgfiltig. gemischte
Stoff sehr gut, er ist eher mager als fett und lasst das Wasser
leicht entweichen. In der Wirkung der Pressen und des Trocken-
apparates ist kein Unterschied wahrzunehmen und nur das Schnei-
den geht etwas schwerer als bei reinem Hadernstoff, —

Nach diesen den Gegenstand vollstandig erschopfenden und
von Voélter selbst herrihrenden Mittheilungen sind demnach
die anderweit gemachten Angaben zu modificiren, resp. zu be-
richtigen. *)

Der Volter’schen Holzmasse bei weitem nach in seinem
Einfluss auf die Beschaffenheit des daraus gefertigten Papiers
steht das Holzmehl, welches, aus Ségespinen gemahlen, gegen-
wartig ebenfalls haufig als Zusatz benutzt wird. J. W. A. Sigrist
in Buckau bei Magdeburg liefert den Centner dieses Mehles je
nach seiner Feinheit fir 2—3 Thlr. Es gehen diesem Produkte
alle die Iligenschaften, Verfilzungsfihigkeit und Geschmeidigkeit
ab, welche man von einem Papierstoff verlangt, und kann das-
selbe daher auch nur als ein Fullungsstoff angesehen werden,
dessen Anwendung die Eigenschaften des Fabrikats sehr herab-
driicckt. Das Holzmehl macht das Papier sehr rauh und erfor-
dert gute Satinirapparate. Fiir Druckpapier ist jedoch auch von
diesem Mehl ein Zusatz von 15 pCt. ohne erheblich nachtheilige
Folgen zulassig. —

Das Holz muss daher unter die Zahl der Rohmaterialien
fir die Papierfabrikation aufgenommen werden, denn bei den
gegenwirtigen enormen Lumpenpreisen kann der Fabrikant von
Mittelpapieren sich der Anwendung des daraus gefertigten Zeu-
ges kaum entziehen und wenn auch die Papierfabrikation im All-
gemeinen durch den hélzernen Eindringling wohl keine Verede-

#) Polyt. Journal von Dingler Bd. CXXXIV. p. 257; CXLIL p. 397;
CXLIV. p. 362. — Centralblatt 1861 p. 289. — Journ, des Fabr, 1857 No 7 u. 8;
1860 No. 7, 11 u. 12; 1861 No. 9.
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lung erfahren hat, so miissen doch die Fabrikanten eine Ver-
mehrung der sich mit Darstellung von Holzstoff befassenden
Etablissements wiinschen, deren geringe Zahl bisher der allge-
meinen Anwendung vorzugsweise entgegenstand. —

Die Darstellung endlich von Papier aus dem Kehricht der
Spinnereien (cotton und linen waste) so wie aus altem Papier
giebt zu wenigen Bemerkungen Veranlassung. Das erstere wird
immer nur in der Nahe der Fabriken angewendet werden kon-
nen, aus denen es hervorgeht, da der enorme Gehalt an Schmutz
und fremden Bestandtheilen, so wie der dadurch verursachte Ver-
lust von 60, ja von 90 pCt.*) einen weiten Transport verbieten.
Einmal gereinigt indess giebt es gutes Material, dessen Verarbei-
tung der der Lumpen vollstandig gleich ist. — Was die Anwen-
dung von Makulatur, altem Papier und Papierabfallen betrifft, so
muss man von ersterer bedruckte und beschriebene unterscheiden.
Der Kohlenstoft der Druckerschwirze widersteht allen chemi-
schen Reagentien und kann daher nur durch Waschen entfernt
werden, nachdem die obigen Bestandtheile der Schwarze zerstort
worden sind. Es geschieht dies am einfachsten, indem man das
bedruckte Papier in ganzen Blattern in eine Auflésung von kau-
stischem Natron eintrigt, die ca. 8—10 pCt. Natron enthlt.
Das Gefass ist mit einem falschen Boden versehen, unter welchen
man Dampf in dasselbe leiten kann, um durch Erwérmen die
Wirksamkeit der Lauge zu erhéhen. Nach einem mehrstindigen
Stehen und wiederholten Umrihren ist der Firniss der Schwirze
vollstindig gelost und der Kohlenstoff kann durch sorgfiltiges
‘Waschen entfernt werden. Hierzu ist jedoch nothig, dass der
Hollander mit einer Waschtrommel versehen sei, da durch das
Schlagen gegen die Waschscheiben ein zu bedeutender Verlust
stattfinden wiirde. —

Noch leichter als die Druckerschwirze wird die Dinte des
beschriebenen Papiers zerstort. Das beste Losungsmittel ist die
Schwefelsaure, welcher weder die aus Gallapfeln dargestellte,
also Eisenoxyd haltende, noch die aus Campecheholz verfertigte,
Chromoxyd enthaltende Dinte zu widerstehen vermag. Das
Papier wird wiederum in einzelnen Blattern mdglichst lose in
einen Bottich mit doppeltem Boden eingetragen, der mit dem
Dampferzeuger in Verbindung steht, darauf mit Wasser, welchem

¥) Journ. des Fabr. 1857 p. 147.
Miiller, Papierfabrikation. 3. Auflage. 3
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man 2 pCt. englische Schwefelsdure zugesetzt, iibergossen, gut
durchgerithrt und durch Daupfzuleitung etwas erwiarmt. Nach-
dem die Dinte zerstort, wird die Fliissigkeit abgelassen und noch
einmal heisser Dampf durch die Masse geleitet, wodurch der
Leim gelost wird, worauf man im Hollander weiter verarbeitet.¥)

Die Papierabfille endlich, die man theils in jedem Stadio
der Fabrikation erhalt, theils von Buchbindern u. s. w. kauflich
acquirirt, werden, wenn sie ungeleimt sind, ohne Weiteres in
dem Ganzzeughollinder vermahlen; riithren sie dagegen von ge-
leimtem Papier her, so 1st es nothig, vor ihrer Verarbeitung den
Leim durch kochendes Wasser aufzulosen, wobei man dafiir
Sorge zu tragen hat, dass das Papier vollstandig vomn Wasser
durchdrungen wird, weil einzelne, nicht vom Leim befreite Stiick-
chen sich leicht in dem daraus verfertigten Papier bemerkbar
machen. — Zur Vermeidung durch solche Stiicke verursachter
Flecke (lentilles) hat man in neuerer Zeit Stampfen it schrag
zugeschirften Fissen angewendet, welche die Abfille ohne vor-
heriges Brithen in einen gleichmassigen Brei verwandeln, der als-
dann im Hollander weiter verarbeitet wird.¥¥)

Nachdem wir nun die verschiedenen Substanzen kennen ge-
lernt, die man mit grosserem oder geringerem Erfolge zu gleichem
Zwecke zu benutzen versucht hat, wenden wir uns ausschliess-
lich der Fabrikation des Papiers aus Lumpen zu. —

Dieselbe zerfillt in folgende, bestimmt von einander ver-
schiedene Operationen: 1) Sortiren der Lumpen, 2) Zerschneiden,
3) Kochen, 4) Zermahlen zu Halbzeug, 5) Bleichen, 6) Zermah-
len zu Ganzzeug, 7) Anfertigen des Papiers, 8) Leimen, 9) Far-
ben, 10) Appretiren desselben. — Alle diese Operationen finden
in von einander getrennten Riumen statt, deren wesentliche Ein-
richtungen den darin vorzunehmenden Operationen entsprechen
und dem Gange der Fabrikation folgend, heginnen wir. mit dem
Lumpen-Sortirsaal. —

Die Hadern werden dem Fabrikanten entweder ganzlich un-
sortirt als Landhadern, oder bereits in drei Sorten getheilt als

*) Statt Schwefelsiure kann auch Salzsiure angewendet werden, deren
Einwirkung nur langsamer erfolgt und noch mehr als jene die Unterstiitzung
durch Erwarmen erheischt,

#¥) Verfasser hat ein derartiges Stampfwerk in der Berliner Patent-Papier-
Fabrik arbeiten sehen, wo man mit dessen Leistungen ausserordentlich zufrie-
den war.
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weisse, graue und bunte, oder von den Handlernt selbst noch
weiter sortirt, als weisse, halbweisse, Concept-Hadern, blaue,
Sackstiicke, bunte, iberliefert.¥) Doch auch in dieser letzten
Sortirung konnen die Lumpen nicht anmittelbar zu Papier ver-
arbeitet werden, sie sind darin nur nach ihrer Farbung, und ob
gebleicht oder ungebleicht, gesondert, im Uebrigen aber von
sehr verschiedenem Stoff und verschiedener Feinheit, mit allem
Schmutz, **) wie sie aus dem Gebrauch hervorgegangen, und mit
fremdartigen Gegenstanden: Nathen, Knopfen, Hakchen u. s. w.

*) Der Einkauf der Hadern ist iibrigens viel unangenehmer, als der der
meisten anderen Rohmaterialien, nicht nur wegen der Unreinheit der unsortirten
Hadern, sondern weil man dabei auch sehr leicht Tauschungen ausgesetat ist
und der Lumpenhandel sich nicht immer in den reellsten Handen befindet. —
Die auf dem Lande gesammelten Lumpen sind im Allgemeinen den in grossen
Stadten gesammelten vorzuziehen; die letzteren, zum grossen Theil aus Rinn-
steinen und Millgruben herausgezogen, sind viel schmutziger und kiirzer als
jene, dadurch schwerer zn beurtheilen und weniger ergiebig. — In den von den
Hindlern gelieferten Sorten soll eine moglichst sorgfiltige Trennung der Hadern
nach dem Stoff vorausgesetzt werden koénnen, so dass die weissen, halbweissen,
Concept- und blauen Hadern nur aus Leinen bestehen und frei von Baumwolle
und Wolle sein sollen; allein es ist die natiirliche Tendenz der Verkaufer, aus
der Gesammtmasse ecingekaufter Lumpen mdglichst viel von den besseren und
theueren Sorten herauszusortiren, daher der Kaufer nicht sorgfiltig genug die
Sortirung iberwachen kann. Fabriken, die gendthigt sind, alle verschiedenen
Papiere anzufertigen, thuen vielleicht am Besten, Landhadern zu kaufen, allein
die Personlichkeit des Verkdufers muss hinreichende Garantie bieten, dass der-
selbe nicht die besseren Sorten herauszieht und anderweitig absetzt. Endlich
hat man darauf zu sehen, dass die Lumpen nicht feucht sind, in welchen Zu-
stand sie oft absichtlich zur Vermehrung des Gewichts versetzt werden, und
zwar kann man sich hier nur durch unmittelbares Befiihlen iberzeugen, da oft
eine feuchte Lumpe durch Zusatz von Asche staubend gemacht wird.

#%) Der Schmutz der Putzlappen, welche von Eisenbahnen und Fabrik-
anlagen 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 zurickfihren, indem man sie in Mi-
neraldl (essence blanche), einem Produkt der Destillation von- Stein- und Braun-
kohlen, 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 darangebliebene fliichtige Oel entfernt wird. Dass man aus den
ausgepressten Flissigkeiten durch Filtration durch Kohle und darauf folgende
Destillation das Oel wiedergewinnen kann, versteht sich von selbst. — Wir
méchten aber dieses von M. Wagemann vorgeschlagene Verfahren mehr den
Consumenten von Putzlappen zur Wiederherstellung derselben, als den Papier-
fabrikanten zur Gewinnung von Rohmaterial empfehlen. (Jousn. des Fabr.
1859 p. 148)

3
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vermischt, enthalten. Es ist aber zum Schutz der verschiedenen
Maschinen, des Haderschneiders, der Hollanderwalzen und der
Papiermaschine, so wie zur Erzielung eines knoten-, fleckenreinen
und gleichformigen Papiers durchaus erforderlich, dass jene fremd-
artigen, meist metallenen Gegenstéande entfernt, die Nithe auf-
getrennt, der. oberflichlich anhaftende Schmutz abgeschabt und
dafiir . gesorgt werde, dass die zur Erzeugung einer bestimmten
Papiersorte gewihlte Lumpenmischung moglichst dieselbe sei.
Letzteres geschieht durch sorgfaltig fortgesetzte Sortirung der
aus dem Handel erhaltenen Lumpen nicht nur nach ihrer Fér-
bung, sondern ganz besonders nach ihrem Stoff, ob sie aus Lei-
nen, Hanf, Baumwolle, Wolle, Seide, Halbwolle bestehen, so wie
nach der Starke oder Abgenutztheit ihres Fadens, so dass in den
besseren Fabriken eine grosse Anzahl Nummern entstehen, die
theils nach ihrer Bestimmung, theils nach ihrem Stoff benannt
werden.

Wir haben in der zweiten Auflage dieses Buches ein Sorti-
ment erwahnt, welches sich, seitdem um wenige Nummern ver-
mehrt, folgendermaassen gestaltet hat:

No. 1. Herrn-

- 2. Schreib-

- 3. Druck-

- 4. Schneiderflecke-

- b. Nathe-

- 6. Fein Sack- Hanf und Lein.
- 7. Mittel Sack-

- 8. Ordinair Sack-

- 9. Grober Sack- (w)

- 10. Grober Sack- (b)

- 11. Netze und Stricke.

- 12. Fein dunkelblau

- 13. Weisser Kattun

- 14, Bunter dito Kattun.
- 15. Rother¥) dito

- 16. Ordinair dito

*) Der rothe Kattun lisst sich allerdings bleichen, wenn man ihn, zu Halb-
zeug gemahlen, sogleich in die Gasbleiche bringt, allein er giebt, vorzugsweise
von Schnupf- und Halstiichern herriihrend, die durch wiederholtes Waschen sehr
angegriffen sind, einen iberaus 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.
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No. 17. Fein hellblau
- 18. Mittel hellblau Lei
- 19. Ordinair dunkelblau em-
- 20. Ordinair hellblau
- 21. Weisse Halbwolle.
- 22. Bunte dito
- 23. Dunkelblaue dito
- 24, Weisse gestrickte Wolle.*)
- 25, Weisser Flanell.
- 26. Bunte gestrickte Wolle.
- 27. Bunter Flanell
- 28, Seide.

Dieses Schema eines Sortiments, nach welchem jeder Fabri-
kant sich leicht das seinen Verhéltnissen vud Zwecken am mei-
sten Entsprechende entwerfen kann, stimmt im Wesgntlichen mit
den von Piette**) ausgesprochenen Principien iiberein. Der-
selbe unterscheidet 5 Hauptgruppen:

1) Gebleichte hanfene und leinene Hadern, die in 6 Num-

mern zerfallen, ¥*%)

#) Die wollenen Lumpen sind fiir die Papierfabrikation so gut wie gar
nicht zn verwenden, da schon ein sehr geringer Zusatz ein ausserordentlich
weiches Fabrikat liefert. Es lassen sich dieselben indess leicht und gut ver-
werthen, indem die gestrickten, gewirkten, losen und nicht gewalkten Zeuge in
eigens construirten Hollandern oder Walfen auseinander gerissen und in Lum-
penwolle (Shuddy-Garn) umgewandelt werden, welche gegenwirtig eine sebr
ausgedehnte Anwendung findet. Das hierbei stattfindende Verfahren so wie die
angewendeten Apparate finden sich beschrieben in Dinglers Polytechnischem
Journal Bd. CXXX. p. 253; CXXXIIL p. 176; CXXXIV. p. 104.

Die nicht hierzu verwendbaren wollenen Lumpen dienen zur Darstelluug
des gelben Blutlaugensalzes (Kaliumeisencyanur) und geben iberdiess, wenn
nicht ihr Preis zu hoch ist, ein sehr werthvolles Dungmaterial.

*%) Journ, des Fabr. 1856 p. 1.

#%%) Unter diesen konnen Hadern vorkommen, die eine so geringe Quan-
titat Baumwollenfaser enthalten, dass weder Gesicht noch Gefiihl ihr Vorhan-
densein verrath. Es kann die Anwesenheit derselben dem Fabrikat natiirlich
nicht schaden, allein will man sich zn eigener Belehrung iiberzeugen, ob ein
Gewebe Baumwolle enthilt oder nicht, so entferne man durch Auswaschen in
kochendem Wasser und Reiben alle Appretur, lege die wieder getrocknete
Lumpe, je nach ihrer Stirke, 1 — 2 Minuaten in englische Schwefelsaure, spiile
in Wasser aus, lasse sie einige Zeit in Berihrung mit verdiinnter Ammoniak-
16sung und trockne: die Baumwollenfasern werden durch die Séure gallertartig
geldst and durch das Abspilen und Reiben entfernt, die Leinfaser bleibt da-
gegen unverindert, (Kindt.)
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Weisse Baumwolle, alle baumwollenen Gewebe verschie-
dener Form und Benennung, auch dic Watte in sich be-
greifend und in 4 Nummern zerfallend.

Gefarbter Kattun; 6 Nummern.

Graue und gefirbte hanfene und leinenc Hadern, mit
Sacken, Stricken, Netzen und Abfillen; 13 Nummern.
Ganz oder theilweis aus Wolle und Seide bestehende Hadern,

Auch das von Rudel aufgestellte Sortiment entspricht voll-
kommen seinem Zweck und bietet fiir die Einrichtung des Sor-
tirsaales einen guten Anhalt dar. Rudel sortirt:¥)

1.
2.
3.

4.

5

8.
9. Desgleichen.
10.

11.
12.
13.
14.
15.
16.

b

A. Flachs- und Hanfgewche.

Die wirklich rein weissen, schmutzfreien (fein Post).
Dieselben, unrein und die geringeren weissen (Post).
Die feinen halbgebleichten und die Nithe und Schneider-
flecke von 1 und 2 (f. Kauzlei).

Die groben halbgebleichten und die Nithe und Schneider-
flecke von 3 (Kanzlei).

Die vwngebleichten und agenfreien feineren Gewebe,
Fischernetze und die Niathe und Schuneiderflecke von 4
(fein Konzept).

Die ungebleichten groberen Gewebe (Konzept).

Die grobsten Gewebe, die von Manchester, Seide oder
Wolle u. s. w. untrennbaren Stiicke, Spinnereiabfall, Wer-
rig, gehackte Stricke und Taue (Pack).

Farbig gestreifte und hellblaue f.

Dunkelblau.

B. Baumwollgewebe,
Die reinen, weiss gebleichten Baumwollstoffe aller Art.
Die schmutzigen u. s. w. desgleichen.
Bunt bedruckte, weissbodige und hellblaue Kattune.
Desgl. dunkelbod. Kattune, Manchester, ord. Watte u. s. w.
a) dumkelblaue, b) dunkelrothe, ¢) dunkelgelbe u. s. w.
Baumwollenspinnerei-Abfall und mit Kautschuk durch-
zogene Gewebe.

C. Halbschaafwollene, halbleinene Gewebe.

17.

Einfarbige und gestreifte aller Art.

*) Centralblatt 1857 p. 232, 251, 265, 325.
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‘Wir zweifeln nicht, dass hier und da sich ein Bediirfniss
herausstellen wird, den einzelnen Nummern noch Unterabthei-
lungen zu geben, allein so viel steht fest, dass man in vielen,
besonders belgischen und franzdsischen Fabriken, eine iibertrie-
bene und nutzlose Sorgfalt auf die Sortirung verwendet hat und
dass namentlich auch Planche zu weit geht, wenn er theoretisch
100 Nummern aufstellt, die er in der Praxis auf 60 reducirt.
Allein abgesehen von Uecbertreibungen, ist eine gewissenhafte,
auf die hier auseinandergesetzten Principien basirte Sortirung ein
Haupterforderniss zur Darstellung eines sich stets gleichbleihen-
den, fehlerfreien Fabrikats. Denn wenn es auch nicht moglich
ist, jede bestimmte Papiersorte nur aus einer oder auch nur aus
zwei Hadernsorten darzustellen, sondern.man in den meisten
Fallen, zumal wo die Fabrikation eines Papiers die der andern
bei weitem iberwiegt und daher entweder sehr viele Nummern
keine Anwendung finden wiirden oder dieselben zur Erlangung
desselben Produkts verwendet werden miissen, man gendthigt
sein wird, die sortirten Hadern wieder zu mischen, so ist doch
einmal Gleichartigkeit der Mischung nur bei Gleichartigkeit der
Bestandtheile méglich, dann aber erfolgt die Mischung auch erst
nach der Umwandlung der Hadern in Halbzeug und bis zu die-
sem Stadium der Fabrikation muss die Behandlung der verschie-
denen Sorten je nach ihrer Farbung, Stoff und Feinheit eine
sehr verschiedene sein, wenn nicht die Processe des Kochens
und Bleichens bei den einen schr unvollkommen wirken oder bei
den andern grosse Verluste verursachen sollen.*) —

Gleichzeitig mit dem Sortiren findet die oberflachliche Rei-
nigung der Lumpen, das Auftrennen oder Ausschneiden der
Nithe, das Herauswerfen von Knépfen, Hikchen u. s. w. statt,
und es wird daher bei der gleichzeitigen Verfolgung so verschie-
dener Zwecke im Sortirsaal wohl nie die Handarbeit durch
mechanische Vorrichtungen verdringt werden. Das Sortiren ge-
schieht namlich vorzugsweise durch Madchen, welche die Sor-
tirung der Lumpen nach dem feineren und groberen Faden, das
Auftrennen der Nithe, Reinigen u. s. w. weit besser lernen und
hauptsachlich billiger sind, als minnliche Arbeiter.

Jede Arbeiterin hat, wie dies in England der Fall ist, einen

*) In dem Centralblatt 1857 p. 330 hat Rndel die besten Mischungen fiir
die einzelnen Papiersorten sorgfiltig zusammengestellt, deren Beachtung wir den
Fabrikanten dringend anempfehlen.
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viereckigen Tisch von 4 bis 6 Quadratfuss Oberfliche, vor sich,
der mit einem Drahtgitter iiberzogen ist, unter welchem sich
eine Schublade, zur Aufnahme des abfallenden Schmutzes, befin-
det; in der Mifte des Tisches ist ein Messer oder eine Sense,
von etwa 1 Fuss Linge, befestigt. Zur rechten Hand steht ein
3 Fuss hoher hdlzerner Kasten, mit so viel Abtheilungen, als
Sorten aus den vorliegenden Lumpen gezogen werden. Bis-
weilen findet man auch diese Tische etwas grosser und fiir zwei
Madchen eingerichtet, die sich dann gegeniiberstehen. — In den
franzosischen und deutschen Fabriken stehen die Arbeiterinnen
meistens dicht neben einander an einem langen, mit Drahtgitter
tiberzogenen Tische und haben hinter sich die zur Aufnahme
der sortirten Hadern bestimmten Kasten. Sobald die Kasten
voll sind, werden sie in Kiepen entleert, dic Lumpen gewogen
und nach den fiir jede Sorte bestimmten Raum gebracht. Um
nun die Arbeit des ersten Entleerens zu ersparen, wendet
Planche¥*) gesonderte Kasten an, die auf Radern 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 mebr Raum, und zweitens wird leicht die
Ordnung der Kasten verindert und dadurch Irrungen von Sei-

ten der Sortirer herbeigefiihrt werden. — Der beim Sortiren
veranlasste Gewichtsverlust ist im Mittel auf 2 pCt. zu ver-
anschlagen. —

Ein einigermaassen geiibtes Madchen kann tiglich 11 Cent-
ner Lumpen sortiren, und sind daher in einer Fabrik mit einer
Maschine, welche taglich zwischen 30 und 40 Centner sortirt,
mindestens 25 Madchen erforderlich. Diese Zahl ist jedoch nicht
geniigend und muss jedenfalls um den dritten Theil vermehrt
werden, wenn gleichzeitig mit dem Sortiren die Lumpen in gleich
grosse Stiicke geschnitten werden sollen. So wie man namlich
darauf zu sehen hat, dass die dem Kochen, Zermahlen und Blei-
chen gleichzeitig unterworfenen Lumpen in Stoff und Faden
méglichst gleichartig sind, indem eine leicht zu verarbeitende,
sich leicht bleichende Lumpe, mit einer schwierigeren gleichzeitig
behandelt, tibermiissig angegriffen wird und bedeutende Verluste
erleidet, so ist es auch zur Verarbeitung der Lumpen im Hollander

#) De lindustrie de la papeterie par G. Planche. Paris 1853.



41

wesentlich nothwendig, einmal dass dieselben iiberhaupt nicht zu
lang sind, in welchem Falle sie sich leicht unter einander ver-
wickeln, Stringe bilden und ein Aufsetzen des Hollanders ver-
anlassen oder sich um die Walzenstange legen und sogenannte
Katzen bewirken, dann aber auch, dass sie moglichst gleich gross
sind, da durch die verschiedene Grosse und die mit ihr ver-
kniipfte ungleichzeitige Zermalmung wiederum nicht unbetricht-
liche Verluste herbeigefithrt 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 Fa-
briken, welche vorzugsweise feine Papiere anfertigen, unterliegt
es keinem Zweifel, dass es vortheilhaft ist, dieses Zerschneiden
von dem mit der Sortirung beauftragten 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 Ver-
mehrung 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 renommirten Fabriken, nament-
lich in denen des nérdlichen Deutschlands, findet und in neuester
Zeit selbst Manches zu deren Vervollkommnung gethan worden
ist, so dass wir nicht umhin kénnen, ihnen einen eigenen Ab-
schnitt zu widmen. ¥)

*) Piette stellt im Journal des Fabricants de papier 1858 p. 97 eine Be-
rechnung der Kosten und Verluste an, die durch Schneiden mit der Hand oder
mittelst der Maschine herbeigefiihrt werden und kommt zu dem iberraschenden
Resulstat, dass bei 1000 Kilogramme Hadern das Schneiden mittelst der Ma-
schine 12 Frank 82 Cent. (!) mehr kostet, als mit der Hand. — Wire diese
Rechnung richtig, so hitten die Papierfabrikanten nichts Eiligeres zu thun, als
simmtliche Hadernschneider zu entfernen. Allein ein so wichtiger Gewahrsmann
Piette auch im Allgemeinen ist, so miissen wir ihm doch in diesem Falle
widersprechen: nach genaunen Beobachtungen betrigt der Gesammtverlust beim
Schneiden und Sieben, im Mittel aus 8 Versuchen mit verschiedenen Lumpen-
sorten, 4} pCt., und nicht, wie Piette angiebt, 7 pCt., wobei jedoch zu bemer-
ken ist, dass bei stumpfen Messern der Verlust allerdings grosser ausfillt. Das
von Sand méglichst befreite Siebsel wog 17 pCt., so dass sich jene 4} pCt. theilen
in 2% pCt. Sand und 17 pCt. Faserstoff, von welcheén die ersteren nicht als



42

II. Der Haderschneider. (Coupe-chiffons.)

Die Maschinen zum Schneiden von Hacksel, Taback u. s. w.
sind die Vorganger und Vorbilder des Haderschneiders gewesen,
welcher eine deutsche Erfindung aus der Mitte des vorigen Jahr-
hunderts, in der Gestalt seines ersten Auftretens. nur als eine
gross und stark ausgefihrte Hicksellade erscheint. Der vorziig-
lichste Theil desselben besteht namlich aus einer Messerklinge,
welche an- einem in senkrechter Ebene um seine Achse auf- und
niedergehenden Hebel befestigt, bei jedem Herabgehen an der
Schneide eines horizontalen unbeweglichen Messers vorbeistreift,
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 Mangeln, welche bei
denen neuerer Construction mehr oder weniger vollkommen be-
seitigt 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
a,usg‘eht zum Messer, so wie durch die Umkehrung der Bewe-

Verlust anzusehen sind, da die Entfernung 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 Schuneiden mit der Hand zugiebt, so wiirde der Unterschied
iiberhaupt nur } pCt. betragen. — Wir lassen hier die Berechnung Piette’s
fir das Schneiden mit der Hand folgen und stellen derselben die unsrige fiir
das Schneiden mit der Maschine entgegen.
1000 Kilo (leinene) Lumpen kosten:
Fiir Sortirung und Schneiden . . .. . . 30,00 Fr.
Abnutznng der Messer. . . 20 -
Verlust beimr Schneiden und Sleben 4 pCt 18,40 -
43,60 Fr.
Dasselbe Quantum mit der Maschine geschnitten kostet:
Sortirung und Herauswerfen von Knépfen u.s. w. 20,00 Fr.

Schneiden und Durchsicht . . . . .. . . 3,00 -

Interessen und Abnutzung der Maschme .. . . 1,00 -

Verlust beim Schneiden. und Sieben 43 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 fir 1 Ctr. 21 sgr., die
ganz gewiss beim Schneiden mit der Maschine erspart werdén.



43

gung wird viel Kraft verloren und-die Leistungsfahigkeit ist ge-
ring, indem das bewegliche Messer nur so oft bei dem unbeweg-
lichen vorbeistreift, als die Welle Umdrehungen macht, hochstens
150 Mal in der Minute. Diese Uebelstinde lassen sich simmt-
lich gleichzeitig dadurch beseitigen, dass man nicht ein, sondern
mehrere Messer unmittelbar auf der sich bewegenden Welle be-
festigt. — In Fig. 2.%) besteht der bewegliche Theil des Hader-
schneiders aus einem Cylinder, welcher aus zwei auf der Welle /
befestigten Reifen oder Réadern ¢ gebildet wird, die mittelst
Schrauben mit mehreren, hier 4, Messern ¢ versehen sind. Die
Messer haben gegen die Achse des Cylinders eine etwas schrige
Stellung, damit ihre Schneide nicht mit allen Punkten im nam-
lichen Augenblicke, sondern nach und nach gegen das unbeweg-
liche Messer d zum Angrifte kommt. Macht hier die Welle 4
nur 60 Umdrehungen in der Minute, so werden bereits 240 Schnitte
erfolgen. Die Anfihrung dieses Lumpenschneiders geschah indess
mehr, um die Vereinfachung ein und desselben Principes maglichst
deutlich hervortreten zu lassen, als umn die Aufstellung desselben zu
empfehlen, was bedenklich erscheint, einmal wegen seiner geringen
Verbreitung, dann, weil bei der Befestigung der Messer an del‘
Peripherie dle Relfen oder Rader schwerlich stark genug ange-
fertigt werden konnen, um nicht den heftigen Stossen, welche
die Maschine wahrend ihrer Wirksamkeit auszuhalten hat, haufig.
zu unterliegen, — Ohnstreitig ist es daher vorzuziehen, die Mes-
ser an einer massiven Scheibe oder einem massiven Cylinder zu
befestigen, welche Construction auch am hiufigsten angetroffen
wird. Bel' Anwendung von massiven Scheiben, welche in der
Regel einen Durchmesser von 3 bis 3,5 Fuss und - eine Dicke von
4 bis 5 Zoll besitzen, ist die Stellung der Messer wieder zweierlei
Art, indem dieselben entweder an die Scheibenfliche in der
Richtung des Durchmessers angeschraubt werden, oder sie wer-
den an der Peripherie in etwas schrager Stellung gegen die
Achse befestigt. — Den Scheiben verdienen jedenfalls massive
Cylinder vorgezogen zu werden, welche in der Regel einen Durch-
messer von circa 18 Zoll und eine gleiche Lénge besitzen und
an denen zwei Messer von fast gleicher Linge an.zwei entgegen-
setzten Enden der Peripherie angebracht werden, deren Befesti-
gung mit geringen Schwierigkeiten verkniipft ist. Man giebt

*) London. Journal of Arts.
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einem solchen Haderschneider eine Geschwindigkeit von 100 Um-
drehungen in der Minute. — Wenn man die Liange der Messer
verkiirzt, verringert man die bei einem jedesmaligen Schnitt aus-
zuiibende Kraft, und man ist alsdann im Stande, eine grossere
Anzahl von Messern um die Peripherie des Cylinders herum an-
zubringen, wodurch zugleich der Gang der Maschine ein gleich-
formigerer wird. So hat Planche an einem Cylinder von fast
denselben Dimensionen wie hier angegeben, sechs Messer von nur
6 Zoll Lange angebracht, die offenbar dasselbe leisten miissen,
wie zwei Messer von 18 Zoll Lange, 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 grdsseren Kosten verkniipft ist, 3) die
jedesmalige neue Befestigung grossen Zeitaufwand erheischt.
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 erwahnten, mit einem
Schwungrade versehen sein, denn die Reifen, Scheiben und ein
solcher Cylinder sind zu leicht, als dass nicht ihre Bewegung
durch die stossweise Wirkung irritirt werden sollte. Es besteht
daher die letzte Vereinfachung darin, dass man durch Vergrosse-
rung des Cylinders in einen elliptischen gusseisernen Klotz von
circa 3 Fuss grosstem und 2 Fuss kleinstem Durchmesser, dem
Haderschneider ein solches Bewegungsmoment giebt, dass er der
Regulirung mittelst eines Schwungrades nicht weiter bedarf. ¥) —
Dass bei den Erschiitterungen, welchen die Wellen der Schei-
ben oder Cylinder in rascher Folge ausgesetzt sind, es vorzu-
ziehen ist, dieselben aus Schmiedeeisen zu fertigen, bedarf kaum
der Erwa nung.

So einfach aber alle diese Haderschneider auch sind, und
so Bedeutendes sie leisten, so leiden sie doch simmtlich an dem
Fehler, dass sie stossweise wirken, wodurch nicht bloss ein be-
deutender Kraftverlust herbeigefiihrt wird, sondern auch die Ge-
biude sehr leiden. Die Beseitigung dicses Mangels wird durch

*) Solche Haderschneider sind in der Maschinenbananstalt von Ruffer in
Breslau angefertigt und haben sich in mehreren Fabriken sehr gut bewéhrt
Auch Piette empfieblt dieselben: Journ. des Fabr. 1860 p. 106.



45

den von Uffenheimer construirten, in QOesterreich patentirten;
in Fig. 3, 4 und 5 abgebildeten, erstrebt. Es werden hier die
Lumpen auf einem Gurt ohne Ende 40°, der 12 bis 15 Zoll
breit ist und von den Walzen « @ fortgeleitet wird, ausgebreitet
und fallen von « auf die aus gekerbten Scheiben gebildete
Walze c¢; diese ist so zusammengesetzt, dass die eisernen Schei-
ben, 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. 4) auf die Achse aunfgeschoben sind. Ueber jeder der
Scheiben ¢ ist eine ebenfalls aut dem Umkreise gekerbte Scheibe ¢’
so angebracht, dass sie sich von ¢, der ungleichen Dicke durch-
gehender Lumpenmassen nachgebend, mehr oder weniger entfer-
nen kann. Die Scheiben ¢’ liegen namlich paarweise mit ihren
Zapfen in Zapfenlagern ¢, welche sich in einarmigen, um ¢ anf
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 regelmassige Fortfithrung von dem Gurte b
nach dem Schneideapparate zu sichern. Dieser Schneideapparat
besteht aus eben so vielen cirkelformigen, an der Peripherie
scharfschneidigen Scheiben ¢ (Fig. 5) aus Stahlblech, welche
ebenfalls in halbzolliger Entfernung von einander auf einer der
Walze ¢ parallelen Achse f so befestigt sind, dass sie in die
Zwischenraume hineingreifen, ohne die Scheiben ¢ und ¢’ zu be-
rithren. Die Welle f wird so gestellt, dass die Peripherie der
Schneidescheiben bis an die Beriihrungslinie von ¢ uud ¢’ reicht,
und das bewegliche Raderwerk so geordnet, dass die Peripherie-
geschwindigkeit der Schneidescheiben bei weitem grosser ist, als
die Geschwindigkeit des die Lumpen zufiihrenden Gurtes 5. Es
werden hier nun offenbar die Lumpen in der Richtung, in wel-
cher sie den Messern entgegengefithrt werden, zu Streifen von
1 Zoll Breite zerschuitten, 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 Vor-
zug, dass er wegen der ununterbrochenen Wirkung der scheiben-

*) Einen dem Uffenheimer’schen ganz ahnlichen Apparat beschreibt
Piette: Journ. des Fabr. 1858 p. 65 u. 81.



46

formigen Messer, eben so schnell, ja noch schneller arbeitet, dass
wihrend der Arbeit der zu iiberwindende Widerstand stets der-
selbe ist, diese daher ohne Stdsse erfolgt, wodurch der Kraft-
verlust geringer und es moglich wird, den Theilen des Gestelles
eine geringere Stirke zu geben; auch wird die Art des Schnei-
dens durch ziehende Bewegung ecine geringere Kraft erfordern,
als-bei jenen, wo durch Vorbeischlagen der Messer die Lumpen
abgequetscht werden. — Endlich ist dieser Haderschneider noch
mancher Vervollkommnung fahig: die Schneidscheiben brauchen
nicht aus einem Stiick gefertigt zu sein, sondern konnen aus
Sectoren zusammengesetzt werden; man kann eine Vorrichtung
von aufrecht stehenden Stiben anbringen, um die Zwischenriume
der Zufithrungsscheiben bestindig rein zu erhalten; an die Schueid-
scheiben kann sich, um sie stets wieder zu scharfen, ein Schleif-
zeug 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 da-
durch nothig werdende Veranderung 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 Con-
struction dieses Haderschneiders zu complicirt ist, die dem An-
griff ausgesetzten Theile zu schwach sind, als dass er nicht bau-
fige Reparaturen ndthig machen und dadurch Unterbrechungen
der Arbeit entstehen sollten.

James Cox hat diese beregten Uebelstinde zum grossten
Theil zu beseitigen verstanden, indem er den ganzen Apparat
auf zwel, mit verschiedener Geschwindigkeit rotirende Messer-
Walzen reducirte.*) Indess wird die Schwierigkeit der Instand-
haltung und Erneuerung der grossen Anzahl von Messern der
Verbreitung dieser Art Haderschneider stets hinderlich sein. —

*) Centralblatt 1860 p. 157.
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III. Siebmaschine und Wolf. (Blutoir. Loup. Willow.)

Nachdem die geschnittenen Lumpen nochmals sorgfiltig
durchgesehen, werden sie der Siebmaschine oder dem Wolf iiber-
geben, welche in demselben Raume mit dem Haderschneider
oder in einem darangrenzenden, oft auch, und zwar sehr vor-
theilhaft, als Fortleiter der Lumpen zu den unteren Riumen des
Gebaudes, angebracht sind. Es werden derartige Maschinen
gegenwartlg in keiner einigermaassen bedeutenden Fabrik ver-
misst, da man wohl allgemein von dem Vortheil einer moglichst
vollkommenen mechanischen Reinigung der Lumpen iiberzeugt
ist. Je nach der Raumlichkeit, den Mitteln und der Intelligenz
des Fabrikanten findet man jedoch auch sie von verschiedener
Vollkommenheit,

Die einfachste Art der Sieb- oder Remigungsmaschinen he-
steht 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 Seitenflachen ange-
bracht ist, eingefiillt und durch Umdrehung der Trommel darin
herumgeworfen und geschiittelt, wobei der Staub, begleitet von
einer - Menge . loser Fasern, durch die Maschen der Siebe her-
ausfallt.

Empfehlenswerther jedoch ist folgende Einrichtung, von wel-
cher Fig. 6 einen Querdurchschnitt darstellt. Die 6Gseitige Sieb-
tromunel von etwa 3 Fuss Durchmesser und 6 Fuss Lange liegt
unbeweglich und ist aus zwei hélzernen Scheiben A B und sechs
parallelen Latten zusammengesetzt, zwischen denen Drahtsiebe
ausgespannt sind, welche die Seitenflichen der Trommel bilden
und deren Maschen 1 Zoll im Quadrat gross sind.- Die eine
Seite des Prismas ist in Charnieren o beweglich und bildet zu-
gleich die Thiir zum Eintragen der Lumpen, welche wahrend der
Arbeit durch die Haken n verschlossen wird. Mitten durch die
Trommel geht die viereckige holzerne Welle ¢, deren eiserne
Zapfen durch Lécher in den Bdden 4 B hervorragen und welche
mittelst der Riemscheibe ¢ bewegt, 25 bis 36 Umdrehungen in
der Minute macht. Die Welle ist in ihrer ganzen Lénge und
auf allen vier Seiten mit holzernen Stiben dergestalt besetzt,
dass dieselben in fortlaufender Reihe eine Schraubenlinie um die
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Welle bilden. Sobald dic Maschine in Bewegung gesetat ist,
werden die Lumpen durch die Stébe geschlagen und herumgewor-
fen, wodurch eine noch viel vollstindigere Reinigung als in nur
einfacher Trommel bewirkt wird.

Eine vortheilhafte Abanderung dieses Apparates zum ununter-
brochenen Gebrauche desselben ist aus Fig. 7 und 8 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 konische Oberfliche rundum mit Draht-
sieb umspannt hat. Die Welle d bildet die Achse des Kegels
und wird mittelst der Scheibe f und des endlosen Riemens ¢ in
Umlauf gesetzt. An ibr sind, concentrisch mit den Reifen der
Siebtrommel, zwei etwas kleinere Reifen, jeder mittelst vier
Speichen befestigt; von einem dieser Reifen zum anderen er-
strecken 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 mit-
telst eines Tuches ohne Ende /I, welches dieselben in den Raum
zwischen der Siebtrommel und der inneren beweglichen Vorrich-
tung fallen lasst. Dieses Tuch ist iiber zwei horizontale Walzen
gespannt, welche ihre Bewegung ‘durch den gekreuzten Riemen ¢
von der Scheibe ¢ der Welle d erhalten. Durch den Gang der
Maschine werden die Lumpen ohne Zuthun nach dem weiteren
Ende der Siebtrommel hingefithrt, wo sie herausfallen. *) Damit
die Riume nicht vollgestiubt werden, sind die Siebmaschinen
mit einem holzernen Gehduse umgeben, aus welchem ein Venti-
lator den feineren Staub in’s Freie fiihrt. — Die groberen, durch
die Maschen des Siebes hindurchgegangenen unter demselben
sich ansammelnden Theile enthalten noch viel Faserstoff und
werden entweder unmittelbar oder nach einer nochmaligen Reini-
gung mittelst eines feinen Siebes zur Anfertigung von Pappen
und ordinairen Papieren henutzt. — Ein zweimaliges Sieben, zu-
nichst in einem sehr feinen Siebe zur ausschliesslichen Entfer-
nung des Sandes und dann in einem groberen, ist tiberhaupt
sehr zu empfehlen. — Die zuletzt beschricbene Vorrichtung ist
sehr ahnlich dem zu gleichem Zwecke angewandten Wolfe, dessen

*) Handbuch der Papierfabrikation von Dr. C., Hartmann. Berlin, 1842,
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Construction aus Fig. 9 ersichtlich ist. Auf der durch konische
Rader mit dem Getriebe in Verbindung zu setzenden Welle b
ist der holzerne abgestumpfte Kegel (' befestigt, der mit eisernen
Spitzen dd versehen ist, die spiralformig von oben nach unten
geordnet sind. Der Kegelstumpf C bewegt sich in einem nur
wenige Zolle abstehenden Mantel £, welcher an der innern
Wandung mit gleichen Spitzen ff versehen ist, die mit den
Spitzen d die durch die obere Oeffoung der Umbhiillung einge-
worfenen und hei ¢ die Maschine wieder verlassenden Hadern
‘wahrend ihres Durchganges schlagen und ausstauben. Der Wolf
erheischt allerdings mehr Kraft als ein Sieb, wirkt aber auch
kraftiger. — Wo viel Abfalle von Flachs und Hanf und sehr
viel schevehaltende Lumpen verarbeitet werden, ist entschieden
ein Wolf, gleich dem bei Anfertigung von Lumpenwolle gebrauch-
ten construirt, das wirksamste Reinigungsmittel. Derselbe besteht
in Wesentlichen aus einer it eisernen Zinken besetzten Walze A
(Fig. 23.), welche in einem Kasten auf Lagern héngt, von einer
Haube bedeckt ist und circa 400 Umdrehungen in der Minute
macht. Die zu reinigenden Lumpen und Abfélle werden ihr
durch ein endloses Tuch zugefiihrt und an der hinteren Seite
langs eines Metallsiebes B, welches den vierten Theil der Peri-
pheric umgiebt und den Unreinigkeiten Durchgang gestattet, in
die Hohe gehoben und aus dem Apparat heransgeworfen.*) —

Der Verlust, den bis hierher die Lumpen erfahren, betrigt
6 bis 10 pCt., ist mithin ziemlich betrachtlich; allein nichtsdesto-
weniger wiirde jeder Versuch des Fabrikanten, durch Verwen-
dung eciner geringeren Sorgfalt auf alle bisher beschriebenen
Operationen diesen Verlust zu vermindern, nur zu seinem eigenen
Nachtheil ausschlagen, denn die Reinheit des Papiers hingt
wesentlich von der Aufmerksamkeit ab, die man dieser mechani-
schen Reinigung der Lumpen widmet, so wie iiberhaupt Reinlich-
keit in simmtlichen Fabrikriumen nicht genug empfohlen wer-
den kann. —

IV. Das Kochen der Lumpen.

Bis hierher war die Behandlung der Lumpen ganz dieselbe,
sie mochten aus Leinen, Baumwolle oder Wolle bestehen, grob

#*) Journ, des Fabr. 1858 p. 130.
Miiller, Papierfabrikation. 3. Auflage. 4
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oder fein, gefirbt oder ungefirbt sein; denn was fiiv Papier man
auch darstellen will, starkes oder schwaches, farbiges oder farb-
loses, so werden doch, zur Vermeidung von Verlusten, zur Er-
leichterung der Arbeit, zur Erlangung eines klaren und reinen
Ansehens des Papiers, Sortirung, Zerkleinerung und Reinigung
der Lumpen mit gleicher Sorgfalt vorgenommen werden miissen.
Anders hingegen verhilt es sich mit simmtlichen nun folgenden
Operationen, bei denen eine Riicksichtsnahme auf Stoff und Far-
bung der Lumpen, auf Stirke der Faser und demgemésse Ab-
anderung des Verfahrens unerlasslich sind. Dies gilt ganz be-
sonders bei dem der trockenen Behandlung der Lumpen zunéchst
folgenden Prozesse, dem Kochen.

Bei der weiteren Verarbeitung némlich der aus dem Siebe
fallenden Lumpen handelt es sich darum: 1) den durch mecha-
nische Mittel nicht zu trennenden Schmutz daraus zu entfernen
und ihnen dadurch ibre urspriingliche Reinheit und Weisse wie-
derzugeben, oder sie zur Annahme ciner solchen in der Bleiche
geeigneter zu machen; 2) die Farbstoffe zu zerstoren oder wenig-
stens durch die angewandten Bleichmittel leichter zerstorbar zu
machen; 3) endlich die zu groben und zihen Lumpen, welche
der Umwandlung in Halbzeug einen zu bedeutenden Widerstand
entgegensetzen wiirden, bis auf einen gewissen Grad anzugreifen
und miirber zu machen. Bei den feinen, weissen Lumpen redu-
cirt sich mithin die zunichst zu l6sende Aufgabe wieder nur anf
Reinigung, und da diese wahrend der ersten Periode des Zer-
mahlens sehr wohl bewirkt werden kann, so werden diese Lum-
pen in der Regel unmittelbar den Hollindern zur Umbildung in
Halbzeug tibergeben. Jedoch wird unbedingt eine grossere Rein-
heit des Papiers erhalten und ganz besonders die Arbeitszeit des
Halbzeughollanders bedeutend abgekiirzt, wenn auch diese Lum-
pen durch Waschen vorher gereinigt werden. Man hat hierzu
eigene Waschvorrichtungen eingefiihrt, welche ahnlich den Sieb-
maschinen construirt sind, ja der in Fig. 6 dargestellte Apparat
kann unmittelbar 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 Umdrehun-
gen der Welle in der Minute, die Trommel deren nur 37 macht.
Jedoch ist diese Wasche ohne Anwendung von erhéhter Tempe-
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ratur und die Unreinigkeiten auflosender Mittel immer nur unvoll-
kommen und zeitraubend, dabher man sie auch nur hochst selten
in Anwendung findet, sondern es werden dieselben Apparate,
deren man sich zur Erreichung der letztgenannten beiden Zwecke,
Zerstorung der Farben und Schwichung der Faser, was nur
durch Einwirkung #tzender Substanzen bei erhohter Temperatur
moglich ist, bedient, gleichzeitig zum Reinigen der feineren Lum-
pensorten angewendet.

Die Construction dieser Kochapparate ist sehr verschieden
und es sind dieselben in neuerer Zeit zu grosser Vollkommenheit
gediehen. — Da man in Maschinenpapierfabriken schon zur Fr-
warmung der Trockencylinder einen Dampfentwickler braucht, so
werden die Kochapparate in der Regel mit diesem in Verbindung
gesetzt und dic Lumpen durch Dimpfe bis zum Kochen erhitzt.

Die einfachsten Apparate sind hélzerne oder eiserne Kasten
von 5} —6 Fuss Durchmesser und 35 —4 Fuss Hdhe. Sie haben
ungefahr 6 Zoll iber dem Boden einen falschen Boden mit vie-
len Lochern, auf welchem die Lumpen ruhen und unter welchem
der Dampf in den Kasten eintritt. Sehr vortheilhaft ist es, in
der Mitte des Kastens tiber 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 tiber den Inhalt des Kessels verbreitet, durch welchen sie
wieder nach unten durchfiltrirt, nm abermals nach oben getrie-
zu werden, so*dass eine ununterbrochene Circulation der heissen
Fliissigkeit stattfindet. —

Behufs dieser Circulation hat man auch den Kasten unmittel-
bar mit einem Dampfkessel durch in den oberen und unteren
Theil einmiindende Rohren in Verbindung gesetzt. Die Koch-
fliissigkeit gelangt durch das untere Rohr in den Kessel, wird
erhitzt und tritt als Dampf wieder in den oberen Theil des
Kastens ein. Bei einer derartigen Combination ist jedoch ein
Zusatz von Kalk oder Soda zur Flissigkeit ganz zwecklos, da
diese doch schliesslich im Kessel zuriickgehalten werden.*) —
Die Kasten, namentlich die holzernen, werden meistens mit einem
nur lose aufliegenden Deckel verschlossen, wobei jedoch die

*) Journ. des Fabr., 1858 p. 12.
A%
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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
Verschluss des Deckels, welcher bei eisernen durch Sehrauben
leicht herzustellen ist, unbedingt den Vorzug, denn sie erlauben
die Anwendung einer hoheren Spannung der Dimpfe und mit
ihr eine Steigerung der Temperatur.®) —

Die Zunahme der Temperatur der Diampfc bei erhéhtem
Drucke ist aus folgender Tabelle ersichtlich:

Druck des Dampfes
1 80 ¢
15 90 0
2 98 v
21 104 0
3 109 °
31 1130
4 117 ¢
4} 121 0
5 124 0

Ganz besonders wichtig ist die Anwendung hochgespannter
Dawmpfe in den Fillen, wo rohe Pflanzenstoffe fiir die Papier-
fabrikation vorbereitet werden sollen und man hat daher das
Princip des Papinischen Topfes in der Construction der Koch-
apparate zur Anwendung gebracht.

Ein derartiger Apparat ist der in Fig. 11 dargestellte. A ist
ein elliptischer, aus 2 Theilen zusammengeschraubter, gusseiserner
Kessel, dessen Héhe 7 bis 8 Fuss, und dessen grosster Durch-
messer 44 bis 5 Fuss betragt; die Wandstarke ist ¢ Zoll. Er
ist oben und unten durch gut aufschliessende gusseiserne Platten
geschlossen, von denen erstere mit einem Sicherheitsventil « ver-
sehen, mittelst Schnur und Rolle in die Héhe gehoben, und nach
dem Betragen durch die Haken 4, die in an den oberen Kessel-
rand angeschraubte Oehsen eingreifen, befestigt werden kann.

#) Fehlerhaft ist es, die Lumpen wihrend des Kochens mit Steinen zu
belasten, indem dadurch die Circulation der Laugen verhindert wird.
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Die untere Platte ist durch das Charnier ¢ in fester Verbindung
mit dem Kessel und durch dieses beweglich; mittelst Haspel und
Schnur, zu deren Befestizung der angeschraubte Haken d dient,
ist ein Heraufzichen oder Herablassen der Platte leicht zu be-
werkstelligen. 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 versehene Rohr ¢ verliangert ist. —
Es ist dieser Apparat innerhalb des Rohrensystems angebracht,
welches den Dampf vom Dampfentwickler nach den Trocken-
cylindern der Maschine fihrt, im Uebrigen aber wird dessen
Locirung, ob derselbe hoch oder niedrig, im Freien oder im
Innern der Gebiude aufzustellen ist, sich nach den vorhandenen
Localitaten richten, so wird offenbar die Fiillung mit grosser
Leichtigkeit ausgefiihrt werden, wenn er unmittelbar unter oder
neben dem Bodenraume steht, in welchem sich die geschnittenen
und zum Kochen bestimmten Lumpen befinden und man in, die-
sem zugleich einen Wasserkasten zum Auflosen des Kalkes und
der Soda oder Pottasche aufgestellt hat, — f ist das Hauptleitungs-
rohr, 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 Fhissigkeit in dasselbe und von da in den Dampfkessel
zuriicktrete. Sobald der Apparat mit Lumpen und der geeigne-
ten Fliissigkeit gefiillt, der obere Deckel befestigt ist, nothigt
man durch Schliessung des Hahnes ¢ die Dampfe, ihren Weg
durch das Rohr 4 zu nehmen, welches sie dicht tiber den unteren
Boden des Kessels in das Innere desselben eintreten lasst, wo
sie sich zunichst iv dem durchlécherten Kupferrohr ¢ ausbreiten,
welches lings der Wandung um den unteren Theil des Kessels
herumliuft, und, aus dessen Oeffnungen ausstromend, sie die
Lumpen durchdringen und die dariibergegossene Fliissigkeit ins
Kochen versetzen. Die iiber der Fliissigkeit sich ansammelnden
Diampfe gelangen durch eine dicht unter dem oberen Deckel an-
gebrachte Oeffnung in das auf- und absteigende Rohr k, in wel-
chem bei I eine Siebscheibe angebracht ist zur Aufhaltung der
etwa mechanisch mit fortgefiihrten Lumpen. Das Rohr k fiibrt
endlich die Dimpfe wiederum in das Hauptrohr f und von da
zu den Trockencylindern der Maschine. Ein solcher Apparat
von den angegebenen Dimensionen ist zur Aufnahme von 9 bis
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10 Ctr. Lumpen geeignet, und da die Dimpfe erst eine Span-
nung von ungefihr 1} Atmosphiren annehmen miissen, um den
Druck der Lumpen und Flissigkeit zu iiberwinden, wird man
gendthigt sein, den Hahn g zum Theil gedffnet zu lassen, damit
die Trockencylinder der Maschine nicht erkalten. — Die gewdhn-
lichen Hahne lassen nur eine unvollkommene Regulirung des
durchstromenden Dampfes zu, daher bei diesen Dampfleitungen
Schieberhdhne den Vorzug verdienen. Die Construction eines
solchen Schieberhabnes geht deutlich aus Fig. 12, 13, 14 hervor:
a ist der Schieber, welcher sich innerhalb der gusseisernen 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 mit-
telst des Handgriffes ¢ drehbaren Mutter d, welche beweglich an
das Kisenstiick e befestigt ist, das ziemlich genau in den Hals
des Hahnes passt und mit ihm durch die Schrauben # verbunden
ist. Der Raum ¢ ist zur dichteren Schliessung von Schraube und
Mutter so wie Eisenstick und Hals mit Werg angefiillt. —

Was nun die Entleerung des Apparates nach vollendetem
Kochen anbetriftt, so geht sie aus der Construction desselben
von selbst hervor; durch den Hahn ¢ wird zunachst die Fliis-
sigkeit abgelassen und darauf der untere Deckel gedffuet, wor-
auf die gekochten Hadern in einen darunter geschobenen Wagen
fallen. —

Es leidet dieser Apparat an den 'beiden Mingeln, dass man
die gekochten Lumpen nicht vor ihrer Entleerung auch aus-
waschen kann und dass, wo es sich darum handelt, wie bei der
Anwendung vegetabilischer Rohstoffe, das Kochen unter einem
sehr hohen Drucke, vielleicht von 4 Atmosphiren, vorzunehmen,
der Dawmpferzeuger und alle damit in Verbindung stehenden
Apparate ebenfalls zur Aushaltung eines solchen Druckes einge-
richtet sein miissten, daher in mancher Beziehung und nament-
lich in der letateren, die cylindrischen Apparate den Vorzug ver-
dienen, in welchen die Lumpen auf einem herauszunehmenden
durchlscherten Boden aufliegen, und die, nach Art jedes ge-
wohnlichen Damptkessels in einer Feuerung eingemauert, fiir sich
besonders erhitzt werden,*)

Bei allen diesen feststehenden Apparaten ist jedoch das

#) Journ. des Fabr. 1858 p. 34.
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dichte, unbewegliche Aufeinanderliegen der eingetragenen Hadern
einer allseitigen und gleichméassigen Durchdringung derselben mit
Dampf und Lauge sehr hinderlich und in sofern eine gute
Kochung einen wesentlichen Einfluss auf die Giite des Papiers
ausiibt, muss die Einfithrung von rotirenden Kochapparaten
(revolving boilers) als ein entschiedener Fortschritt in der Papier-
fabrikation 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 zufrie-
den. — Derselbe besteht aus einem Cylinder von Eisenblech A
(Fig. 27), der sich um die beiden hohlen Achsen D und B drei-
mal in der Minute umdreht; durch die erstere werden mittelst
zweier Hahue Dampf und Kochflissigkeit eingefiihrt, 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
Abzugsrobr die durchlocherte Scheidewand H befestigt. Kin an
der Seite des Cylinders angebrachter Hahn dient zur Erkennung
des Wasserstandes, der 2 des Durchmessers nicht iibersteigen
sollte. Durch das Mannsloch G erfolgt Betragung und Entlee-
rung und durch die im Innern des Cylinders angebrachten Eisen-
stifte ./ werden die Lumpen wihrend der Drehung fortwahrend
in die Hohe gefithrt 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 durchlocherte 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 neuerdings diesen Apparaten
ertheilt, indem sie die mit Recht so genannten sphérischen Kocher
einfithrten. Dieselben bestehen aus einer hohlen Iugel, welche
in der innern Mitte zwei durchlocherte Scheidewinde besitzt,

*) Journ, des Fabr. 1859 p. 140.
#%) Centralblatt 1856 p. 103; Dinglers Polyt, Jonrn. Bd. CXXXIX. p. 410.
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von denen aus der Dampf sich in die beiden Hemispharen ver-
theilt. Die beiden durchlscherten Scheidewinde stehen etwa
6 Zoll weit 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 lauft durch ein
Robr auf der entgegengesetzten Seite ab. Die Fillung und Ent-
leerung erfolgt durch ein Mannloch in jeder Hemisphéare, welches
an der vom Mittelpunkte entferntesten Stelle der Peripherie, mit-
hin in der grdssten Hohe und Tiefe der Halbkugel angebracht
ist, so dass beide Operationen rasch von statten gehen. — Der
Fassungsraum reicht fir 20—24 Ctr. hin. — Da die Kugel in
zwel Halften getheilt ist, so gestattet der Apparat, dass zwei
verschiedene, wenn auch” verwandte Hadernsorten zu gleicher Zeit
gekocht werden kénnen. — 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 kénnen, sondern in Folge der Rotation
immer wieder mit denselben vermischt werden und daher die mit
erhéhter Reinheit der Hadern sich steigernde Einwirkung der
Lauge auf dieselben verhindern. Die zu diesem Zweck an den
Seiten oder in der Mitte angebrachten durchlocherten Scheide-
wande, 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 Beziehung allen bisher genannten vorzuziehen ist. —

Dieser Apparat besteht namlich aus zwei, concentrisch in
einander steckenden cylindrischen Trommeln von Eisenblech, von
denen die innere durchléchert ist und deren ringformige Hiille
den Raum bildet, in welchen der Dampf eingeleitet und aus
wechem er moglichst vollstindig vertheilt zu dem innern Raum,
welcher die Fumpen und Lauge enthilt, gefihrt wird. Diese
cylindrische Trommel ist an beiden Enden mit nach aussen vor-
stehenden Flantschen von gleichem Durchmesser versehen und
ruht mit denselben in horizontaler Lage auf zwei Paar Antifric-
tionsrollen, welche, durch Wellen und Zahnrader verbunden, von
einer Triebwelle rotirende Bewegung empfangen. Die eine ver-
ticale Stirnwand dieser Trommel ist durch einen gewélbten Boden

¥) Centralblatt 1856 p. 27.
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fest geschlossen, die gegeniiberliegende dagegen durch einen eben-
falls gewdolbten, 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
mitielst einer Stopfhiichse ein Robr ein, welches den Wasser-
dampf oder die Lauge in die Tromniel einleiten soll. Zu diesem
Ziwecke schliessen sich ausserhalb an dieses Rohr zwei Rohren
an, ein Dampf- und ecin Laugezufiihrungsrohr, welche durch zwei
besondere Hiahne oder einen Zweiweghahn abwechselnd in Com-
munication mit dem ersteren Rohre und durch dasselbe mit der
Trommel gebracht oder ganz abgesperrt werden konnen. Der
bewegliche Deckel kann behufs Entleerung und Fillung mittelst
einer Laufkatze entfernt werden, sobald er daran aufgehingt und
seine Verbindungsschrauben mit dem Flantsch gelost worden
sind. ¥) —

Es ist ersichtlich, dass wahrend des Rotirens, welches inner-
halb 3 Minuten ein Mal herum stattfindet, Sand und Schmutz-
theile durch dic Locher der innern Trommel hindurchfallen und
sich in dem Zwischenraum ansammeln, aus welchen sie von Zeit
zu Zeit entfernt werden. —

Es ist nicht zu leugnen, dass dieser Apparat, der bei einer
Lange von 9 Fuss 6 Fuss Durchmesser hat, .sinnreich construirt
ist, denn auch das Fiillen und Leeren muss bei vollstandig freiem
Zutritt zum innern Raum mit keinen Schwierigkeiten verkniipft
sein; allein er leidet an den Fehlern der doppelten rotirenden
Kocher, namlich dem grossen Gewicht und dem hohen Preise.
Dicse beiden Uebelstande wiirden uns entschieden veranlassen,
den einfachen Kochern den Vorzug zu geben, zumal wir oft Ge-
legenheit gehabt haben, uns zu iiberzeugen, dass die Planche-
schen und Donkin’schen einfachen Apparate in ihrer Wirkung
den doppelten in Nichts nachstehen, so dass man jener Abson-
derung von Sand- und Schmutztheilen wahrend 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 Papier-
fabrikation durch Erfindung und musterhafte Darstellung von
Apparaten nicht hoch genug angeschlagen werden konnen, welcher
die erste Idee hierzu fasste und verwirklichte, Derselbe besteht

*) Dinglers Polyt. Journal Bd. CXLIX. p 28; Centralblatt 1858 p. 138.
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aus zwei Cylindern aus Eisenblech (Fig. 45), von denen der eine
A den andern B als Mantel wmgiebt. Der letztere ist durch-
lochert, um Sand und Schmutztheilen einen Durchgang zu ge-
statten, und kann mittelst einer Kurbel D und Zahnstange C in
den Mantel hinein- oder herausgeschoben werden. Der Zwischen-
raum zwischen beiden Cylindern betragt circa 2 Zoll und steht
der Aussere fest, wahrend der innere auf Lagern ruht und mit-
telst Zahnradern oder Riemscheiben in Rotation versetzt wird.
Sobald der Cylinder B betragen und an seinen Platz innerhalb 4
gebracht ist, wird letzterer mittelst eines gut schliessenden
Deckels geschlossen. Durch das Mannsloch H wird dann Lauge
und Dampf zugefithrt und der innere Cylinder in Bewegung ge-
setzt. Er dreht sich gewdhnlich 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 vou
Marky und Prosper Piette*) so wie von Macarthur®*¥)
versucht wurde zu beseitigen. Beide Apparate bestehen gleich
dem Donkin’schen aus einem inneren rotirenden und einem
ausseren ruhenden Cylinder aus Eisenblech, von welchen der
erstere jedoch stets. in seiner Liage verbleibt, indem die Fiillung
und Entleerung durch an der einen Seitenwand beider Cylinder
angebrachte und gut zu verschliessende Oeffnungen erfolgen. In
dem Apparat von Macarthur ist iiberdies der innere Cylinder
in vier Facher getheilt, so dass er gleichzeitig wie ein Waschrad
wirkt. — Das Fillen und Leeren von der Seite durch verhalt-
nissmissig schmale Oeffnungen ist auch mit manchen Unbequem-
lichkeiten verkniipft und diirften beide Apparate nur da den
Vorzug vor dem Donkin’schen verdienen, wo Pflanzenstoffe
unter einem sehr hohen Druck fiir die Papierfabrikation vor-
bereitet werden sollen. —

Die einfache Form der letzgenannten Kocher macht sie ge-
eignet, in eine Feuerung eingemauvert und direct vom Feuer
erhitzt zu werden, womit in einzelnen Fallen grosse Vortheile
verkniipft sein konnen. Gottlieb Haase Sohne in Prag haben
diese Idee verwirklicht und ihren Apparaten die entsprechenden

#) Journ. des Fabr. 1859 p. 157.
#%) Centralblatt 1858 p. 57. Polyt. Jonrn. von Dingler CXLVIL, p. 260.
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Einrichtungen gegeben. Es ist klar, dass hierbei eine grosse
Ersparniss an Brennmaterial stattfinden muss, da die Abkiihlung
in den Rohrenleitungen wegfillt. Dann aber ist es von beson-
derer Wichtigkeit, dass man in der Spannung der Dampfe 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 natirlich ganz wie ein Dampfkessel
eingerichtet, besitzt Wasserstandszeiger, Manometer, 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 Amnstand 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
erwahnen, der vorzugsweise auf Ersparung von Brennmaterial
berechnet ist. — Er besteht aus einer beliebigen Anzahl stehen-
der Kessel, die durch Rohren so mit einander und mit dem
Daunpferzeuger verbunden sind, dass sie sowohl einzeln als alle
gleichzeitig in Betrieb gesetzt und in gegenseitige Verbindung
gebracht oder von einander abgesperrt werden koénnen.**) Hier-
durch kann der Da:pf, nachdem er im ersten Kessel gewirkt,
in den zweiten, aus diesem in den dritten u. s. f. geleitet und
schliesslich zum Vorwirmen des Speisewassers fiir den Dampf-
erzeuger benutzt werden, so dass also nirgend ein Dampfverlust
stattfindet. — Diese Idee gegenseitiger Verbindung der Kessel
und vollstandiger Benutzung der Dampfe ist sehr gut, wenn auch
nicht neu; der Apparat aber, der natiirlich alle Méangel stehender
Kochkasten theilt, ist enorm theuer und wird nur in Fabriken
von sehr grossem Umfange Anwendung finden kénnen. —

Es wurde im Anfange dieses Abschnittes hervorgehoben,

*) Centralblatt 1858 p. 9.
##y Dinglers Polyt. Journ. CXLVIL. p. 86; Centralblatt 1858 p. 24.
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dass das Kochen der Lumpen einen doppelten Zweck habe, nam-
lich sorgfaltigere Reinigung und Angreifen der Faser bis zu
einem gewissen Grade, daher werden dem Wasser alkalische
Substanzen zugesetzt, die wegen ihrer Fahigkeit, organische Sub-
stanzen aufzulésen und zu zerstoren, zur Erreichung jener beiden
Zwecke gleich geeignet sind. Die Chemie bietet unter der Be-
zeichnung der Alkalien (Kali, Natron, Lithion und Ammoniak)
und alkalischen Erden (Baryterde, Strontianerde, Kalkerde, Ma-
gnesia) der Technik acht solcher Substanzen zur Auswahl dar,
von denen Kali, Natron und Kalkerde, ihres ausgebreiteten Vor-
kommens wegen, vorzugsweise eine Anwendung im Grossen ge-
statten und daher theils als kohlensaure Salze, theils in reiner
Form (kaustisch) benutzt werden. — Das Kali und Natron, die
Oxyde (Sauerstoftverbindungen) der Metalle Kalium und Natrium
sind in Verbindung mit Kohlensiure die wesentlichen Bestand-
theile der Pottasche und Soda. Wir sagen die wesentlichen,
nicht die einzigen, wie dies aus der Darstellung ihres Vorkom-
mens und ihres Bildung sogleich naher einleuchtet.

Die Pottasche, von welcher man theils nach der Gegend
ihres Ursprunges, theils nach dem Wege ihrer Versendung, Ame-
rikanische, Russische, Deutsche, Mosel-, Illyrische, Sachsische,
Bohmische,, Danziger, Heidelberger unterscheidet, wird aus der
Asche von Pflanzen oder von ihnen herriihrenden Substanzen
— Weinhefe *), Weintrestern, Runkelriibenmelasse *¥) — gewon-

#) Die Hefe, welche man in einém gemeinschaftlichen Gefdsse sammelt,
nachdem der Wein gegohren hat und abgezogen ist, ldsst man vollends absetzen,
um sie von dem Rest des Weines zu trennen. Es bleibt ein zdher Schlamm,
welcher zu etwa 1 Ctr. in Sicke gebracht und abgepresst, darauf an der Sonne
getrocknet und verbrannt eine vorziigliche Asche liefert, die unter dem Namen
cendres gravelées, Weinhefenasche, Drusenasche, im Handel bekannt ist.

*x) Die Fabrikation von Pottasche und Soda aus der Runkelriibenmelasse
ist von Payen in dessen Précis de Chémie industrielle beschrieben. Die Me-
lasse wird mit Wasser auf 11 Grad Beaumé verdinnt und mit Schwefelsiure
bis zur schwachen Siuerung versetzt, bei 16 Grad in grossen Kufen in Gahrung
gesetzt, indem auf 100 Theile Melasse 2% Theile Hefe angewendet werden. Die
gegohrene Fliissigkeit wird bebufs Gewinnung des Alkohols destillirt, die
Schlempe darauf bis zur Syrup-Konsistenz eingedampft und ruhig hingestellt,
wodurch sich der Gyps (schwefelsaure Kalkerde) ansscheidet. Die klar gewor-
dene braune Flissigkeit wird in Flammendfen gegliht und der Riickstand aus-
gelaugt. Die Launge in flachen Pfannen eingedampft, setzt Chlorkalinm ab und
aus der Mutterlauge krystallisirt ein Doppelsalz von kohlensaurem Natron; die
Mutterlanuge wird zur Trockniss eingedampft und der Riickstand gegliiht, er lie-
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nen. Die Verbindungen, welche dic Asche enthilt, sind nicht
durchgehends dieselben, welche in den Pflanzen vorkommen; die
hohe Temperatur hat bestehende zerstort und neue erzeugt. Die
Basen (Kali und alle sich chemisch diesem &hnlich verhaltende
Kérper), welche in den Pflanzen mit organischen S#uren verbun-
den waren, finden sich in der Asche an Kohlensiure gebunden;
so entsteht z. B. aus dem weinsauren und oxalsauren Kali Deim
Verbrennen der Pflanzen kohlensaures Kali. Die Zusammen-
setzung der Asche ist verschieden nach der Pflanzenspecies, aus
welcher sie gewonnen, und nach der Zusammensetzung des Bo-
dens, auf welchem die Pflanzen wuchsen: Strandgewichse ent-
halten vorzugsweise Natron, wilrend die Pflanzen der Binnen-
linder an dessen Stelle Kali enthalten. Eben so ist die Menge
der Asche sehr verschieden, je nach dem Saftreichthum der ver-
brannten Pflanzensubstanz; Krauter z. B. geben mehr Asche als
Straucher, Straucher mehr als Biume, die Blatter mehr als der
Stamm; Kartoffelstroh giebt 15 pCt. Asche, Nesseln 10,6 pCt.,
Farrenkraut  vCt., Platanenblatter 9,22 pCt., Hollunder 1,64 pCt.,
Heidelbeere 2,6 pCt., Eichenholz 0,2, Aeste 0,4, Rinde 6,0, Blit-
ter 5,5 pCt. Tannenholz 0,2, Rinde 1,78, Nadeln 2,31 pCt.;
Erscheinungen, die darin ihren Grund haben, dass die kohlen-
sauren Verbindungen der Asche vorzugsweise aus den im Pflan-
zensafte aufgelosten Salzen herriihren.

In der Asche fast aller Pflanzen werden angetroffen: Chlor-
kalium und Chlornatrium, kohlensaures, schwefelsaures und kiesel-
saures Kali und Natron, oft auch mangansaures Kali (im Wasser
Iosliche Verbindungen), ferner kohlensaure und phosphorsaure
Kalkerde und Talkerde, Manganoxyd, Eisenoxyd, Kieselsiure (in
Wasser unlésliche Verbindungen). — Aus der Asche nun wird
durch Auslaugen und Abdampfen zur Trockne eine von organi-
scher Substanz braun gefirbte Salzmasse, rohe Pottasche (Ochras)
gewonnen, welche zur Zerstorung der firbenden Substanz in
Plammendfen so lange calcinirt wird, bis sie vollkommen weiss
oder blaulichweiss geworden ist. Dieses Glithen wurde ehedem
in eisernen Tépfen (Potten) ausgefithrt, woher der Name Pott-
asche. Es geht aus dieser Darstellung der Pottasche hervor,

fert gereinigte Pottasche. — Das Doppelsalz wird durch Umkrystallisiren und
Zerfliessenlassen in seine Bestandtheile zerlegt und liefert natrouhaltende Pott-
asche und kalihaltende Sode
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dass sie vorzugsweise aus den in Wasser loslichen Bestandtheilen
der Asche besteht.

Die Quantitat dieser loslichen Bestandtheile und somit auch
die der daraus erhaltenen Pottasche ist aber sehr verschieden,
je nach der Beschaffenheit der Holzer, von welchen die Asche
gewonnen wurde; so liefern 10000 Gewichtstheile der folgenden
Pflanzen an Pottasche:

Ulmenholz 39 G.-Th. Wicken 270 G.-Th.
Eichenholz 15 - Brennnesseln 250 -
EKichenrinde 150 - Wermuth 30 -
Buchenholz 15 - Erdrauch 790 -
Hagebuchenholz 125 - Farrenkraut 68 -
Pappelholz 7 - Disteln 50 -
Lindenholz 50 - Mohn 360 -
Weidenholz 30 - Angelikakraut 960 -
Fichtenholz 45 - Beifuss 325 -
Birkenholz 16 - Attich 280 -
Buchsbaumholz 226 - Erdapfel 244 -
Nussbaumholz 23 - Sonnenblume 147 -
Weinreben bhH - Klee 8 -
Maisstengel 180 - W eizenstroh 83 -

Bohnenstengel 200 -

Unter den hier genannten Materialien sind es jedoch nur die
Hélzer, 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 Zusainmensetzung
derselben ist wiederum nach den verschiedenen Pflanzen hochst
verschieden, so enthilt in Procenten der

Iosliche Aschentheil Kohlen- | Schwefel- . Kiesel- | Kali und
von sdure sdure Salzsdure sdure Natron
Lindenholz . . . ...| 2195 | 7,60 | 1,4 | 12 | 6L8
Birkenholz . . ....| 1740 | 231 | 018 | 1,11 | 79,00
Tannenholz . ....| 30,29 3,12 0,31 1,01 65,27
Fichtenholz . . . . . 922925 | 1445 | 059 | 1,32 | 61,40
Maulbeerholz . .. .| 23,28 8,36 4,04 — 64,42
Nussbaumholz . . .. | 20,30 | 509 | 052 | 052 | 7857
Hollunderholz . .. .| 24,34 6,50 0,41 0,18 68,77
Kartoffelstroh . ...| 6,19 | 23,90 | 11,90 — 58,82
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Es darf uns nun auch nicht wundern, dass in den verschie-
denen kiuflichen Pottaschen ein sebr verschiedener Gehalt an
ihrem wesentlichen Bestandtheile, dem kohlensauren Kali, ange-
troffen wird. Es enthi#lt némlich an tiocknem kohlensaurem
Kali die Boéhmische Pottasche 94,6 pCt., die Illyrische I..95,9 pCt,
die Illyrische II. 93,8 pCt., die Sichsische 61,2 pCt., die Heidel-
berger 68,0 pCt., die Toscanische 77,1 pCt., die Russische 72,7 pCit.,
die rothlich amerikanische 73,89 pCt., die amerikanische Perl-
asche 73,69 pCt., die Pottasche aus den Vogesen 42,8 pCt., die
gereinigte Pottasche aus Runkelrithenmelasse 91,77 pCt.¥)

Diese Unterschiede im Gehalt an kohlenraurem Kali sind so
bedeutend, dass sie bei der Anwendung der Pottasche nothwen-
digerweise beriicksichtigt werden miissen, denn das Festhalten
einer bestimmten Menge wiirde entweder eine nutzlose Ver-
schwendung der besseren Pottasche, wenn diese auf eine schlech-
tere Sorte folgt, oder im umgekehrten Falle eine unvollstindige
Erreichung des Zweckes zur Folge haben. Es ist daher unbe-
dingt wichtig, dass auch der Papierfabrikant, welcher zum Kochen
der Lumpen sich der Pottasche bedient, im Stande sci, die Giite
derselben genau zu bestimmen., Gute Pottasche muss eine weisse
oder blaulichweisse (von mangansaurem Kali herriihrend) Salz-
masse darstellen, welche nur wenige Kohlenstiicke enthalt; es ist
jedoch die Farbung kein sicheres Kennzeichen ihrer Giite, denn
diese ist theils von der Oertlichkeit, dem Klima, dem Boden, aut
welchem die Holzer wuchsen, theils davon abhingig, ob stirker
oder schwicher calcinirt wurde, theils kann sie auch leicht zur

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

o2 | s el o E5 |25
Es enthalten in '§ % g '§ 22 ':9, 7 2 E R -E”_g??; 2
100 Gewichtstheilen £ = % £ 35 %} g 2 % = z S s EE%
S5 |£8 |BEa|<" &) £5 |BifE

> s o T Al

Schwefelsaures Kali 13,47 | 1411 | 1532 | 14,38 | 38,84 | 1,197
Chlorkalium 0,95 2,09 | 815 | 3,64 | 916 | 4,60
Kohlensaures |NtTon 74,10 | 69,61 | 68,04 | 71,38 | 38,63 | 76,440
Kali 3,00 3,09 | 5,85 2,31 4,17 | 16,330
Hygroscopisches Wasser 7,28 8,82 — 4,56 5,34 0,600

Unaufldsliche Substanz -

und Verlust 1,20 2,28 2,64 2,37 3,80 1,149
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Beim Auflésen im kochenden Wasser durf eine gute Pottasche
nur einen geringen Rickstand von wunloslichen Stoffen lassen;
betriugerische Beimengungen von Sand und anderen derartigen
Substanzen lassen sich hierbei leicht entdecken. Wie viel aber
die Auflésung kohlensavres Kali enthilt, kann nur auf chemi-
schem Wege ermittelt werden, und es ist hier den M&annern der
Wissenschaft gelungen, dic Methode dergestalt zu vereinfachen,
dass auch der mit chemischen Arbeiten nicht vertraute KFabri-
kant sich derselben bedienen und ziemlich genaue Resultate er-
langen kann. — Es wird ndmlich der Gehalt an kohlensaurem
Kali leicht gefunden aus der Menge einer Saure von bestimnmter
Sattigungscapacitit, die zur Neutralisation ciner bestimmten Menge
Pottasche erforderlich ist. — Es ist diese Methode mit gering-
fiigigen Abanderungen. auch anwendbar zur Bestimmung des Ge-
haltes an kohlensaurem Kali in der Holzasche, des Kalis in der
Kalilauge, des kohlensauren Natrons in der Soda und des Am-
moniaks in der Ammoniakfliissickeit und wird in chemischen
Liehrbiichern unter der Rubrik Alkalimetrie gelehrt.*)

*) Man unterscheidet in Hinsicht ihrer chemischen Wirksamkeit 8 Klassen
von Korpern: 1) indifferente Kérper, 2) Sduren und Basen, 3) Salze. Die Siu-
ren und Basen sind ausgezeichnet durch den Gegensatz, welcher zwischen ihnen
stattfindet, in Folge dessen die Wirkung der einen durch die der andern mehr
oder weniger vollstindig aufgehoben wird. Die Siuren, deren Bezeichnung von
dem sauren Geschmack herriihrt, den die meisten von ihnen besitzen, farben
blaue PHanzenfarben roth; die Basen, im aufléslichen Zustande von laugenhaf-
tem Geschmack, stellen die blaue Farbe wieder her; umgekehrt werden die gel-
ben Pflanzenfarben durch die Basen gebriunt, durch Sduren wieder hergestelit.
Als Prototypen der Siuren kénnen die Schwefelsiure, Chlorwasserstoffsiure
(Salzsdure), Salpetersaure, Phosphorsiure, Oxalsiure genannt werden, wihrend
die Eigenschaften der Basen am ausgeprigtesten im Kali, Natron, Amimoniak
auftreten. Diese drei nebst dem nur selten vorkommenden Lithion, bilden die
Klasse der Alkalien, duher Alkalimetrie, eine Bezeichnung, die wir unoch den
Arabern verdanken und die sich auf die Gewinnung der Pottasche und Soda
bezieht, denn das arabische Wort Kaljun bedeutet die Asche verschiedener Pflan-
zen, namentlich der Salicornien (al arabischer Artikel). Im reinen Zustaude
lésen die Alkalien vegetabilische und thierische Substanzen auf, und haben da-
her, auf die Zunge gebracht, einen dtzenden, brennenden Geschmack, daher die
Bezeichnung kaustisch vom griechischen xawvez:xde, brennend, fressend. Mit Koh-
lensdure verbunden, haben sie diese Eigenschaft zum grossten Theil eingebiisst,
daher man sie auch wohl in diesem Zustande als milde Alkalien- bezeichnet. —
Aus der Verbindung einer Siure und einer Basis entsteht ein Salz; eine Be-
zeichnung, welche von der fast immer vorhandenen Aehnlichkeit dieser Verbin-
dungen mit dem gewdhnlichen Kochsalz hergenommen ist, welche aber, wie man
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Die Saure, deren man sich zur Zersetzung des kohlensauren
Kalis bedient, ist ausschliesslich Schwefelsdure, welche mit einer
kraftigen Wirkung grosse Wohlfeilheit verbindet, allenthalben
leicht zu haben ist und durch Nichtfliichtigkeit bei gewdhnlicher
Temperatur hinreichende Sicherheit beim Abwagen oder Messen
gewihrt. — Zum richtigen Verstindniss des Verfahrens bei Prii-
fung der Pottasche ist vorauszuschicken:

1. Das kohlensaure Kali (KO -+ CO2), wesentlicher Bestand-

theil der Pottasche, besteht aus:
100 Theilen Kohlensdure und 214,13 Kali, oder 100 Kali
und 46,7 Kohlensaure;

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

100 Theilen Kohlensiaure und 140,9 Natron, oder 100 Na-
tron und 70,92 Kohlensaure;

3. die concentrirteste englische Schwefelsiure enthalt:

81,63 pCt. wasserfreie Séure und 18,37 pCt. Wasser;

4. schwefelsaures Kali (KO +S03) besteht aus:

100 Theilen Schwefelsaure und 117,77 Theilen Kali;

5. das schwefelsaure Natron (NaQ +SO3) aus:

100 Theilen Schwefelsaure und 77,48 Theilen Natron.

6. Endlich wird die Kohlensiure aus ibren Verbindungen

durch Schwefelséure vollstindig ausgetrieben.

Aus 3. und 4. folgt nun, dass von der concentrirtesten eng-
lischen Schwefelsaure 100. Theiie nur 96,136 Kali zur Neutrali-
sation erfordern; fiigt man dieser Siure bestimmte Quantititen
Wasser zu, so erhalt man verdinnte Sauren, deren Séttigungs-
capacitit jederzeit bekannt ist, und aus der verbrauchten Menge
derselben wird man leicht die in einer abgewogenen Menge kali-
haltiger Substanz befindliche Quantitit reinen Kalis berechnen
konnen. Mischten wir z. B. 100 Gran englischer Schwefelsiure
mit so viel Wasser als néthig ist, um ein in 100 Theile getheiltes

sieht, sich auf eine sehr grosse Kérperklasse bezieht. Man unterscheidet unter
den Salzen neutral, sauer und basisch reagirende, je¢ nachdem die Reaction auf
Pflanzenfarben ginzlich verschwunden ist, wie im salpetersauren Kali (Salpeter)
oder die Reaction der Siure (schwefelsaures Eisenoxydul, Eisenvitriol) oder der
Basis (kohlensaures Kali) vorherrscht. Mit dicser Bezeichnung in einzelnen Fal-
len aber durchaus nicht nothwendig iibereinstimmend, sind die Ausdricke: neu-
trales, saures und basisches Salz, welche sich zunichst nicht auf die Reaction
beziehen, sondern ein bestimmtes Quantitdtsverhiltniss zwischen der Séure und
Basis voraussetzen. So sind die eben genannten drei Salze, trotz ihrer ver-
schiedenen Reaction, saimmtlich neutrale Salze.
Miiller, Papierfabrikation. 3. Auflage. 5]
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Glasrohr (Alkalimeter) zu fiillen, und wiegen 96,14 Gran der zu
untersuchenden Substanz ab, so wiirde diese aus reinem Kall
bestehen, wenn zu ihrer Neutralisation .alle 100 Theile des Al-
kalimeters erforderlich waren, wahrend jeder einzelne Grad
0,961 Gran Kali in der untersuchten Substanz oder 1 pCt. an-
giebt. Hat man aber ein kohlensaures Kali, also eine Pottasche,
Asche u. s. w. zu untersuchen, so wiirde man nach 1. nicht
96,14 Gran, sondern 141,04 Gran abwiegen miissen,- denn sind
diese reines kohlensaures Kali, so wiirden, da ja darin 96,14 Gran
Kali enthalten sind, wiederum jene 100 Theile Schwefelsaure zur
Bildung von neutralem schwefelsaurem Kali hinreichen, und mit-
hin wird jeder verbrauchte Grad wiederum 1 pCt. kohlensaures
Kali anzeigen. — Wollte man dieselbe Probesiure zur Unter-
suchung von Natron und Soda anwenden, so wirde man nach
3., 4. und 5. von der natronhaltenden Substanz 63,3 Gran und
von der sodahaltenden nach 2. 108,2 Gran zu nehmen haben.
Es ist dies im Wesentlichen die von Decroizilles und Gay-
Lussac angewendete Methode. Das Decroizilles’sche Alka-
limeter 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 Probeséure besteht ferner aus 1 Theil der con-
centrirtesten englischen Schwefelsiure und 9 Theilen Wasser, so
dass sie in 50 Kubikcentimeter ziemlich genau 5 Grammes Séaure
enthdlt. Hiermit wird vor der Untersuchung das Alkalimeter
bis zur Zahl O angefiillt. Von der zu prifenden Pottasche wer-
den ebenfalls genan 5 Grammes abgewogen, in heissem, destillir-
tem Wasser aufgeldst, falls ein ungeldster Riickstand verbleiben
sollte, filtrirt, Filtrum und Riickstand gut ausgesiisst, die Liosung
durch etwas Lackmus blau gefiarbt und durch allmaliges Zu-
setzen der Saure neutralisirt. Ist die Neutralisation erfolgt, so
beobachtet man den Stand der iibrig gebliebenen Probesiure in
dem Alkalimeter, und die dabei stehende Zahl giebt den Ge-
halt “der Pottasche in alkalimetrischen Graden, welche
anzeigen, wie viel Kilogramm Schwefelsiurehydrat nothig sind,
um 100 Kilogramm oder einen metrischen Centner Alkali zu
neutralisiren, —

Da besonders franzésische und englische Fabrikanten den
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Gehalt ibrer Pottasche noch sehr haufig in Decroizilles’schen
Graden angeben, so mag beifolgende Tabelle dazu dienen, die
Grade des Alkalimeters auf Procente an kohlensaurem und rei-
nem Kali zu reduciren.

Tabelle

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

2 é - i?: 2 E 3 ES 8 &F | o f 25| o &5 o &
S|zl |79 5_—;“ ‘E'g.;'c? 5 =M 52___._
SE|mgE|fs [62|%s5|~5 |8E|SzE|%3
1| 1,41 0925 | 3535 | 2402 | 49 | 69,09 47,08
2 | 282! 19226 | 3666 | 2,00|50 | 7050 4804
3 423 28827 | 3807 | 296 | 51 | 7191 | 4900
4| 5o4| 385|928 | 3968 | 2692 | b2 | 73.32 | 49,96
5| 705 | 481129 | 4099 | 2788 | 3 | 7473 | 50,92
6 | 846 577|380 | 4230 | 2884 | b4 | 76,14 | B8R
7| 9871 673]31 | 4371 | 2080 | 55 | 7755 | 5284
8 | 1128 | 7.69 | 32 / 45,12 | 3076 | 56 | 78,96 | 53.80
9 | 12069 | 865 | 33 | 4653 | 3172 | 57 | 80,37 | 5476
10 | 1410 | 961 [ 34 | 47,94 | 32568 | 58 | 81,78 | 5o
11 | 1551 | 1057 [ 35 | 4935 | 33,64 | 59 | $3.19 | 56,68
12 | 1692 | 1104 | 36 | 50,76 | 3460 | 60 | 84.60 | 57,64

13 | 1833 | 12,50 | 37 | 52,17 l 35,56 | 61 | 86,01 | 58,60
14 | 19,74 | 1346 | 38 | 5358 | 3652 ( 62 & 87,42 | 5956
15 | 21,15 | 14,42 | 39| 54,99 | 3748 | 63 | 8833 | 60,52
16 | 22,56 | 15,38 | 40 | 56,40 | 3844 | 64 | 90,24 | 61,48
17 | 2397 | 1634 | 41 | 57,81 f 39,40 | 65 | 91,65 ’ 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

20 | 2820 | 19,22 | 44 | 62,04
91 | 29.01 | 20,18 | 45 | 63,45
92 | 31,02 | 21,14 | 46 | 64,36
23 | 3243 | 22,10 | 47 | 66,27
94 | 3394 | 23,06 | 48 | 67,68

41,32 | 67 | 94,47 | 64,36
4228 | 68 | 95,88 | 65,32
4324 | 69 | 97,29 | 66,28
4420 | 70 | 98,70 | 67,24
45,16 | 71 | 100,11 | 68,20
4612 | 72 | 101,52 | 69,16

Gay-Lussac vervollkommnete die Decroizelles’sche Me-
thode sehr wesentlich dadurch, dass er 1) genauere Zahlenwerthe
fir Siaure und Alkali zu Grunde legte, 2) durch Einfithrung
leicht zu handhabender Apparate die sorgfiltigste Darstellung

der Probesiure ungemein erleichterte, 3) durch eine einfache
5*
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Vergrosserung oder Verminderung des Gewichtes der zu priifen-
den Substanz die alkalimetrischen Grade in Procente verwandelt.
Er stellt die Probesiure durch sorgfaltiges Abwagen von 100
Gramm reiner Schwefelsiure von 1,8427 spec. Gew. (bei 159)
und 962,09 Gramm Wasser dar, welche nach geschehener Mi-
schung und Abkiihlung (auf 15°) genau den Raum von 1000 Ku-
bikcentimetern oder 1 Litre einnehmen. Zur Ausfithrung einer
Probe fiillt man das Alkalimeter, welches wie das von Decroi-
zilles in 100 halbe Kubikcentimeter getheilt ist, bis zum ober-
sten Theilstrich, also dem Nullpunkt, mit Probesiure an. Da
diese in 1000 Kubikcentimetern 100 Gramm Schwefelsiure ent-
balt, so enthalten 14 = 50 Kubikcentimeter genau 5 Gramm,
welche im Stande sind, 4,807*) Gramm reines, wasserfreies Kali
zu neutralisiren. 4,807 Gramm 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 Probesaure zur Neutralisation verbraucht werden wiir-
den, und iberhaupt jeder Theil verbrauchter Saure 1 Procent
reines Kali in der untersuchten Substanz anzeigt.**)

Beide Methoden, sowohl die von Decroizilles als Gay-
Lussac, haben den Uebelstand, dass sie reine Schwefelsiure
erfordern, welche nicht Jedermann zar Hand ist und von Jeder-
mann dargestellt werden kann, so dass es als eine sehr vor-
theilhafte Erweiterung des Princips zu betrachten ist, dass, nach
Otto, jede beliebige Schwefelsdure zur Darstellung einer Probe-
saure benutzt werden kann. Das von ihm befolgte Verfahren ist
einfach folgendes: Ohngefdhr 2 Lioth zerriebenes, zweifach koh-
lensaures Natron, das von fremden Salzen vollkommen frei sein
muss (aus der Apotheke zu beziehen), werden in einer Porcellan-
schale unter fortwihrendem Unmriihren so stark und so lange
erhitzt, bis sie in einfach kohlensaures Salz verwandelt sind.
Wenn eine iber die Schale gelegte Glasplatte nicht mehr mit
einem Thau von Wasser beschlagt, so ist die Verwandlung voll-

*) 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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stindig erfolgt. Von diesem trocknen kohlensauren Natron wiegt
man 1124 Gran ab, welche eben so viel Schwefelsiure zur Neu-
tralisation erfordern, wie 100 Gran reines Kali. — Man kénnte
statt 112, Gran kohlensaures Natron auch 147 Gran kohlen-
sanres Kali nehmen, welche ebenfalls 100 Gran Kali enthalten,
allein .letzteres ist selten rein zu haben und wegen der Beglerde,
mit welcher es Wasser anzieht, schwe:r aufzubewahren und zu
wiegen, daher jenes den Vorzug verdient. Diese 1125 Gran
kohlensaures Natron werden in.etwa 6 Loth heissem Wasser
aufgelost und die Auflésung durch Zusatz von etwas Lackmus-
tinktur blan gefarbt. Man” fillt hierauf das Alkalimeter, d. h.
die in 100 gleiche Theile getheilte, von oben mnach unten von
0 bis 100 graduirte, etwa 14 Zoll lange und 3 Zoll weite Glas-
rohre, bis 0 mit der verdiinnten Schwefelsaure, welche aus 1 Theil
der .gewohnlichen kiuflichen englischen Schwefelsiure und etwa
12 Theilen Wasser gemischt worden ist,*) und setzt von der-
selben in kleinen Portionen zu der heissen Auflédsung des koh-
lensauren Natrons unter Umnriihren mit einem Glasstabe genau
nur so viel hinzu, dass die Farbe derselben eben hellroth wird
und ein mit dem Glasstabe herausgenommener Tropfen das Lack-
muspapier schwach roth farbt. In der verbrauchten Anzahl von
Siuregraden ist natiirlich so viel Schwefelsdure enthalten, als
zur Sattigung von 100 Gran Kali erfordert wird (84,9 Gran
Schwefelsdure), Um nun aus dieser Siure die Probesiure zu
erhalten, von welcher gerade 100 Grade des Alkalimeters 100 Gran
Kali, jeder Grad also 1 Gran sittigen soll, und welche daher
bei Benutzung von 100 Gran einer Kali oder kohlensaures Kali
enthaltenden Substanz zur Priifung, Procente an IKali anzeigt,
muss man die verbrauchten Grade dieser Siure mit so viel rei-
nem Wasser verdiinnen, dass sie 100 Grade ausmachen. Hat
man z. B. von der Siure 90 Grade zum Neutralisiren der
112,5 Gran 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 Gran Kali erforder-
liche Menge Schwefelsiure enthalten.

#) Man wird gut thun, sich gleich von vornherein eine etwas grossere
Quantitat dieser Saure anzufertigen, um desto linger mit einer und derselben
Savre operiren zu kénnen.
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Die Priifung einer Pottasche findet nun in ihnlicher Weise
wie die Darstellung der Probesidure statt. Man fiillt namlich
das Alkalimeter bis 0 mit der Probeséure, wiegt darauf 100 Gran
der Pottasche ab, giebt dieselbe in einen Morser und zerreibt sie
mit einigen ILoth kochenden Wassers; lost sie sich vollstandig
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 ndthig, noch so viel
heisses Wasser in das Glas, dass die Menge desselben ohn-
gefahr 4 bis 6 Loth betrigt. Lost sich die Pottasche nicht voll-
standig auf, so muss man filtriren und das Filter mit heissem
Wasser aussiissen. Man farbt dann die heisse Losung durch
Zugeben von etwas Lackmustinktur®) blau und setzt ven der
Probeséure aus dem Alkalimeter nach und nach und unter ofte-
rem starken Umrithren mit einem Glasstabe so viel hinzu, bis
an die Stelleé der blauen und violetten Farbung eine hellrothe
tritt und ein Tropfen der Flissigkeit, auf Lackmuspapier ge-
strichen, einen, wenn auch schwach rothen Fleck hervorbringt.
Die Anzahl Grade verbrauchter Saure entsprechen Procenten an
Kali in der Pottasche.

Handelt es sich darum, den Gehalt von kohlensaurem Kali
in Procenten auszudricken, so kénnte man, da 100 Gran Kali
147 Gran kohlensaures Kali geben, urspringlich 147 Gran Pott-
asche abwiegen, wo dann die verbrauchten Grade Probesaure
Procente an kohlensaurem Kali anzeigen, oder man findet aus
den Procenten an Kali leicht die an kohlensaurem Kali durch
die Proportion:

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

:g.n= 1,47n,

100

man hat also nur die Procente an Kali mit 1,47 zu multipliciren,
um die Procente an kohlensaurem Kali zu erhalten. Folgende
Tabelle enthilt die Resultate der fiir alle Fille ausgefiihrten
Multiplicationen :

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



71

Tahelle,

welche die dem Kali entsprechenden Mengen von kohlensaurem Kali angiebt.

Von Gay- Lussac.

. | Kobhlensaures . | Kohlensaures . | Kohlensaures
Kali. Kali. Kali. Kali. Kali. - Kali.
1. 147 | 24. | 3520 | 47. 68,94
9. 295 | 25. | 3661 | 48. 70,40
3. 4,40 26. 33,13 49, 71,87
4. 587 | 27. | 3960 | 50. 73,34
b. 733 | 28. | 4107 | 51. 74,80
6. | 880 | 20. | 4253 | 52 | 7627
7.1 1027 | 30. | 4409 | 53. 1774
8. | 173 | sl | 4541 | 54 | 7920
9. | 1320 | s2. | 4697 | 55. 80,67
10. | 1467 | 33. | 4840 | 56. 82,14
1. | 1613 | 34. | 4987 | 57. | 83560
12. | 1760 | 35. | 5134 | 58 85.07
13. | 1907 | 36. | 528 | 59. 86,54
14. | 2053 | 37. | s421 | eo0. 88,00
15. 22,00 38. 5d,74 61. 89,47
16. | 2347 | 39. | 5720 | 62. | 9094
17. | 2493 | 40. | 5867 | 63. | 9240
18. 26,40 41. 60,14 64. 93,87
19. 27,817 42, 61,60 6b. 95,34
20. | 29,33 43, 63,07 66. 96,80
91. | 3080 | 44. | 6454 | 67. | 9827
92. | 3221 | 45. | 6600 | 68. | 99,74
23. 33,73 46. 67,47

Die Anfertigung der Probesiure aus Schwefelsiure ist, wie
nicht gelaugnet werden kann, auch nach der Graham’schen Me-
thode etwas umstindlich, daher haben Buchner und Wittstein
neuerdings die Anwendung der Weinsteinsdure zu derartigen
alkalimetrischen Untersuchungen vorgeschlagen. Die Weinstein-
saure hat namlich vor der Schwefelsiure den Vorzug, dass sie
fest ist, hinreichend rein im Handel vorkommt und alse die
nothige Menge Saure jedes Mal leicht abgewogen werden kann.
100 Grammes Weinsteinsiure neutralisiren aber 62,77 Gr. Kali
oder 92,11 Gr. kohlensaures Kali oder 41,56 Gr. Natron oder
70,88 Gr. kohlensaures Natron. Wendet man daher 10 Gr. Wein-
steinsiure an, so wiirde, je nachdem man auf Kali, Pottasche,
Natron oder Soda untersucht, von der zu priifenden Substanz
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6,27, 9,21, 4,15 oder 7,08 Gr. abzuwiegen haben. T.ést man
die 10 Gr. Weinsteinsiure in so viel Wasser auf, dass ein in
100 Theile getheiltes Alkalimeter gefiillt wird, so wird jeder
verbrauchte Theil der Siure 1 pCt. der respectiven Substanzen
anzeigen.

Die Anwendung der Weinsteinsdure 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 S#ure in
fester Form abwiegen und hat jedesmal eine Wigung mehr zn
machen, als bei Anwendung von Schwefelsiure, was, abgesehen
von dem dadurch verursachten Aufenthalt, aller der dabei még-
lichen Fehler wegen kein geringer Uebelstand ist. Bei weitem
mehr empfiehlt sich die von Mohr vorgeschlagene Anwendung
von Kleesiure, wovon spiter die Rede scin wird.

Will und Fresenius haben eine einfache, uud da die
Wage den Ausspruch giebt, in mancher Hinsicht noch genauere
Methode angegeben, den Gehalt einer Pottasche oder Soda an
kohlensaurem Kali oder Natron durch das Gewicht der entwei-
chenden Kohlenséure zu bestimmen: von 147 G.-Th. abgewoge-
nem, reinen kohlensauren Kali werden nimlich 47 G.-Th. Koh-
lenséure entweichen und mithin bei der Untersuchung einer
kohlensaures Kali enthaltenden Substanz je 47 G.-Th. entwiche-
ner Kohlensdure auf 100 G.-Th. Kali oder 147 G.-Th. kohlen-
saures Kali schliessen lassen. Der Kinfachheit halber geschieht
die Bestimmung dieser Kohlensiiure aus dem Gewichtsverlust,
welchen die mit Saure und allem Zubehor abgewogene Vorrich-
tung durch das Entweichen derselben erleidet. Die aus der
wisserigen Ldsung sich entwickelnde Kohlensgure fuhrt jedoch
Wasserddmpfe mit fort, welche nicht wieder aufgefangen, noth-
wendiger Weise die Richtigkeit der Probe beeintrichtigen, da ja
der Gewichtsverlust nicht allein von Kohlensiure, sondern auch
von Wasser herrithren wiirde. Wie dieser Uebelstand in dem
Apparate von Will und Fresenius auf eine sinnreiche Art
vermieden und noch obendrein die nothwendige Erwiarmung der
Flissigkeit durch denselben nebenbei und ohne Feuer besorgt
wird, geht aus seiner Einrichtung von selbst hervor. A (Fig. 15)
ist ein grosserer Kolben von 2—3 Unzen Gehalt, worin die
Zersetzung vor sich geht, B ein etwas kleinerer fiir concentrirte
englische Schwefelsiure. Beide sind zur Aufnahme der drei
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Rohren a, ¢ und d mit doppelt durchbohrten Korken versehen.
Die Rohre a gehort dem Kolben A allein an und taucht darin
unter den Spiegel der Flussigkeit; eben so gehort d dem Kol-
ben 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 zweimaligen Biegung mit dem andern Ende in
die Schwefelsiure in B einzutauchen. Die Mindung von « ist
wiihrend des Versuchs mit einem Wachspfropf verschlossen, so
dass dem ganzen-Apparat tberhaupt keine andere Oeffnung als
die Miindung von d bleibt. Man iibergiesst nun in dem Kol-
ben A die abgewogene Probe mit so viel Wasser, dass derselbe
etwa zum dritten Theil angefiillt ist, und bringt den Apparat,
nachdem man die Oeffnung b mit einem Wachspfropf geschlossen
hat, auf der Wage ins 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 A4 aus, weil
beide Kolben durch ¢ in Verbindung stehen; man sieht daber
Luftblasen von A her durch die Schwefelsiure streichen. So
wie man den Mund von d entfernt, wird die #Hussere Luft sich
mit der innern, verdiinnten ins Gleichgewicht setzen, was in Be-
zug auf 4 nur dadurch geschehen kann, dass ein Theil der
Schwefelséure in B durch ¢ hiniibergedriickt wird. Die Kohlen-
siure, welche nun unter Aufbrausen und Erwirmung der Flis-
sigkeit in 4 entweicht, hat keinen andern Ausweg als durch das
Rohr ¢ in den Kolben B und durch die Schwefelsiure ins Freie.
Eben diese Schwefelsdure verdichtet nun mit grosser Kraft allen
Wasserdampf und hilt ausserdem noch Alles zuriick, was der
Gasstrom durch Verspritzen aus A etwa zu entfithren droht.
Nach mehrmaliger Wiederholung dieses Vorganges ist die Zer-
setzung beendigt Es bleibt nun ein Antheil Kohlenséure in dem
Raume des Apparates, der vorher mit Luft erfullt war, ein an-
derer Antheil bleibt in der mittlerweile kalt gewordenen Salz-
l6sung zuriick. Beide miissen vor dem Nachwiegen entfernt wer-
den. Zu dem Ende bewirkt man durch Saugen an dem Rohr d
wie anfangs das Uebertreten von so viel Schwefelsiure auf ein-
mal, als néthig ist, um eine starke Erwirmung in A hervorzu-
bringen, wodurch die aufgeléste Kohlensiure entweicht und mit
derjenigen, welche sonst noch im Apparat zuriickgeblieben, ent-
fernt werden kann. Es geniigt nimlich, durch Hinwegnahme des
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Wachspropfens & die Miindung von « zu.offnen und alsdann
bei d eine Zeit lang Luft durch die Kolhen zu saugen, bhis diese
alle Kohlensédure vor sich her ausgetrieben hat. Ist darauf die
ganze Vorrichtung erkaltet und auf die Wage zuriickgebracht
worden, so ergiebt sich die Menge der entwichenen Kohlensdure
aus der Grosse des Gewichtes, welches man zur Herstellung des
Gleichgewichtes dem Apparate zulegen muss. — 100 Kohlen-
sdure entsprechen nach 1. 213,38 Kali oder 313,38 kohlensaurem
Kali; nimmt man daher 313,4 Gewichtstheile Pottasche zur Un-
tersuchung, so wird jeder verschwundene Gewichtstheil Kohlen-
siure 1 pCt. kohlensaures Kali anzeigen. Bei Anwendung des
Grammengewichtes ist es leicht, die Quantititen nach dem jedes-
maligen Bediirfniss zu wihlen, denn 3134 Milligrammen =
3,134 Grammen = 51,6 Gran ist noch eine hinreichend kleine
Quantitst, welche sogar in diesem Falle mit Vortheil verdoppelt
werden kann, um den beim Abwiegen etwa begangenen Fehler
verhaltnissméssig kleiner zu machen; man wiege also 627 Centi-
gramme = 6,27 Gramme ab, wo dann je 2 Centigramm 1 pCt.
kohlensaures Kali anzeigen. Bei Anwendung des Medicinal-
Gewichtes wiirde man am besten thun, 62,7 Gran abzuwiegen,
wo dann jede 0,2 Gran Gewichtsverlust 1 pCt. kohlensaures Kali
anzeigen. Xir jede andere zur Untersuchung angewandte Menge
wiirden folgende Formeln zur Bestimmung des Procentgehaltes
dienen: ist a das Gewicht der Substanz, ¢ das Gewicht der ent-
schwundenen Kohlensiure, so giebt
31,9:100 = ¢ : 2¥%)
xz=3,13¢

die absolute Menge kohlensauren Kalis in der zur Untersuchung
angewandten Substanz und die Proportion

a:x=100:y
y=100 _ 313
— . ¥ = —.C
a 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 Ge-
legénheit nehmen, iber die weiteren Vervollkommnungen der

*) Es enthalten namlich nach (1) 100 G.-Th. kohlensaures Kali 31,9 Kobh

lensdure.
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alkalimetrischen Methoden zu berichten und unser Urtheil iiber
deren relativen Werth auszusprechen. Wir heben hier nur her-
vor, dass beide hier auseinandergesetzten alkalimetrischen Proben
nicht als strenge Analysen, sondern nur als Messungen zu be-
trachten sind, welche die Grosse der Wirkung einer Pottasche
auf Siuren mit Genauigkeit zu erkennen geben. Sind aber, wie
dies den angefithrten Analysen zufolge fast immer der Fall ist,
beide Alkalien, Kali und Natron, gleichzeitig vorhanden, so wird
durch beide Methoden dies weder angezeigt, noch die relative
Menge derselben bestimmt.*) — Bei Anwendung der Methode
von Will und Fresenius aber kann ein nicht unbedeutender
Fehler daraus entspringen, dass die in der Pottasche befindlichen
kaustischen Alkalien, welche ja zur Griite derselben wesentlich
beitragen, durch die entweichende Kohlensdure nicht angegeben
werden. Um diesen zu vermeiden, reicht es hin, die Probe feucht
mit {—1 ihres Gewichtes kohlensaurem Ammoniak zu mengen
und bei starker Hitze einzutrocknen, wodurch alles Aetzkali
kohlensauer wird.

Das kohlensaure Kali zieht sehr begierig Feuchtigkeit aus
der Luft an und zerfliesst, daher auch die Pottasche in gut ver-
schlossenen Fissern aufzubewahren ist, KEs ist jedoch unver-
meidlich, dass aus einem angebrochenen Fasse die zur Hervor-
bringung einer bestimmten Wirkung berechnete Menge tiglich
mehr Wasser und verhéltnissmissig weniger kohlensaures Kali
enthalt. Dieser Umstand, verbunden mit der ausgebreiteteren
Darstellung der kiinstlichen Soda und der dadurch veranlassten
grosseren Billigkeit derselben, haben auch in der Papierfabri-
kation die Anwendung der Pottasche sehr vermindert und bewirkt,

*) Fir den Papierfabrikanten ist es von keinem grossen Belang, ob seine
Pottasche etwas Natron oder seine Soda Kali enthilt, allein bei anderen Indu-
striezweigen kann dies allerdings von Wichtigkeit sein. Fiir diese hat Pesier
eine sehr sinnreiche Methode angegeben, den Natromgehalt einer Pottasche in
Procenten zu bestimmen. Er benutzt die Eigenschaft einer gesattigten Auf-
16sung von schwefelsaurem Kali, durch den Zusatz von schwefelsaurem Natron
eine Zunahme an Dichtigkeit zu erfahren, und -nachdem er die kohlensauren
Salze in schwefelsaure verwandelt, liest er an einem eigens zu diesem Zweck
construirten Ariometer die Natronprocente ab. (Dinglers polytechn. Journal
Bd. CXXIIL p. 135) — Handelt es sich nicht um quantitative Bestimmung,
sondern nur um den Nachweis, ob Natron in der Pottasche vorhanden ist oder
nicht, so ist hierfir das metaantimonsaure Kali ein schr empfindliches Reagens.
(Annales de. chimie et de physique XXIII p. 385.)
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dass viel mehr das kohlensaure Natron in Gestalt der Soda zu
gleichem Zwecke verwendet wird.

Die Soda.

Sémmtliche in der Technik angewandte Pottasche hat ein
und denselben Ursprung, nimlich die Asche der Pflanzen; an-
ders verh&lt es sich mit der Soda, welche theils fertig gebildet
in der Natur vorkommt, theils aus der Asche von Strandgewich-
sen gewonnen, theils aus Kochsalz auf verschiedene Weise erzeugt
wird. Fanden sich daher schon bei der Pottasche im Gehalte
an kohlensaurem Kali solche Differenzen vor, dass sie die Be-
riicksichtigung des Technikers verdienten, so ist dies in einem
noch weit héheren Grade bei den verschiedenen Sodasorten mit
dem Gehalt an kohlensaurem Natron der Fall. — Fertig gebildet
findet sich die Soda als eine mineralische Masse, die bei dem
Eintrocknen der sogenannten Natronscen im Sommer zuriickbleibt.
So in Aegypten im Westen des Delta und in der Nihe von
Fezzan; es besteht dieselbe vorzugsweise aus anderthalbkohlen-
saurem Natron und hat von den Mineralogen den Namen Trona
erhalten. Das bei Mexiko vorkommende Salz fiihrt den Namen
Urao. In Ungarn findet sich die natiirliche Soda im Bicharer
Comitat, bei Maria-Theresiazel, ferner in Klein-Kumanien bei
Shegedin u. a. O. Das Salz, daselbst Széksé genannt, wittert
als schneeweisse Kiuste aus dem Boden, welche man in der
Frithe vor Sonnenaufgang als eine, durch mitgefegte Erde unreine
graue Masse zusammenkehrt. Durch Auslaugen, Eindampfen
und Glithen wird sie so viel als moglich von fremden Bestand-
theilen befreit. Die Gewinnung und der Verbrauch dieser Soda
sind verhaltnissmassig sehr unbedeutend; schon weniger ist dies
der Fall bei der aus Pflanzenasche gewonnenen. Wie schon
erwihnt, enthalten die Strandgewichse in ihrem Safte pflanzen-
saure Salze, in denen das Natron die Stelle des Kalis eingenom-
men hat, und es ist leicht, aus dem Chlornatrium- (Iochsalz-)
Gehalt des Seewassers die Quelle dieses Natrongehalts zu finden.
So wie bei der Darstellung der Pottasche, werden nun durch
Verbrennen der getrockneten Kréuter die pflanzensauren Salze
in kohlensaure umgewandelt. Das Verbrennen geschieht in etwa
3 Fuss tiefen Griben und wird mehrere Tage hindurch fortge-
setzt, so dass sich eine solche Gluth erzeugt, dass die Asche zu
einer halbverschlackten Masse zusammenbackt, die ausgebrochen
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als natiirlich rohe Soda versendet wird. Man unterscheidet hier-
von mehrere Arten: Die Barilla, die Asche der Salsola soda,
welche in Spanien durch jihrliches Aussien f6rmlich angebaut
wird. Sie ist die werthvollste und war frither in Handel sehr
geschatzt; sie bildet feste, derbe, schlackige, dunkelaschgraue
Stiicke von 25 bis 30 pCt. reinem kohlensauren Natron. —
Salicornia enthalt 14 bis 15 pCt. kohlensaures Natron und wird
an den franzosischen Kiisten des Mittelmeeres (bei Narbonne)
aus der ebenfalls zu diesem Zwecke angebauten Salicornia annua
gewonnen. — Den Namen Blanquette fithrt eine Soda von 3 bis
8 pCt., welche zwischen Frotignan und Aiguemorte aus allen
daselbst wachsenden Strandpflanzen, wie Salicornia europaea,
Salsola tragus und kali, Atriplex portulacoides, Statice limo-
nium, erzeugt wird. — Varec und Kelp sind Aschen von See-
tang an den Nordseekiisten, die erstere in der Normandie, letz-
tere in Schottland, Irland und den Orkneys gewonnen. Sie
treten eigentlich aus der Reihe der Sodaarten bereits heraus,
da sie nur an 2 pCt. kohlensaures Natron enthalten; ihr Gehalt
an Chlornatrium lasst sie in der Seifensiederei, wie der an Jod-
kalium zur Joddarstellung Anwendung finden.*) — Dass in
neuerer Zeit aus der Runkelriibenmelasse Soda dargestellt werde,

*) Eine sehr sorgfiltige Analyse des schottischen und irldndischen Kelp hat
W. Braun neucrdings geliefert, welche wir hier mittheilen, nur um zu zeigen,
wie complicirt diese natiirlichen Sodaarten zusammengesetzt sind. Es enthalt

der Kelp
an Joslichen Bestandtheilen: an unléslichen Bestandtheilen:

Schwefelsaures Kali 4,527 Kohlensaurer Kalk 9,145
Schwefelsaures Natron 3,600 Phosphorsaurer Kalk 10,556
Schwefelsaure Talkerde 1,203 Schwefelcalcinm 1,093
Schwefligsaures Natron 0,784 Kieselsaurer Kalk 3,824
Unterschwefligsaures Natron 0,220 Sand 1,675
Schwefelnatrinm 1,651 Thonerde 0,142
Phosphorsaures Natron 0,540 Kohle 0,920
Kohlensaures Natron 5,306 Wasserstoff 0,144
Chlorkalium 26,491 Stickstoff 1,152
Chlornatrium 19,334 Sanerstoff 0,658
Chlorecalcium 0,229 Summa 29,209
Jodmagnesinm 0,316

Brommagnesium Spur

‘Wasser 6,800

Summa 71,000



78

haben wir bereits pag. 60 erwahnt.*). — Die Hauptquelle aber
endlich der in der Technik eine so ausgedehnte Anwendung
findenden Soda ist uns von Lieblanc zur Zeit der franzdsischen
Revolution in der kiinstlichen Bereitung derselben eroffnet wor-
den. Ks wird hierzu das schwefelsaure Natron (Glaubersalz)
benutzt, welches theils als Nebenprodukt bei der Salzsdurefabri-
kation gewonnen, theils besonders hierzu dargestellt wird. Durch
Gliihen dieses Salzes mit- Kohle wird es namlich zuerst in
Schwefelnatrium verwandelt, indem der Sauerstoff sowobl der
Saure als des Natrons mit dem Kohlenstoff zu Kohlensaure sich
verbindet und entweicht; das Schwefelnatrium darauf mit kohlen-
saurer Kalkerde (kohlensaurem Calciumoxyd, Kalkstein, Kreide)
erhitzt, giebt Schwefelcalcium und kohlensaures Natron. Beide
Processe werden in einem und demselben Ofen ohne Unter-
brechung ausgefithrt, und da die Trennung des kohlensauren
Natrons von dem allerdings schwer aufléslichen Schwefelcalcium
dadurch erschwert wird, dass beim Behandeln der zusammen-
geschmolzenen Masse mit Wasser der letztere Process riick-
gangig wird, indemn sich wiederum Schwefelnatrium und kohlen-
saure Kalkerde bilden, wendet man von Hause aus doppelt so
viel Kalk an, als zur Bildung des kohlensauren Natrons nothig
ist, wodurch neben diesem eine in Wasser unauflésliche Verbin-
dung von Calciumoxyd mit Schwefelcalcium erzeugt wird. —
Die aus dem Ofen gezogene sogenannte rohe Soda, welche das
Ansehen von zusammengeballter, halbverschlackter Asche hat
und eine graue, mit Kohlenstiicken untermengte, mehr oder
weniger feste Masse bildet, besteht also vorzugsweise aus kohlen-
saurem Natron und Calciumoxyd — Schwefelcalcium; jedoch ein-
mal ist es wegen der Beschaffenheit des (Flammen-) Ofens, in
welchemn die Schmelzung vorgenommen wird, unvermeidlich, dass
geringe Antheile der Schwefelmetalle oxydirt werden, so dass
aus dem Schwefelnatrium schwefelsaures, schwefligsaures und

*) Die Sodn aus Runkelritbenmelasse besteht nach Pesier in Procenten aus:

Schwefelsaures Kali 0,896
Chlorkalium 10,400
Kali 7,410

Kohl S ’
ORIENSAUTES ) Natron 59,000
Hygroscopisches Wasser 21,400

Unauflosliche Substanz und Verlust 0,894
100,000
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unterschwefligsaures Natron, aus dem Schwefclealeium schwefel-
saure Kalkerde entsteht, welche spiter zur Wiedererzeugung von
schwefelsaurem Natron Veranlassung giebt, indem sie, mit koh-
lensaurem Natron in Bertihrung, in kohlensaure Kulkerde iiber-
geht. — Ferner enthdlt das zur Sodafabrikation angewandte
schwefelsaure Natron meist noch etwas unzersetztes Kochsalz
(Chlornatrium), und endlich wird theils durch geringe Abwei-
chungen von dem richtigen- Verhaltniss der Mischung schwefel-
saures Natron oder kohlensaure Kalkerde im Ueberschuss vor-
handen sein, theils durch zu hohe Temperatur beim Schmelzen,
freies Natron und freie Kalkerde gebildet werden, so dass also
diese rohe Soda ein Gemisch von kohlensaurem, schwefelsaurem,
schwefligsaurem, unterschwefligsaurem Natron, Aetznatron, Schwe-
felnatrium, Chlornatrium, Schwefelcalciumkalk, kohlensaurer Kalk-
erde und Kalkerde ist. Der Gehalt an kohlensaurem Natron
betragt 32 bis 33 pCt., allein die Anzahl fremder Salze lassen
nur eine sehr beschrinkte unmittelbare Anwendung dieser rohen
Soda zu, und es wird daher aus dem grossten Theile dersclben
schon an Ort und Stelle ein reineres kohlensaures Natron, die
krystallisirte und kalcinirte Soda (Sodasalz) bereitet. s wird
nimlich zunichst durch Bebandeln mit Wasser eine Trennung -
der l6slichen Salze von den unldslichen Bestandtheilen (kohlen-
saure Kalkerde, Kalkerde-Schwefelcalcium) bewirkt, darauf die
Auflosung durch Abdampfen concentrirt, bis sich kleine Krystalle
von kohlensaurem Natron auszuscheiden beginnen, bei welchem
Concentrationszustande man sie dann durch fortgesetztes Erwar-
men und Nachfiillen neuer Liauge erhalt. Die Krystalle werden
fortwihrend mit Schaumloffeln herausgeschopft, zum Abtropfen
hingestellt und nochmals durch Umkrystallisiren gereinigt, wo-
durch man die krystallisirte Soda, ein nur durch ein wenig
schwefelsaures Natron verunreinigtes kohlensaures Natron erhalt,
welches aber mit 62,8 pCt. Wasser verbunden ist. Die grosse
Gleichheit in der Zusammensetzung dieser Soda macht sie be-
sonders allen den Fabrikanten empfehlenswerth, die nicht die
Fihigkeit oder den Willen haben, die Soda eines neu angebrochenen
Fasses zu priifen, wie dies bei der wasserfreien immer geschehen
sollte, da diese bedeutende Differenzen im Gehalte an kohlen-
saurem Natron geigt.¥) Es wird nimlich die caleinirte Soda oder

#) Die krystallisirte Soda verdndert sich ebenfalls bei lingerer Aufbewah-
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das Sodasalz aus der Mutterlauge gewonnen, aus welcher die
kleinen Krystalle von kohlensaurem Natron entfernt wurden.
Diese l.auge enthilt, wie aus den angegebenen Bestandtheilen
der rohen Soda einleuchtet, vorzugsweise Aetznatron, Schwefel-
natrium, schwefligsaures und unterschwefligsaures Natron; wird
nun dieselbe eingedampft mit Sagespinen oder Steinkohlengrus
gemengt, so entweicht der Schwefel des Schwefelnatriums, und
kohlensaures Natron, dessen IKohlensiure aus den Gasen der
Flamme herrithrt, wird gebildet; das Aetznatron nimmt ebenfalls
direkt Kohlensdure auf, und das schwefelsaure, schwefligsaure
und unterschwefligsaure Natron werden endlich durch die zuge-
setzte Kohle oder verkohlten Sagespine zu Schwefelnatrium
reducirt, welches die zuerst angegebene Umformung erleidet, so
dass man hier also wiederum eine Salzmasse erhalt, die vorzugs-
weise kohlensaures Natron enthalt. Dass man ibrigens diese
calcinirte Soda auch unmittelbar aus der Auflésung der rohen
Soda erhalten kann, versteht si¢h von selbst, denn das kohlen-
saure Natron derselben erleidet hierbei keine Verinderung. Wird
dagegen jene Auflosung nur einfach abgedampft und ohrne vor-
hergehende Behandlung mit Sagespénen oder Kohle im Flammen-
ofen als calcinirte Soda verkauft, wie dies hinfig der Fall ist,
so wird dieses Produkt allerdings sehr schlecht ausfallen, da ja’
die angegebene Verinderung der fremden Salze unterlassen
wurde.*) Je nach der urspriinglichen Beschaffenheit der Lau-
gen und der geschickten Ausfihrung des Calcinationsprocesses,
wird auch der Gehalt der calcinirten Soda an kohlensaurem
Natron sehr verschieden ausfallen, wie dies auch aus folgenden

rung in offenen Gefiassen, indem sie verwittert, wobei sie Wasser verliert; da
aber diese Verdnderung sehr gering ist und dadurch keine Verminderung, son-
dern vielmehr eine Vergrisserung des Sodagehaltes bewirkt wird, so kann man
von ihr ohne Nachtheil fir die Fabrikation abstrahiren,

¥) Es wird in neuwerer Zeit den Papierfabrikanten hiufig cine -calcinirte
Roh-Soda zum Kochen der Hadern empfohlen, welche bis 35 pCt. kohlensaures
Natron enthélt und schon durch ihr Ansehn sich als mit einer grossen Menge
fremder K6rper verunreinigt zu erkennen giebt. Wir kdnnen vor der Anwen-
dung dieser Soda nur warnen, denn cinmal enthilt sie fast 3 Mal weniger koh-
lensaures Natron, als eine gute calcinirte Soda, und wird daher, wenn der
Centner auch nur 1 Thlr. 18 sgr. kostet, mit Fracht eben so theuer als die letz-
tere & 5 Thlr. 15 sgr. gerechnet, dann aber ist es entschieden verwerflich, ein
Waschmittel unzuwenden, welches selbst schon mit Unreinigkeiten vermischt ist.
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Analysen, die vorzugsweise die Ermittelung dieses Gehaltes zum
Zweck hatten, hervorgeht:

w . Natron
=& _ g X g %
S38 §¢ 5 & g0 @
Sodaarten. S g‘;% S 4 ERE- RN
ORI S 25| 25/¢83
S=z| abB 5 S S| 3|28
S < »n =S ow | Q8
2 & s =
=)
Gelbe calcinirte niederl.. . . | 83,5 24 wenig | keins | viel | viel
Weisse desgl. . . . . . .| 42,8 4 keins | desgl. | desgl. | desgl.
Dieusé-Soda schén weiss . . | 78,9 4 2,14 desgl. | desgl. | desgl.
Casseler, weiss . . . . . .| 84,5 3,0—5,2 | desgl | etwas| etwas
Englische. . . . . . . 76,8 anbe- 2,7—4,7 | wenig | desgl. | viel
Weisse calcinirte von Biich- stimmt
ner und Willsius in
Darmstadt . . . . . .| 91,6 desgl. | desgl. | wenig | desgl.
Soda von Debreeczin . . .| 89,2 15,6 desgl. | desgl. | desgl. | desgl.
Weisse calcin. von Wesen-
feld u. Comp. in Barmen | 99,9 8 desgl. | desgl. | desgl. | desgl.

Es ist klar, dass gleiche Gewichte dieser verschiedenen Soda-
arten sehr ungleiche Wirkungen hervorbringen werden und dass
also zur Erhaltung gleicher Wirkungen verschiedene Gewichte
angewendet werden miissen; da aber das Aussere Ansehen wie
bei der Pottasche so auch bei der calcinirten Soda ein sehr
triigliches Kennzeichen ihrer Giite ist, so muss es auch hier dem
Fabrikanten von Wichtigkeit sein, sich auf chemischem Wege
von dem wahren Gehalt seiner Soda an Natron oder kohlen-
saurem Natron iiberzeugen zu konnen. — Das Verfahren ist ge-
nau dasselbe und wird in denselben Apparaten vorgenommen,
wie die Priffung Kali oder kohlensaures Kali haltender Sub-
stanzen; ja man kann sich sogar derselben Probesiure bedienen,
nur muss man dann die zur Untersuchung zu nehmende Menge
nach 5. und 6. abindern. Aus diesen ergab sich, dass wéhrend
100 Theile Schwefelsiure 117,77 Theile Kali zur Bildung von
neutralem schwefelsauren Kali erfordern, von Natron nur 77,48
Theile zur Bildung des neutralen schwefelsauren Salzes hin-
reichen; es wird daher die von kalihaltiger Substanz genommene
Quantitat (100 Gran) sich zu der von der natronhaltenden zu
nehmenden (#) verhalten miissen wie 117,77 : 77,48, also

117,77 : 77,48 =100 : =
x = 66,7.

Miiller, Papierfabrikation. 8. Auflage. 6
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Wiegt man also 66,7 Gran Soda zur Priifung ab, so giebt wie-
derum jedes zur Neutralisation verbrauchte Volumen Schwefel-
saiure 1 pCt. Natron an, und da (2) 100 Theile Natron 170,9 Ge-
wichtstheile kohlensaures Natron geben, so hat man

100:171 = « (pCt. von Natron) : # (pCt. von kohlensaurem Natron)
z = 1,11 n,

man hat also die gefundenen Procente an Natron mit 1,71 zu
multipliciven, um die Procente an kohlensaurem Natron zu erhal-
ten. Die folgende von Otto berechnete Tabelle macht diese
Multiplication entbehrlich.

Tabelle,

welche die dem Natron entsprechenden Mengen von kohlensaurem
Natron angiebt.

s | G5l 88 || 5|5 83
AR IR IR R ER RN
z 27 z = Z =7 z 2=
= > o =
1| 1,70 |16 27,31 | 31| 5291 | 46 | 78,52
2| 341 [17] 2902 | 32| 5462 | 47 | 80,22
5| bi2 |18 | 3072 |33 | 5633 | 48 | 81,93
1| 683 |19]3343 |34 5804 |49 | 83064
51 853 [20| 3414 | 35| 5974 | 50 | 85.25
6 | 1024 |21 | 35,84 | 36 | 6145 | 51 | 87.05
71 11,95 |22 | 37,65 | 37 | 63,16 | 52 | 88,76
8 | 13,65 | 23 | 39,26 | 38 | 6486 | 53 | 9047
o | 1536 | 24 | 40007 | 39 | 6657 |54 | 9218
10 | 19,07 | 25 | 42,67 | 40 | 68,28 | 55 | 9388
11 | 1877 | 26 | 4438 | 41 | 6998 | 56 | 9559
12 | 20148 | 27 | 4609 | 42 | 7169 |57 | 97,30
13 | 2219 | 28 | 47,97 | 43 | 7340 | 58 { 99,00
14 | 2391 |29 | 4950 | 44 | 75,11 | 59 | 100,71
15 | 25,60 | 30 | 51,21 | 45 | 76,81

Wird in einer Fabrik ausschliesslich Soda angewendet, so
wird man gut thun, sich eine besondere Natron-Probeséure anzu-
fertigen, wobei die Zusammensetzung des kohlensauren Natrons
den Ausgangspunkt bildet. 100 Theile Natron geben 171 Ge-
wichtstheile kohlensaures Natron, Man wiegt daher 171 Gran
von dem auf die p. 68 angegebene Weise dargestellten reinen
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kohlensauren Natron ab, und untersucht, wie viel Alkalimeter-
grade von der mit etwa dem Achtfachen Wasser verdiinnten
Schwefelsiure zur Neutralisation erforderlich sind ; die verbrauch-
ten Alkalimetergrade » enthalten dann genau so viel Schwefel-
saure, um mit 100 Gran Natron schwefelsaures Natron zu bil-
den, und setzt man daher zu je » Graden Saure noch 100—n
Grade Wasser, so witd jeder Grad dieser verdiinnten Siure
1 Gran Natron anzeigen. Man wiegt daher bei einer worzuneh-
menden Priifung einer Natron oder kohlensaures Natron halten-
den Substanz wiederum 100 Gran ab, fillt das Alkalimeter mit
der gehorig verdiinnten Saure bis 0 und neutralisirt unter den
frither angegebenen Vorsichtsmaassregeln: jeder verbrauchte Al-
kalimetergrad wird dann unmittelbar 1 pCt. Natron in der unter-
suchten Substanz anzeigen, dessen entsprechender Procentgehalt
an kohlensaurem Natron auf der eben angefithrten Tabelle er-
sichtlich ist. Die Schwefelsiaure des Handels ist nicht immer
frei von Stickstoffoxyden (Salpeter- und Untersalpetersiure, deren
Vorhandensein man beilaufig daran bemerkt, dass ein Stickchen
Eisenvitriol hineingeworfen, eine Rothung veranlasst), welche die
Genauigkeit der Resultate beeintrichtigen. Daher hat Hum-
bert vorgeschlagen, an Stelle der Schwefelsiure saures schwe-
felsaures Kali zur Darstellung der Probefliissigkeit anzuwenden.¥)
Dieses Salz kann man ansehen als bestehend aus schwefelsaurem
Kali (KO+S0%) und schwefelsaurem Wasser (HO +S03),
welches letztere in Gegenwatt von kohlensaurem oder kausti-
schem Kali oder Natron sich zersetzt, indem die Schwefelsiure
sich mit dem Alkali zu einem neutralen Salze verbindet und
zwar sind in je 136 Theilen Salz 40 Theile an Wasser gebun-
dene Schwefelsiure. Wendet man daher 100 Gran Natron hal-
tender Substanz” zur Untersuchung an, so hat man sich eine Auf-
lésung von saurem schwefelsauren Kali anzufertigen, welche auf
je 100 Alkalimetergrade 439,1 Gran = 7 Drachmen 19,1 Gran
Salz enthilt, alsdann wird wieder jeder einzelne Grad 1 pCt. Natron
in der untersuchten Substanz anzeigen**) — Das saure, schwe-
felsaure Kali ist an der Luft unverinderlich und hat eine sehr

*) Polyt. Journal CXLIL. p. 48.

#%) Statt eines in 100 beliebige Theile getheilten Alkalimeterrohres thut
man gut, sich eines in Kubikcentimeter getheilten Rohres zu bedienen, welches
gleichzeitig zu allen iibrigen maass - analytischen Untersuchungen benutzt wer-

den kann.
6*
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konstante Zugammensetzung; es kann bis 200 Grad ohne Zer-
setzung erhitzt und daher sehr wohl bei 120 Grad getrocknet
werden; es wiegt sich iiberdies ein fester Korper leichter genau
ab, als die fliissige Schwefelsaure, so dass die Anwendung dieses
Salzes wohl manche Vorziige darbietet. Allein man darf nicht
unbeachtet lassen, dass das sauere Salz des Handels sehr haufig
neutrales Salz enthilt, welches man daran erkennt, dass es sich
in einem gleichen Gewichte Wasser nicht vollstandig auflost, von
welchem es natiirlich vor der Anwendung sorgfaltig zu reini-
gen ist. —

Bereits p. 72 wurde erwahnt, dass Mohr*) die Anwendung
von Oxalséure zu den alkalimetrischen Versuchen empfohlen hat,
und er konnte das in der That mit vollem Rechte. Die Oxal-
sdure ist nicht flichtig und ihre Losung hilt sich, ohne zu
schimmeln, unbestimmt lange; 'sie ist stark sauer und ihre Wir-
kung auf das Lackmuspapier fast so intensiv, wie die der Schwe-,
felsiure selbst. Die krystallisirte Oxalsiure enthdlt auf ein
Mischungsgewicht wasserfreier Siure (C2 0%) 3 Mischungsge-
wichte Wasser, ibr Mischungsgewicht ist mithin 36 (C2 0?)
+27(3HO) =63,0. Sie ist an der Luft unveranderlich, ver-
wittert nicht, zerfliesst nicht; die feuchte Oxalsiure trocknet an
der Luft zu dieser Verbindung aus, die in der Wirme getrock-
nete zieht bis dahin Wasser an. Diese konstante Zusammen-
setzung macht es ungemein leicht, sich eine Probesiure darzu-
stellen: 7875 Gewichtstheile Oxalsiure neutralisiren 387,44 Ge-
wichtstheile Natron oder 203,25 Gewichtstheile Oxalsiure 100
Gewichtstheile Natron. Will man daher wie oben 100 Gran Soda
zur Untersuchung anwenden, so muss die Auflésung so concen-
trirt sein, dass in 100 Theilen 203,25 Gran Oxalsiure enthalten
sind. Jeder verbrauchte Theil zeigt alsdann 1 pCt. Natron an.
Dasselbe ist der Fall, wenn man, um mit kleineren Gewichten
zu arbeiten, 39 Gran Soda zur Untersuchung nimmt und die
Auflésung der Oxalsiure in 100 Theilen 79 Gran Siure enthalt.
Das Verfahren ist im Uebrigen ganz dasselbe, wie bei Anwen-
dung von Schwefelsiure.

Die Bestimmung der Alkalien und kohlensauren Alkalien
mittelst einer eigens zu diesem Zweck angefertigten Probesture -
ist den Technikern vor allen anderen Methoden zu empfehlen;

*) Annalen der Chemie und Pharmacie Bd. LXXXVI. p. 129.
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allein auch sie erheischt Aufmerksamkeit und Uebung in der
Erkennung des Momentes, wenn die Neutralisation erfolgt ist.
Die durch die starkere Schwefel- oder Oxalsiure verdringte
Kohlensiure entweicht namlich nicht sogleich vollstindig, son-
dern bildet theils saures kohlensaures Alkali, theils 16st sie sich
in der Fliissigkeit auf und farbt die Lackmuss- Auflosung violett,
so dass der Neutralisationspunkt nur daran erkannt werden kann,
dass auf Zusatz von Saure an der Zusatzstelle keine hellere wein-
rothe Farbung erzeugt wird. Diese Unsicherheit in der Wahr-
nehmung des Endes des Processes umgeht man, wenn man einen
Ueberschuss der Probesiure anwendet, durch Aufkochen die freie
Kohlensiure entfernt und darauf mittelst einer Probe-Natron-
Auflésung die Flissigkeit wieder blau titrirt, also untersucht, wie
viel Probesiure an Ueberschuss zugesetzt wurde, wobei die Far-
benumwandlung sehr deutlich ist und einen sehr sichern Anhalt
gewiahrt. — Bel der Darstellung der Natron-Probelosnng hat
man zu beachten, dass 63,0 krystallisirte Oxalséure oder 49,0
Schwefelsiurehydrat 31,0 Natron oder 40,0 Natronhydrat zur
Neutralisation erfordern und dass die Oxalsaure wegen ihrer be-
standigen Zusammensetzung zur Darstellung einer Normal-Probe-
sdure vorzugsweise geeignet ist. —

Unter Zugrundelegung von franzosischem Maass und Ge-
wicht, welche in Folge ihrer Zehntheilung so grosse Bequemlich-
keit beim Rechnen darbieten, geben wir schliesslich eine be-
stimmte Vorschrift zur Bereitung der Probefliissigkeiten, es Jedem
iiberlassend, sich in dem Vorhergehenden Rath zu holen, wo er
es firr gut findet oder gendthigt ist, davon abzuweichen. — Zur
Darstellung der Normalsiure -werden 63 Grammes krystallisirte
Oxalsiure in 1 Litre Wasser gelést, wihrend man die Normal-
Natron-Probelosung erhalt durch Aufldsung von 40 Grammes
Natronhydrat in 1 Litre, oder, da von dieser Auflésung immer
nur wenig verbraucht wird, von 20 Grammes Natronhydrat in
1 Litre Wasser. Es sollte dann jeder Kubikcentimeter Natron-
Fliissigkeit genau 1 Kubikcentimeter der Probeséure neatralisiren;
ist jedoch das Natronhydrat aus einer Apotheke bezogen und
nicht ganz speciell und mit der grossten Sorgfalt fir diesen
Zweck dargestellt, so wird es stets einen etwas grosseren Wasser-
gehalt oder auch Spuren von Kohlensiure enthalten und es wird
mithin der Natrongehalt sich als etwas zu gering herausstellen.
Von dieser Ungenauigkeit kann aber der Fabrikant in so weit
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ganz absehen, als es sich fiir ihn nur darum handelt, dass
Natron- und Séaurelosung genan mit einander verglichen sind.
Es geschieht dies, indem man 10 Kubikcentimeter Probesiure
mittelst einer Birette*) in ein Becherglas uberfiillt, mit einigen
Tropfen Lackmusstinktur roth farbt und ebenfalls aus einer
Biirette so lange Natronlosung hinzufliessen lasst, bis die Fliissig-
keit blau geférbt ist; die Anzahl der hierzu néthigen Kubikcen-
timeter ist genau zu vermerken. Will man nun eine Soda unter-
suchen, so wiegt man 3,1 Grammes derselben ab, 16st sie in
einer Kochflasche auf, farbt mit Liackmuss blau und lasst, wih-
rend die Flussigkeit nach und nach bis zum Kochen erhitzt wird,
so lange Probesaure aus der Biirette zufliessen, bis alle Kohlen-
saure ausgetrieben und eine entschiedene rothe Farbung einge-
treten ist; hierauf titrirt man mit der Natronlosung wieder blau,
zieht die der verbrauchten Anzahl Kubikcentimeter entsprechende
Anzahl der Probesiure von den urspriinglich zugefiigten ab und
erhalt in der tbrigbleibenden Anzahl Kubikcentimeter Probe-
saure unmittelbar den Procentgehalt der untersuchten Soda an
Natron. —

Die kaustischen Alkalien ziehen mit grosser Begierde Koh-
lensdure aus der Luft an, daher, wenn die Untersuchungen in
langen Zwischenraumen erfolgen, eine erneuerte gegenseitige Ver-
gleichung der Probeflissigkeiten anzurathen ist. Sind die Zwi-
schenrdume nicht zu gross, so kann man sich gegen den nach-
theiligen Einfluss der Kohlenséure der Luft dadurch schiitzen,
dass man die Natronlosung nicht luftdicht verschliesst, sondern
in den gut passenden Kork dei Flasche ein Rohr befestigt, wel-
ches mit einem scharf getrockneten Gemenge von Glaubersalz
und Aetzkalk gefiillt ist. —

Der Vorschlag von Astley Price**), statt Natron Ammo-
niak zur Anfertigang der Probelésung zu wahlen, erscheint
durchaus verwerflich, da neben seiner Verwandtschaft zur Kohlen-

*) Die zu derartigen Untersuchungen gebrauchte Biirette (Fig. 46) besteht
cinfach aus einem Glasrohr, welches je nach seinen Dimensioneu in 100 oder
weniger Kubikcentimeter getheilt ist. Es ist nach unten zu einer Spitze aus-
gezogen, dber welche ein Kautschukrohr geschoben wird, welches mittelst eines
Quetschhahns verschlossen wird und an seinem unteren Ende eine glaserne Aus-
flussspitze trdgt. In jedem Magazin chemischer oder physikalischer Apparate
sind derartige Biiretten in beliebiger Grésse zu haben.

*¥) Polyt. Journal CXXXV. p. 286.
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saure auch nach seine Fliichtigkeit eine fortwahrende Verinde-
rung des Gehalts der Lésung bedingt.*) —

Dass man endlich auch die Priifung einer Soda mittelst der
von Fresenius und Will angegebenen Methode vornehmen
kann, versteht sich von selbst. Aus (2) ersieht man, dass 100 Ge-
wichtstheile Kohlensiure 240,9 Gewichtstheilen kohlensaurem Na-
tron .entsprechen; wiegt man daher 24,1 Gran zur Priifung ab,
so zeigt jedes verschwundene 0,1 Gran Kohlensédure 1 pCt. koh-
lensaures Natron an; man kann hier fiiglich die Quantitit ver-
dreifachen und 72,3 Gran wihblen, wo dann jede 0,3 Gran
Kohlensaure 1 pCt. reines kohlensaures Natron anzeigen. Wird
diese Methode zur Priifung von calcinirter Soda angewendet, so
muss wiedernm daran erinnert werden, dass diese auch kausti-
sches Natron enthalten kann und daher die Probe vor der Unter-
suchung mit }—1 ihres Gewichtes kohlensavrem Ammoniak zu
erhitzen ist.

Bei der Priifung von calcinirter und namentlich roher Soda
ist iiberdies auf einen Umstand aufmerksam zu machen, der bei
jeder zur Prifung angewandten Methode in Betracht zu ziehen
ist, namlich, dass diese Soda sehr haufig Schwefelnatrium (NaS)
und schwefligsaures Natron (NaO +8S02) enthilt. Bisweilen,
jedoch nur in sehr nachlissig dargestellter Soda, findet sich
selbst auch unterschwefligsaures Natron (NaO -+ 8202). Diese
Verbindungen, deren Vorhandensein sich durch den Geruch nach
Schwefelwasserstoff oder schwefliger Siure auf Zusatz von Salz-
séure zu erkennen giebt, werden durch Schwefelsdure ebenfalls
zerlegt, so dass bei Anwendung von Probesiure nicht alle ver-
brauchte Siure auf Zersetzung des kohlensauren Natrons gerech-
net werden kann, andererseits aber bei Anwendung der Methode
von Will und Fresenius nicht nur Kohlensiure, sondern auch

#) Mohr hat die Beobachtung gemacht, dass Natron Glas bei weitem stér-
ker angreift, als Kali und dass beim langeren Stehen der Natronldsung in den
Biiretten diese oft von einer Menge Spriinge durchsetzt werden, daher er rith,
das Kali an die Stelle des Natrons bei Anfertigung der Probeflissigkeit zu
setzen. Nach des Verfassers Erfahrung gehdrt zum Eintreten dieser Erschei-
nung ein lingeres Stehen der Fliissigkeiten in den Biiretten, als es bei den nur
in langen Zeitrumen sich wiederholenden Untersuchungen eines Fabrikanten
vorkommt ; wenn man jedoch zur sicheren Vermeidung eines solchen Vorkomm-
nisses der Anwendung des Kalis den Vorzug geben will, so hat man zu beach-
ten, dass die Quantititen des Kalis sich zu denen des Natrons stets zu verhal-
ten haben — 47:31.
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schweflige Saure und Schwefelwasserstoff entweicht und dadurch
das Resultat fehlerhaft wird. Es ist in diesem Falle nothwen-
dig, die Probe mit etwas chlorsaurem Kali zu mischen und in
einem Platintiegel bis zur Dunkelrothgluth zu erhitzen. Das
chlorsaure Kali geht alsdann in Chlorkalium iiber, indem es sei-
nen Sauerstoff an jene genannten Verbindungen abtritt und sie
in schwefelsaure Salze verwandelt, ohne Kobhlensiure auszutrei-
ben. — Payen hat zu gleichem Zweck das chromsaure Kali
vorgeschlagen.

Das reine krystallisirte kohlensaure Natron enthalt, wie oben
bemerkt, 62,76 pCt. Wasser, und es entsprechen daher bei Prii-
fung einer krystallisirten Soda 37,24 pCt. kohlensaures Natron
100 pCt. krystallisirtem kohlensauren Natron, Um daher dem
Fabrikanten, der sich vorzugsweise der krystallisicten Soda be-
dient, bei deren Priifung sogleich die Quantitit fremder Bei-
mischungen in die Augen fallen zu lassen und es ihm zu erleich-
tern, die entsprechenden Mengen von calcinirter und krystalli-
sirter Soda, deren Gehalt an kohlensaurem Natron ermittelt
worden ist, zn bestimmen, fiigen wir hier noch folgende, eben-
falls von Otto berechnete Tabelle bei.

Tabelle,

welche die dem wasserfreien kohlensauren Natron entsprechenden Mengen
von krystallisirtem kohlensauren Natron anzeigt.

£5E| T35 |£5d| 358 |85 53¢ 852 334

23| 555 |355| 555 |c£5| £55 |gE5| BEss
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1 268 | 15 | 40,28 | 29 | 77,89 | 43 | 11548

2 5,37 | 16 | 42,96 | 30 | 8058 | 44 | 118,17

3 8,05 | 17 | 4565 | 31 | 8325 | 45 | 120,86

4 | 10,74 | 18 | 4833 | 32 | 8594 | 46 | 123,54

5 | 1343 | 19 | 51,02 | 33 | 8862 | 47 | 126,23

6 | 16,11 [ 20 | 53,72 | 34 | 91,31 | 48 | 128,91

7| 1880 | 21 | 56,40 | 35 | 94,00 | 49 | 131,60

8 | 21,48 | 22 | 59,09 | 36 | 96,68 | 5O | 134,29

9 | 2417 | 23 | 61,77 | 37 | 99,37 | 51 | 136,97

10 | 26,86 | 24 | 64,46 | 38 | 102,05 | 52 | 139,66

11 | 29564 | 25 | 67,156 | 39 | 10474 | 53 | 142,34

12 | 3222 | 26 | 69,83 | 40 | 10743 | 54 | 145,03

13 | 34,90 | 27 1 7252 | 41 | 110,11 | 55 | 147,72

14 | 3759 | 28 | 1520 | 42 | 11280 | 56 | 1 0,40
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57 153,09 | 68 182,63 79 | 212,18 90 | 241,73
58 155,77 | 69 185,32 80 . 214,87 91 | 244,11
59 158,46 70 188,01 81 | 217,55 92 | 247,10
60 161,15 | 71 190,69 82 | 220,24 93 | 249,79
61 163,33 72 193,38 83 | 222,93 94 | 252,47
62 166,52 73 196,07 84 | 225,61 95 | 255,16
63 169,20 | 74 198,75 85 | 228,30 96 | 257,84
64 | 171,80 | 75 | 201,44 | 86 | 230,98 97 | 260,53
65 174,68 | 76 204,12 87 | 233,67 98 | 263,22
66 177,26 | 17 206,81 88 | 236,36 99 | 265,90
67 | 179,95 | 78 | 209,50 | 89 |.239,64 | 100 | 268,59

Eben so wie bei der Pottasche wird auch héaufig bei der
Soda die Gite derselben im Handel in Decroizilles’schen Al-
kalimetergraden angegeben, daher wir hier ebenfalls schliesslich
eine Reductionstabelle folgen lassen:

zur Vergleichung der Decroizilles’schen Alkalimetergrade
von kohlensaurem und reinem Natron.

Tabelle

mit den Procenten

o 8 22213835 8)e Eef|lgsale K] 521873 5
S EHEE I A A A
< iﬁg)n‘a Gi}i_ﬁe""s @i ﬂ:.:dgp"ce
1| 1,00 063 | 15 | 16,20 | 9,45 | 29 | 31,49 | 18,46
o | 217| 1,27 | 16 | 17,37 | 10,18 | 30 | 32,58 | 19,09
3 | 8926 | 1,91 | 17 | 1846 | 10,82 | 31 | 33,66 | 19,73
4| 434 254 | 18 | 1955 | 1145 | 82 | 34,75 | 20,36
5 | 543 | 318 [ 19 | 20,63 | 12,09 | 33 | 35,84 | 21,00
6 | 652 382 | 20 | 21,72 | 1272 | 34 | 36,92 | 21,63
7| 760 | 445 | 21 | 2280 | 13,36 | 35 | 38,01 | 22,27
8 | 869 | 509 | 22 | 23,89 | 13,99 | 36 | 39,10 | 22,90
9 | 977 | 573 | 23 | 2498 | 14,63 | 37 | 4018 | 23,54
10 | 10,86 | 6,36 | 24 | 26,06 | 1527 | 38 | 41,26 | 24,17
11 | 1194 | 699 | 25 | 27115 | 1591 | 39 | 42,35 | 24,82
12 | 13,04 | 7.63 | 26 | 2824 | 16,54 | 40 | 43,44 | 25,49
18 | 1412 | 827 | 27 | 2932 | 1718 | 41 | 44,53 | 26,13
14 | 1520 | 891 | 28 | 30,40 | 17,82 | 42 | 45,60 | 26,76
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27,39 | 60 38,17
44 | 47,78 | 28,03 | 61 | 66,24 | 38,81 | 78
28,65 | 62 | 67,32 | 39,44
2997 | 63 | 68,42 | 40,08 | 80 | 86,88 | 50,90
47 | 51,04 | 2091 | 64 | 69,50 | 40,71 | 81 | 87.97 | 51.54
48 | 52,12 | 30,54 | 65 | 70,59 | 41,35 | 82 | 89,06 | 52,17
49 | 53,05 | 31,18 | 66 | 71,68 | 41,98 | 83 | 90,14 | 52,81
50 | 54,30 | 3181 | 67 | 72,76 | 42062 | 84 | 91.22
51 | 55,39 | 3245 | 68 | 73.84 | 4325 | 85 | 92,31 | 54.08
52 | 56,48 | 33,08 | 69 | 7477 | 43.89 | 86 | 93.39 | 5472
53 | 57,56 | 33,72 | 70 | 76,02 | 4453 | 87 | 9448 | 55.85
54 | 58,64 | 3435 | 71 | 7711 | 4517 | 88 | 95,77 | 55.99
55 | 59,73 | 3499 | 72 | 78,20 | 4570 | 89 | 96.66 | 56.62
56 | 60,80 | 3563 | 73 | 79,28 | 46,34 | 90 | 97.74 | 57.26
57 | 61,90 | 36,27 | 74 | 80,36 | 46,97 | 91 | 98,83 | 57.80
58 | 62,70 | 36,90 | 75 | 81,45 | 47,91 | 92 | 9992 | 58.43
59 | 63,91 | 3754 | 76 | 82,52 | 48,94
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Der Kalk,

Die dritte beim Kochen der Lumpen in Anwendung kom-
mende Substanz ist der Kalk; es ist dieser das Oxyd des Me-
talles Calcium, die Bzsis eines Salzes, welches ausserordentlich
verbreitet in der Natur vorkommt und im Unorganischen wie
Organischen eine sehr wichtige Rolle spielt, nimlich des kohlen-
sauren Calciumoxydes, des wesentlichen Bestandtheiles des Kalk-
spathes, des Aragonits, des Marmors, der Kreide, des Kalksteins,
des Kalkmergels, der Auster- und Muschelschalen, Eierschalen,
Korallen u. s. w. Durch starkes Erhitzen (Brennen des Kalkes)
wird eine Trennung der Kohlensiure von der Basis veranlasst
und wmehr oder weniger reine Kalkerde gewonnen. Kalkspath
und Aragonit, zwei verschiedene Krystallgestalten des kohlen-
sauren Calciumoxydes, geben beim Erhitzen fast chemisch reine
Kalkerde, wihrend die krystallinische Verbindung im Marmor
und die erdige in der Kreide schon merkliche Beimengungen
von Eisenoxyd und Thon enthalten, die im Kalkstein theils noch
bedeutender werden, theils einen Zuwachs von kohlensaurer
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Talkerde (Magnesia, Magnesiumoxyd) erhalten; wahrend der
Mergel, neben sehr bedeutenden Mengen der genannten Stoffe,
auch noch Sand als Hauptbestandtheil enthalt. Die reine Kalk-
erde ist weiss, leicht zerreiblich, schmeckt laugenhaft, itzend,
zerstort organische Gebilde. Mit Wasser befeuchtet, zerfillt sie
unter starker Erwirmung zu einem weissen Pulver von Kalk-
erdehydrat, geloschtem Kalke, welcher mit mehr als zum Loschen
nothigem Wasser vermischt die Kalkmilch, und mit noch mehr
Wasser bis zu ginzlicher Auflosung das Kalkwasser giebt. In
allen diesen Formen zieht die Kalkerde begierig Kohlensiure an
und nimmt dieselbe sowohl aus der Luft auf, als auch beson-
ders, wenn sie mit Auflésungen kohlensaurer Salze, z. B. kohlen-
sauren Kalis oder Natrons, in Berihrung kommt. Diese beiden
Eigenschaften, die grosse Verwandtschaft zur Kohlensiure, so
wie die itzende Wirkung auf organische Gebilde, sind es, worauf
die Anwendung der Kalkerde in der Papierfabrikation sich griin-
det, und da sie um so kraftiger auftreten, je reiner sie ist, so
kann, wo eine Wahl frei steht, dieselbe nicht zweifelbaft sein,
sondern es wird die. aus Marmor erhaltene Kalkerde (Kalkspath
und Aragonit haben ein zu beschrinktes Vorkommen, um bei
technischen Fragen Beriicksichtigung zu verdienen) den Vorzug
vor der aus Kreide, diese den Vorzug vor der aus Kalkstein und
diese endlich den Vorzug vor der aus Kalkmergel verdienen.
In der Regel ist jedoch dem Fabrikanten diese Wahbl nicht frei-
gegeben, sondern er ist gendthigt, den Kalk anzuwenden, wie
ihn die geognostischen Verhaltnisse seiner Gegend darbieten und
durch grossere Quantitaten zu ersetzen, was ihm an Giite abgeht.
Um die Giite eines Kalkes, d. h. seinen Gehalt an Calciumoxyd,
genau zu ermitteln, konnte man eine abgewogene Menge in Sal-
petersiure von bestimmtem Gehalt auflosen und dann mit Natron-
Probelosung blau titriren. Allein fiir den speciellen Zweck, den
wir hier vor Augen haben, das Kochen der Lumpen, ist eine
solche genaue Priifung des Kalkes tberhaupt nicht erforderlich.
Es geniigt, dass der Kalk moglichst frisch gebrannt angewendet
werde, indem er beim langeren Aufbewahren Kohlensiure und
‘Wasser aus der Luft anzieht, wodurch seine Wirksamkeit ausser-
ordentlich geschwicht wird, daher auch dieser Vorgang als ,Ab-
sterben des Kalkes® bezeichnet wird. Man erkennt die Frische
eines Kalkes dadurch, dass beim Uebergiessen desselben mit
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irgend einer Saure gar kein oder nur ein schwaches Aufbrausen
von entweichender Kohlensaure stattfindet. —

Gehen wir nun, nachdem wir die dabei in Anwendung kom-
menden Substanzen naher kennen gelernt haben, zu dem Process
des Kochens selbst iiber, so ist das Verfahren dabei sehr ver-
schieden, je nach der Beschaffenheit der Hadern und der zum
Kochen dienenden Apparate. — In vielen Fabriken werden nur
die gefirbten und sehr groben Lumpen gekocht, wahrend man
in Frankreich und England auch die feineren diesem Processe
unterwirft und Fabriken, welche sich die Anfertigung sehr feiner
und weisser Papiere zur Aufgabe gestellt haben, werden sich
stets fiir Letzteres zu entscheiden haben, da unbedingt ein
Kochen, selbst mit schwachen Laugen, eine griindlichere Reini-
gung bewirkt, als noch so sorgfiltiges Auswaschen im Hollan-
der. — Bei den folgenden Quantitatsangaben ist angenommen,
dass das Kochen unter dem Druck einer Atmosphire stattfindet,
sie werden sich daher vermindern, wo mit héberer, vermehren,
wo mit geringerer Dampfspannung gekocht wird. Bei den fein-
sten leinenen Lumpen (Nr. 1, 2, und bei Anfertigung von Mittel-
papieren auch Nr. 3) geniigt ein dreistiindiges Kochen mit einer
Auflésung von Pottasche oder Soda, in welcher auf den Cent-
ner Hadern 2 Pfund krystallisirte Soda gerechnet worden sind.
Beim Kochen dieser Lumpen wird die krystallisirte Soda wegen
ihrer Reinheit stets der calcinirten vorzuziehen sein, da letatere
durch ihre erdigen oder sandigen Beimengungen, so wie durch
ihren héufigen Gehalt an Eisen und Manganoxyd zu Unreinlich-
keiten und Farbungen Veranlassung giebt. Bei den stirkeren
und mehr Schmutz enthaltenden Hadern ist auch eine starker
wirkende Lauge erforderlich, welche man nicht bloss durch Ver-
mebrung der angewendeten Quantititen Soda oder Pottasche
erhilt, sondern ganz besonders dadurch, dass man das kohlen-
saure Natron oder Kali der Soda und Pottasche kaustisch macht,
d. h. von der Kohlensiure befreit. Es geschieht dies einfach da-
durch, dass man die Auflésungen jener Verbindungen mit frisch
bereiteter Kalkmilch vermischt; es bildet sich alsdann im Wasser
unauflésliche kohlensaure Kalkerde, welche sich nach einiger
Zeit ruhigen Stehens zu Boden setzt, und kaustisches Natron
oder Kali bleiben in Auflésung. Es bestehen aber
100 kohlensaures Natron aus 41,51 Kohlenssure -+ 58,49 Natron,
100 kohlensaure Kalkerde - 44,00 - -+ 56,00 Kalkerde,
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daher man in Folge der Proportion

44,00 : 56,00 = 4151 : &

@ = 56,00 . 41,1 _
aho0 =583

100 G.-Th. kohlensaures Natron auf 52,83 G.-Th. Kalkerde zu
verwenden hat, oder da die krystallisirte Soda nur 37,24 pCt.
kohlensaures Natron enthalt, auf 100 Gewichtstheile von dieser
19,71 Gewichtstheile Kalkerde. Da jedoch der Kalk, wie schon
erwahnt, nie chemisch rein ist, auch wenn er nicht ganz frisch
gebrannt angewendet wird, wiederum zum Theil kohlensauer
geworden ist, und iberdies ein Ueberschuss von Kalkerde wegen
ihrer gleichfalls atzenden Wirkung nicht schadlich ist, so wird
man wohl thun, eine etwas grossere Quantitat Kalkerde, als nach
der Rechnung erforderlich ist, zum Kausticiren der Laugen an-
zuwenden. So werden z. B. bei mittelfeinen Hadern, etwa bei
Nr. 3, 5 und 6, 6—10 Pfund krystallisirte Soda mit 3—5 Pfund
Kalk versetzt, auf 3 Centner Lumpen, nach dreistiindigem Kochen
dieselben hinldnglich rein und zur weiteren Verarbeitung geeignet
machen. — Der Process des Kausticirens wird in einem hélzer-
nen Kasten vorgenommen, der oberhalb der Kochgefisse aufge-
stellt und 2—3 Zoll iiber dem Boden mit einer durch einen Holz-
stopsel zu schliessenden Oeffnung versehen ist. Es wird der ab-
gewogene und darauf geloschte Kalk in diesem Kasten mit
Wasser zu einer Kalkmilch angerithrt, alsdann die Sodaauflésung
zugesetzt, umgerithrt und nach einigen Minuten ruhigen Stehen-
lassens, wiahrend dessen sich die kohlensaure Kalkerde zu Boden
schlagt, die Flissigkeit auf die Lumpen gelassen.*) — Die reine
Kalkerde ist ebenfalls fast unaufléslich im Wasser, indem ein
Gewichtstheil derselben 800 Gewichtstheile Wasser zur Lésung
erfordert, daher man es in seiner Gewalt hat, durch lingeres
Stehenlassen der Fliissigkeit einen zu grossen Ueberschuss an
Kalkerde zu vermeiden.

Man kann sich auch des Verfahrens bedienen, welches ge-
wohnlich bei der Darstellung der Seifensiederlaugen Anwendung
findet, dass man namlich die Soda- oder Pottaschen-Auflosung

*) Wo es leicht thunlich, ist es vortheilhaft, die Zersetzung der Soda durch
den Kalk bei héherer Temperatur vorzunehmen, also die Fliissigkeiten bis 80°
zu erwirmen, weil alsdann der kohlensaure Kalk leichter zu Boden fallt,
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so lange durch einen Kalkdscher (ein mit geléschtem Kalk ge-
fillltes Fass) gehen lasst, bis Siuren darin kein Aufbrausen mehr
erzeugen. Immer aber ist anzurathen, dass man die kaustischen
Laugen vor jedesmaligem Gebrauche frisch anfertigt, da auch
das Kali oder Natron begierig Kohlensiure aus der Luft an-
ziehen. Es muss daher jedesmal die fiir den speciellen Fall ein
fiir allemal bestimmte Quantitit Pottasche oder Soda abgewogen,
oder wenn dies nicht geschieht, die Starke der erhaltenen ILau-
gen auf die oben angegebene Weise chemisch ermittelt werden,
denn die hin und wieder wohl noch gebrauchlichen empirischen
Proben, die Geschmacksprobe (nur bei schwicheren Laugen an-
wendbar), die Fingerprobe, ob sich die Lauge mehr oder minder
fettig anfiihlt, die Eiprobe, ob ein Ei auf der Lauge schwimmt
oder sinkt und wie tief es beim Schwimmen eintaucht, kénnen
selbst dem Greiibtesten” nur sehr unsichere Resultate gewahren.
Eben so ist der Gebrauch der Senkspindeln, sowohl der eigens
dazu gefertigten, der sogenannten Alkalimeter (Laugenmesser),
als des Beaumé’schen und jedes andern Ardometers zu verwer-
fen oder nur bei comparativen Versuchen zu gestatten, denn bei
der Anfertigung der Procentenscala jener Alkalimeter bedient
man sich, wie nicht anders moglich, eines reinen Kalihydrats und
destillirten Wassers, wihrend in den zu technischen Zwecken
bereiteten rohen Laugen noch, wie oben ausfiihrlich auseinander-
gesetzt, verschiedene fremde Salze enthalten sind, die ebenfalls
auf die Dichtigkeit derselben einen Einfluss ausiiben, so dass
eine Lauge, in welcher das Instrument 20 pCt. Alkali andeutet,
keineswegs 20 pCt. Kali oder Natron enthilt, sondern nur ein-
schliesslich der fremden Materien, es aber ungewiss bleibt, wie-
viel auf letztere kommt. Mit demselben Mangel sind auch die
Ariometer (Dichtigkeitsmesser) behaftet, sowohl diejenigen, welche
das specifische Gewicht der Fliissigkeit unmittelbar angeben, als
das von Baumé, bei welchem dies nicht der Fall ist.

Dieses letztere Ardometer hat zwei durch den Versuch be-
stimmte Punkte, den Null-Punkt, bis zu welchem es in Wasser
einsinkt, und einen zweiten, bis zu welchem es in einer Koch-
salzauflosung eintaucht, die 15 pCt. Kochsalz enthalt. Die Ent-
fernung dieser beiden Punkte von einander ist in 15 Theile ge-
theilt und dann durch Hinzufiigen gleich grosser Theile die
Scala gewohnlich bis 78 fortgesetzt. Die Baume’schen Grade
sind mithin ganz willkiirlich gewahlt und geben keineswegs
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unmittelbar das specifische Gewicht an, welches jedoch aus ihnen
berechnet werden kann. — Das Baumé’sche Ardometer wird so
vielfaltig, auch namentlich bei Prifung der Siuren angewendet,
dass es fiir Viele wiinschenswerth sein diirfte, aus folgender
Tabelle die den Baumé’schen Ariometergraden entsprechenden
specifischen Gewichte mit Leichtigkeit ersehen zu konnen:

Tabelle

zar Reduction der Baum é’schen Ardemetergrade auf spec. Gewicht,
nach Maroseau,
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I 1,051 122 1 1,180 | 37 | 1,345 | 52 | 1,563 | 67 | 1,866
| 1,059 | 23 | 1,190 | 38 | 1,358 | 53 | 1,580 | 68 | 1,801
1,067 [ 24 | 1,200 | 39 | 1,371 | 54 | 1,598 | 69 | 1,916

10 | 1,075 | 25 | 1,210 | 40 | 1,384 | 55 | 1,616 | 70 | 1,942
11 | 1,083 26 | 1,220 | 41 | 1,307 | 56 | 1,634 | 71 | 1,968
12 | 1,091 [ 27 | 1,230 | 42 | 1410 | 57 | 1,653 | 72 | 1,995
13 | 1,099 | 28 | 1,241 | 43 | 1,424 | 58 | 1,672 | 73 | 2,023

14 | 1,107 | 29 | 1,252 | 44 | 1,438 | 59 | 1,691 | 74 | 2,052
15 | 1,116 | 30 | 1,263 | 45 | 1,453 | 60 | 1,711 | 75 | 2,081

Mittelst dieser Tabelle und den spiteren iiber den dem spe-
cifischen Gewicht entsprechenden Gehalt einer Fliissigkeit an
Alkali oder Séure, wird man in sehr vielen Fallen durch die
Angaben des Baumé’'schen Ardometers einer sorgfiltigen che-
mischen Analyse iiberhoben. So lisst bei reinen Auflosungen
das specifische Gewicht, mithin auch der Baumé’sche Ardome-
tergrad allerdings einen Schluss auf den Procentgehalt an Kali
oder Natron zu, da jede Auflosung von bestimmtem Gehalt auch
ihr bestimmtes specifisches Gewicht besitzt, welches um so gros-
ser ist, je reicher die Auflosung an Alkali ist. Dalton ver-
danken wir in dieser Beziehung folgende beiden Tabellen, welche
dem Fabrikanten, der sich noch immer der Senkspindel bedient,
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bei Anwendung reiner Pottasche oder Soda-Sorten von Nutzen
sein konnen.

Tabelle
iber den Gehalt der Kalilauge an Kali bei verschiedenem spec. Gewichte,
Spec. . Spec. .
Gewicht. Kalip. C. Gewicht, Kali p. C.

1,68 | 51,2 1,32 | 26,3
1,60 | 46,7 1,28 | 234
1,52 | 42,9 1,23 | 19,5
1,47 | 39,6 1,19 | 16,2
1,44 | 36,8 1,15 | 13,0
1,42 | 344 1,11 | 95
1,39 | 324 | 1,06 | 4,7

1,36 | 29.4
Tabelle
iiber den Gehalt der Natronlauge an Natron bei verschiedenem specifischen
Gewichte.
Spec. ! Natron Spec. Natron
Gewicht, ; p- C. Gewicht. p. C.

2,00 | 77,8 1,40 | 29,0
1,85 | 63,6 1,36 | 26,0
1,72 | 538 | 1,32 | 23,0
1,63 | 46,6 | 1,29 | 19,0
1,56 | 412 1,23 | 16,0

1,50 | 36,8 1,18 | 13,0
147 | 340 1,12 | 90
1,44 | 31,0 1,06 | 47

Es wurde erwihnt, dass reine Kalkerde gleich den Alkalien
auflésend und zerstorend auf organische Substanzen einwirke,
daher sie denn auch statt dieser zum Kochen und Reinigen der
Lumpen benutzt werden kann. Thre Unaufléslichkeit in Wasser
jedoch, der zufolge auch ihre Vertheilung in demselben nie die
Gleichférmigkeit haben kann, wie die Auflésungen von Kali oder
Natron, und ihre Wirkungen nicht mit gleicher Sicherheit vor-
her zu bestimmen sind, wie bei diesen, so wie der Umstand,
dass die leicht aufléslichen Alkalien sich bei der spitern Behand-
lung im Hollander leichter und vollstindiger auswaschen lassen,
geben jedenfalls der Anwendung der kaustischen Natron- oder
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Kali-Laugen den Vorzug vor der von reiner Kalkerde, und der
Gebrauch dieser ist nur auf die Falle zu beschranken, wo bedeu-
tende Festigkeit der Hadern oder Farbung derselben eine zu
grosse Menge Soda,oder Pottasche erfordern und dadurch die
Kosten dieses Processes allzusehr erhht wiirden,

Ein dreistindiges Kochen mit 15 bis 250 Pfund Kalk auf
1 Centner Lumpen wird bei mittelstarken und schwach gefarb-
ten Hadern, z. B. bei Nr. 6, 7, 11, 14 und 16 geniigen, die Fa-
ser anzugreifen oder die Farbe zu zerstéren, wo hingegen bei den
starksten Hadern und dunkleren Farbungen (Nr. 8, 9, 10, 13)
eine zwei- auch dreimalige Wiederholung desselben Processes
erforderlich ist. Ueberhaupt empfchlenswerth ist es, lieber 2mal
3 Stunden mit der halben, als lmal 6 Stunden mit der ganzen
Zuthat zu kochen, —

Zur Anfertigung der Kalkmilch bedient man sich zweier
Bottiche ans Eisenblech, von denen der cine kleinere in dem
anderen grosseren steht; in dem ersteren, dessen Winde durch-
l6chert sind, wird der Kalk mit Wasser angeriihrt und die Kalk-
milch tritt in den grosseren iiber, wihrend Steine und grébere
Theile im innern Kasten zuriickgehalten werden. —

Man trifft nicht zwei Fabriken, die unter ganz gleichen Ver-
haltnissen arbeiten; nicht bloss die Verschiedenheit der Appa-
rate, sondern auch verschiedene Bezugsquellen der Soda und
Pottasche, verschiedenes Vorkommen des Kalkes, ja selbst ver-
schiedene Beschaffenhcit des Wassers konnen Abweichungen von
den hier angegebenen Quantitits-Verhaltnissen nothwendig machen,
daher wir dieselben auch keineswegs als Gesetze hingestellt haben
wollen, sondern nur als Anhaltspunkte, von denen ausgehend, mit
Beriicksichtigung des tiber die Theorie der beim Kochen vorzu-
nehmenden Processe Gesagten, Jeder die fiir ihn passenden Ver-
haltnisse leicht ermitteln wird.*)

#) Piette sclireibt unter Annahme eines Druckes von 3 Atmosphiren fol-
gende Quantititen Soda oder Kalk fir je 100 Kilogrammes der verschiedenen
Hadernsorten vor:

No. 1. wenn iberhaupt gekocht werden soll, 350 Grammes -calcinirte Soda
oder 800 Grammes Kali, nur kurze Zeit.
Behandlung wie No. 1. 1% Stande,
600 Gr. cale. Soda oder 2 Kilogr, Kalk. 2% Stunden.
1 Kilogr. cale. Soda oder 4 Kilogr. Kalk. 4 Stunden.
1800 Gr. cale, Soda oder 6 Kilogr. Kalk, 5 Stunden.
9 Kilogr. 500 Gr. calc. Soda oder 8 Kilogr. Kalk. 7 Stunden.
Miiller, Papierfabrikation. 3. Auflage. 7

.
o 00

!
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Durch hinreichend starke alkalische Laugen werden fast
alle zum Férben von Leinen und Baumwolle angewandten mine-
ralischen und vegetabilischen Farbstoffe mehr oder weniger voll-
kommen zerstort, nur die mit Krapp gefarbten Zeuge widerstehen
dieser Wirkung und erhalten im Gegentheil durch die Behand-
lung mit Alkalien, namentlich mit Natron, einen erhohten Farben-
glanz (Aviviren); daher thut man wohl, die vorzugsweise roth
gefiarbten, meist baumwollenen Liumpen von den tibrigen zu son-
dern und entweder unmittelbar zur Darstellang rother Papiere
zu verwenden oder sie ohne vorangegangenes Kochen als Halb-
zeug durch Chlor zu bleichen.

Nachdem das Kochen eine hinreichende Zeit gedauert, wird
der Dampfzufluss abgesperrt und die Lauge noch heiss aus dem
Apparat entfernt. Die letztere auf den Lumpen bis erfolgter
Abkiiblung stehen zu lassen, hitte keinen verniinftigen Zweck
und wiirde unbedingt der Reinheit der gekochten Hadern gros-
sen Eintrag thun, denn wenn auch in den meisten Fillen die
Farbstoffe durch die Lauge nicht bloss aufgelost, sondern wirk-
lich zerstért und die Fette verseift werden, mithin die Ansicht
nicht stichhaltig ist, dass Farben und Fett beim Erkalten wieder
aufgenommen werden, so ist doch klar, dass die die Lauge
schmutzig farbenden Verbindungen, so wie die nur in der heissen
Flissigkeit 1oslichen Kalktheile und sonstigen festen Korper bei
lingerer Berithrung mit den Lumpen diese immer mehr und
mehr impragniren und incrustiren werden, mithin die Verarbei-
tung im Holldnder in ihrer Dauer wesentlich abgekiirzt werden
muss, wenn nach erfolgtem Kochen ein schleuniges Ablassen der
Lauge oder gar ein Auswaschen der gekochten Lumpen erfolgt.
Bei Anwendung rotirender Kochapparate ist dieses Auswaschen

No. 7. 500 Gr. cale. Soda oder 2 Kilogr. Kalk, Kurze Zeit.

- 8. 2 Kilogr. cale. Soda oder 6 Kilogr. Kalk. 3 Stunden.

- 9. wie No. 8.

- 10. wie No. 8.

- 11. 4 Kilogr. cale. Soda oder 6 Kilogr. Kalk. 6—7 Stunden.

- 12. wie No. I1.

- 13. und 14. zu gefirbten Papieren ungekocht benutzt,

- 15. und 16. wie No. 11.

- 17. und 18. 5 Kilogr. cale. Soda oder 8 Kilogr. Kalk. 6 Stunden.

- 19. und 20. 6 Kilogr. cale. Soda oder 10 Kilogr, Kalk. 6 Stunden,

mit 2 Kilogr. cale. Soda oder 4 Kilogr. Kalk. 3 —4 Stunden

wiederholt. — (Journ des Fabr. 1859, 1860 und 136L.)
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mit grosser Leichtigkeit zu bewerkstelligen, indem wan nur
nothig hat, nach dem Ablassen der Kocbhfliissigkeit nochmals
Wasser und Dimpfe zu den Lumpen treten zu lassen. Wo aber
derartige Apparate nicht vorhanden sind, ist man meistens dar-
auf angewiesen, diese Waschung im Halbzeughollinder vorzu-
nehmen, wodurch viel Kraft und Arbeitszeit verloren geht, daher
man hin und wieder besondere Waschvorrichtungen eingefiihrt
hat, von denen nur zwei besonders erwihnt werden mogen, —
Die Einrichtung A. Silbermann’s besteht in nichts anderem
als einem gewohnlichen Waschhollinder mit holzernen Schienen,
wie solche schon lange in vielen Fabriken, namentlich zum Ent-
fernen der Bleichflissigkeit, gebraucht werden, dessen Boden mit
einem starken Messinggewebe von {x—{'x Zoll lichter Maschen
bekleidet ist, unter welchem sich der Schmutz ansammelt und
von Zeit zu Zeit entfernt wird.¥)

Der Waschapparat dagegen von Petrie und Wrigley ist
in seiner Construction neu. Er besteht im Wesentlichen aus
einem System von beweglichen Rechen und Rosten, mittelst wel-
cher und iiber welche die Hadern durch einen Trog mit doppel-
tem Boden hindurchgefiihrt werden, in welchem das ablaufende
Wasser stets durch neu zustromendes ersetzt wird.**) — Die
Wirkung dieses Apparates muss eine sehr kriftige sein, allein
seine Construction ist so complicirt, dass hiufige Reparaturen
unvermeidlich erscheinen und wir Anstand nehmen, ihn den
Papierfabrikanten zu empfehlen. —

Wir miissen an dieser Stelle noch eines Vorschlages von
Hartmann Erwihnung thun, von welchem wir uns jedoch kei-
nen grossen Vortheil fiir den Fabrikanten versprechen, nimlich
aus den mit Krapp und Indigo gefirbten und zum Bleichen be-
stimmten Hadern den Farbstoff auszuziehen und nochmals zur
Verwerthung zu bringen. — Zu diesem Zweck werden die in
Krapp gefarbten Lumpen, nachdem sie sorgfaltig gewaschen wor-
den, mit schwacher Salzsiure behandelt, um Thonerde und Eisen-
oxyd aufzulosen, womit sie gebeizt wurden; man wischt darauf
abermals und zieht das Alizarin mittelst einer Lidsung von Alaun
oder irgend eines Alkalis aus. Aus seiner Auflosung wird als-
dann das Alizarin durch Uebersittigen mit einer Siure gefallt
und auf Filtern gesammelt.

*) Polyt. Journal von Dingler CXXXIX. p. 353. Centralblatt 1856. p. 55.

®#) Polyt. Journal von Dingler CLV. p 172, Centralblatt 1860 p. 53.
7-)(-
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Die mit Indigo gefirbten Lumpen behandelt man schon
laingst mit reducirenden Fliissigkeiten, welche den Indigo des-
oxydiren und léslich machen. Hierzu kann man entweder Zinn-
oxydul-Natron oder ein Gemisch von Stirkezucker oder Aetz-
natron anwenden. Den aufgeldsten Indigo lasst man an der Luft
sich oxydiren, um ihn sodann als unauflésliches Indigblau zu
sammeln; die Oxydation erfolgt viel schneller, wenn man die
Fliissigkeiten vorher neutralisirt.®) —

V. Das Bleichen des Halbzeuges.

Die durch das Kochen in alkalischen Laugen méglichst von
Schmutz und Farbe befreiten oder in ihrer Festigkeit geschwiich-
ten Lumpen werden je nach ihrer Stirke und Reinheit durch
anderthalb- bis drittehalbstiindiges Behandeln im Halbzeughol-
linder gleichzeitig unter stetem Ab- und Zufluss von Wasser
gewaschen und zerristen. Bei der Umwandlung des Halbzcuges
in Ganzzeug werden wir gendthigt sein, austihrlich tber die
Construction der Hollinder und deren ncuere Verbesserungen
zu sprechen, daher wir uns hier sogleich zu dem Bleichprocess
wenden, indem wir nur erwihnen, dass der Halbzeughollinder
den Zusammenhang der einzelnen Fasern der Lumpen aufheben,
diese aber nicht zerschneiden soll; die Schicnen der Walze und
des Grundwerkes sollen wie Kinger, welche zerreissen, nicht wie
Scheeren, welche schneiden, wirken und die Hadern gewisser-
massen in Charpie, nicht in kleine Stiickchen verwandeln. s
lenchtet von selbst ein, dass die vegetabilische Faser in diesem
gewissermassen aufbereiteten Zustande leichter und vollstindiger
gebleicht wird, als wenn man die Lumpen unmittelbar dem Bleich-
process unterwerfen wollte, welches letztere Verfahren daher auch
in neuerer Zeit nirgend mehr angetroffen wird und ginzliche
Verwerfung verdient.

Das Bleichen geschicht ausschliesslich mit Chlor, jedoch
unter Befolgung sehr verschiedener Verfahrungsarten.

Das Chlor ist in reinster Form ein gelblichgriines Gas von
eigenthiimlichem, erstickendem Geruch und Geschmack ; es bewirkt
eingeathmet einen sehr grossen Reiz in der Luftrohre, erregt
Husten, Schnupfen, Brustbeklemmung, und kann in grdsserer

*) Dinglers Polyt. Journ. Bd. CLXI. p. 79,
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Menge aungenblicklich tédten (durch Einathmen von Alkohol-
oder Aectherdampf und von Ammoniakgas werden diese Zufille
bedeutend gemildert). Sein specifisches Gewicht ist 2,4, es ist
also liber noch einmal so schwer, als atmosphérische Luft. Es
zeichnet sich durch seine kraftige chemische Thatigkeit vor den
meisten andern Koérpern aus und tritt mit sidmmtlichen soge-
nannten einfachen Korpern in chemische Verbindung. Mit dem
Sauerstoff sind drei verschiedene Verbindungen bisher mit Be-
stimmtheit bekannt, die Ueberchlorsiure, Chlorsiure und unter-
chlorige Saure, die sich sammtlich durch die Leichtigkeit aus-
zeichnen, mit der sie sowohl im freien Zustande wie in ihren
Salzen den Sauerstoff an andere Korper abgeben. Mit Wasser-
stoff bildet es einec sehr starke Sidure, die unter dem Namen
Salzsiure allgemein hekannt ist; die Verwandtschaft des Chlors
zum Wasserstoff ist sehr bedeutend, so dass es den meisten
Wasserstoff haltenden Verbindungen denselben entzieht. Das
Wasser ist bekanntlich eine Verbindung von Wasserstoft und
Sauerstoff, welchg nur schwer zersetzt wird; leitet man aber
Chlorgas in dasselbe, so wird Chlorwasserstoffsaure gebildet, in-
dem der aus dem zersetzten Wasser frei werdende Sauerstoff sich
mit einem andern Antheil Chlor zu unterchloriger Séure verbin-
det, so dass das sogenannte Chlorwasser keine einfache Auf-
I6sung von Chlor in Wasser ist, sondern ausser freiem Chlor
noch Salzsiure und unterchlorige Siure enthalt. Mit den mei-
sten Metallen verbindet es sich begierig zu salzartigen Korpern,
wnter welchen Verbindungen namentlich die mit den Metallen
der Alkalien und Erden (Kalium, Natrium, Calcium u. s, w.) durch
ihre vollkommene Neutralitit sich auszeichnen.

Diese kurze Charakteristik des Chlors setzt uns in den
Stand, die Anwendbarkeit desselben als Bleichmittel zu erklaren
und fiir jeden bestimmten Fall die beste Verfahrungsart zu wah-
len. Das Bleichen oder Entfirben eines Korpers wird namlich
bewirkt werden konnen, entweder durch Umhiillung des gefirbten
Korpers mit einer farblosen oder weissen Substanz (Wirksam-
keit der Bleichererden), oder durch Entziehung und gangliche
Fortfihrung des farbigen Stoffs (Wirkungsart der thierischen
Kohle), oder durch Zerstorung des Farbstoffs, oder endlich indem
man diesem Gelegenheit giebt, eine farblose Verbindung emzu-
gehien, Die letzten beiden Wirkungsarten sind dem Chlor eigen
und treten gleichzeitic bei der Anwendung des Chlorwassers
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auf, denn dieses enthiilt, wie erwahnt, freies Chlor, welches, in
Folge seiner Verwandtschaft zum Wasserstoff, solchen allen da-
mit in Beriihrung kommenden organischen Stoffen, zu denen ja
auch die meisten Farbstoffe, Indigo, Krapp, so wie die verschie-
denen gelben und griinen Saftfarben gehéren, entzieht, ihre Zu-
sammensetzung also wesentlich veréndert und die Farbe zer-
stort. Andererseits tritt die unterchlorige Siure des Chlorwassers
Sauerstoff an eben jene Stoffe ab und veranlasst die Bildung farb-
loser Verbindungen, Das durch die Zersetzung der unterchlori-
gen Saure aber frei werdende Chlor bewirkt die Zersetzung
einer neuen Quantitit Wasser unter abermaliger Bildung von
Chlorwasserstoffsaure und unterchloriger Saure, woraus man sieht,
dass in dem Grade, als das Chlorwasser bleichend wirkt, es
anch immer reichhaltiger an Chlorwasserstoffsiure wird, welche
durch ihre allgemein auflésende Kraft gegen organische Substanz
die Festigkeit derselben in hohem Grade beeintrachtigt.

Das Chlorwasser ist die Form, in welcher das Chlor zuerst
von Berthollet zum Bleichen baumwollener und leinener Ge-
webe angewendet wurde und welche durch die nachtheilige Wir-
kung der dabei gebildeten Salzsiure die Chlorbleiche in Misscredit
brachte. Beim Bleichen von Papierstoff, wo eine Schwichung
der vegetabilischen Faser oft sogar erwiinscht ist, wiirde hierin
kein Grund liegen, die Anwendung des Chlorwassers zu veiwer-
fen, allein gleichwobl wird es auch higr am unvortheilbaftesten
sein, sich des Chlorwassers zum Bleichen des Halbzeuges zu
bedienen, wegen des Verlustes an Chlor, welcher bei Befolgung
einer der andern Methoden leicht, wenigstens zum grossten Theil
vermieden wird. Denn das Chlorwasser, welches unbedingt von
dem dasselbe anwendenden Fabrikanten selbst angefertigt werden
miisste, da es durch den Transport ausserordentlich verlieren
und unverhaltnissmassig vertheuert werden wiirde, lisst in Be-
rihrung mit der atmosphirischen TLuft unausgesetzt Chlorgas
entweichen, wodurch sowohl die Arbeiter sebr belistigt werden,
als auch beim Aufbewahren und Bleichen ein bedeutender Ver-
lust an freiem Chlor bedingt wird und es entschieden vortheilhaft
ist, das Chlor bei der Entwickelung nicht erst in Wasser, son-
dern unmittelbar zu dem Halbzeuge zu leiten. Dieses letatere
Verfahren, dass man das Chlorgas unmittelbar anf den Halbzeug
wirken lisst, wird nun in der That sehr hiufig, stellenweis sogar
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ausschliesslich angewendet und verdient daher hier etwas genauer
auseinandergesetzt zu werden.

Zur Darstellung des Chiors bietet die Wissenschaft zwei im
Grossen anwendbare Mcthoden, zwischen denen dem Fabrikanten
die Wahl bleibt, je nachdem grossere Billigkeit der dabei ange-
wandten Substanzen oder leichtere Beschaffung der einen oder
der andern den Vorzng giebt. — Man hereitet namlich das Chlor
entweder aus Braunstein und Salzsiure oder aus Schwefelsiure,
Braunstein und Kochsalz. Der Process ist bei Anwendung der
erstgenannten beiden Kérper am einfachsten; der wesentliche
Bestandtheil des Braunsteins, von den Mineralogen Pyrolusit,
Graubraunsteinerz und 'Weichmanganerz genannt, welcher in be-
trachtlicher Menge hei Ilefeld und Ilmenau gefunden wird, ist
Manganiiberoxyd (Super- oder Hyperoxyd), d. h. ein Oxyd, wel-
ches Sauerstoff abgeben muss, ehe es sich mit einer Siure zum
Salz verhinden kaun. Und zwar besteht das Mangansuperoxyd
aus 27,6 Gewichtstheilen Mangan wnd 16 Gewichtstheilen Sauer-
stoff, wovon es unter dem Einflusse einer stirkeren Saure 8 Ge-
wichtstheile abgiebt und in das basische Manganoxydul tbergeht.
Wird dieses Mangansuperoxyd mit Salzsiure in Berithrung ge-
bracht, so bildet der Wasserstoff der letzteren mit dem Sauer-
stoff des ersteren Wasser, und das frei werdende Mangan ist nun
im Stande, die Halfte des frei werdenden Chlors aufzunehmen,
so dass die andere Hilfte desselben sich in Gasform entwickelt.
Es lasst sich dieser Process auf folgende Weise darstellen:

Vor Nach
dem Process.
43,6 Mangan- _ %16 Sauerstoft 16 Saucrstoff | — 18 Wassser
superoyd 27,6 Mangan 2 Wasserstoff)
- 2 Wasserstoff 27,6 Mangan ( == 63,1 Man-
78 Chlorwasser-__ g0 o Chlor 35,5 Chlor ( ganchloriir
stoffsiure 35,5 Chlor 35,5 Chlor.

Das heisst, lasst man 73 Gewichtstheile Chlorwasserstoflsiure
auf 43,6 Gewichtstheile Mangansuperoxyd wirken, so erhilt man
18 Gewichistheile Wasser, 63,1 Manganchloriir und 33,5 Ge-
wichtstheile Chlor. Hiermit ist zugleich das Quantititsverhalt-
niss angegeben, welches zwischen den beiden aufeinander wirken-
den Kérpern stattfinden muss, damit jeder von ihnen eine
vollstandige Zersetzung erleide; allein dies ist nicht dasselbe Ver-
baltniss zwischen den zur Chlorbereitung anzuwendenden Quan-
titaten Braunstein wnd Salzsiure. Um dies zu beweisen, ist zu
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erwihnen, dass die reine Chlorwasserstoffsiure ein gasformiger
Korper ist, der erst durch einen Druck von 40 Atmosphéren in
den fliisssigen Zustand iibergeht. Die Salzsiure aber ist eine
Auflosung dieses Gases in Wasser, deren Gehalt an freier Chlor-
wasserstoffsiure zwischen 40,777 und 0,408 pCt. variiren kann,
woraus sich schon von selbst ergiebt, dass einmal die Quantitit
Salzsiure viel grosser sein muss, als die in obigem Schema an-
gegebene Quantitit Chlorwasserstoffséiure, um mit derselben Quan-
titit Mangansuperoxyd gleiche Wirkung hervorzubringen, dann
aber auch, dass diese Quantitit sich mit dem Gehalt der Salz-
siure an wasserfreier Chlorwasserstoffsiure indern muss, und es
daher wiederum von Wichtigkeit fiir den Fabrikanten sei, diesen
Gehalt moglichst genau bestimmen zu konnen.

Die Acidimetrie, d. h. das Ausmessen der Stirke einer
Shure, ist der umgekehrte Process der Alkalimetrie. Wihrend
man den Gehalt einer alkalischen Verbindung an Alkali durch
die sauere Probe- (Oxalsiure) Losung crmittelte, wird die Starke
der Saure mittelst der alkalischen Probe- (Natron-) Ldsung be-
stimmt. — Unsere Natronprobeldsung enthielt im Litre 40 Gram-
mes Natronhydrat oder 31 Natron, daher 100 Kubikcentimeter
(3,1 NaO) genau 3,66 Grammes Chlorwasserstoffsiure neutrali-
siren; wiegt man also von der zu untersuchenden Saure diese
Menge ab und titrirt, nachdem man einige Tropfen Lackmus-
tinktur hinzugefiigt hat, blau, so giebt jeder verbrauchte Kubik-
centimeter Probelosung 1 Procent Siure in der untersuchten
Salzsdure an. —

Es lasst diese Untersuchungsmethode in Genauigkeit und
Einfachheit nichts zu wiinschen iibrig, aber da das Natron nicht
nur die saueren Eigenschaften der Chlorwasserstoffsiure, sondern
auch der Schwefelsiure und vieler anderen aufzuheben vermag,
so ist das durch sie erhaltene Resultat nur dann richtig, wenn
man es mit einer von allen anderen Siuren freien Salzsiure zu
thun hat. Die in der Technik verwendete Salzsiure ist jedoch
nie rein von Schwefelsiure, wovon man sich sehr leicht tiberzeugt,
indem man ihr etwas Chlorbarium- Auflésung zusetzt, wodurch
ein weisser in Wasser und freier Siure unaufloslicher Nieder-
schlag von schwefelsaurer Baryterde gebildet wird. Diese freie
Schwefelsiure muss ebenfalls erst durch das Natron neutralisirt
sein, ehe die blaue Farbe erscheinen kann und die Priifung wird
daher einen grosseren Gehalt an Chlorwasserstoffsiure ergeben,
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als wirklich vorhanden ist. Da aber die Schwefelsaure zur Chlor-
entwickelung nichts beitrigt und es dem Fabrikanten in diesem
Falle ganz speciell daram zu thun ist, den Gehalt an Chlor-
wasserstoffsiure zu erfahren, so ist er gendthigt, die Priifungs-
methode abzuindern und allerdings ihr etwas von ihrer Einfach-
heit zu rauben. — Wir haben das Verfahren -bereits an einem
anderen Orte beschrieben. *) Unter der Voraussetzung, dass man
sich zur Prifung der Soda einer Probesiure bediene, von wel-
cher 100 Alkalimetergrade 100 Gran Natron neutralisiren, so hat
man behufs Prifung der Salzsfure nur néthig, 100 Gran einer
vorher untersuchten, moglichst reinen Soda oder an der Luft ge-
trockneten reinen kohlensauren Natrons in Wasser aufzuldsen,
der Losung 100 Gran der zu untersuchenden Salzsiure unter der
Vorsicht, dass die Entwickelung der Kohlensure nicht zu hef-
tig erfolge und Spritzen verursache, zuzusetzen und darauf die
Flissigkeit unter den bei Priifung der Soda angegebenen Vor-
sichlsmaassregeln zu analysiren. Entbalt die Soda « Procent
Natron und waren mithin o Alkalimetergrade zur Neutralisirung
der 100 Gran Soda durch Probeflissigkeit allein erforderlich, so
wiirden, wenn nach dem Zusatz von Salzsiure noch n Alkali-
metergrade zur Neutralisirung gebraucht wurden, « —» Gran Na-
tron durch die Salzsiure neutralisirt worden sein und die Pro-
portion:

31 (M.G. des NO): 365 (M.G. der HCl) = a—n:x

36,5
&= 31 (a—a) = 1,177 (¢ — @)

giebt unmittelbar den Gehalt der untersuchten Salzsiure an
Chlorwasserstoffsaure in Procenten. —

Enthilt nun die Salzsiure Schwefelsiure, so ist es leicht,
diese zur genauen Bestimmung der Chlorwasserstoffsiure unschad-
lich zu machen oder auch sie in Procenten zu bestimmen. Man
hat nimlich nur nothig, der mit Wasser verdiinnten Salzsiure
vor dem Neutralisiren etwas kohlensaure Baryterde hinzuzufiigen,
wodurch die Schwefelsiure ausgefallt wird. Hierauf wird die
Sodaauflosung zugesetzt, die Fliissigkeit bis zum Kochen erhitzt,
filtrirt und darauf mit der Probesiure untersucht; das hierbei
erhaltene Resultat kann sich dann nur anf die Chlorwasserstoft-
siure beziehen. —

*) Dingler’s Polytechnisches Journal Bd. CXXXVIIL. p. 114.
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Will man aber auch die Schwefelsiure bestimmen, so ope-
rirt man erst ohne und dann noch eimmal mit Zusatz von koh-
lensaurer Baryterde. Das Plus der Alkalimetergrade, die im
letzteren Falle verbraucht wurden, giebt die Quantitdt Natron
an, die im ersten Falle durch Schwefelsiure neutralisirt wurde,
und wird dasselbe mit d bezeichnet, so giebt die Proportion:

31:40 (M. G. der Schwefeclsaure) = d: 2
v= 20 4 =1,29d

den Procentgehalt der Salzsiure an Schwefelsdure. —

Wir haben pag. 85 erwihnt, dass die Gegenwart von Koh-
lensiure die Beobachtung des Momentes, in welchem eine Réthung
der Fliigsigkeit durch die Probesiure eintritt, sehr erschwert und
haben angerathen, die Saure im Ueberschuss anzuwenden und
durch nochmaliges Blautitriren mittelst einer Probe-Natronlosung
diesen Ueberschuss zu ermitteln; ist man daher im Besitz einer
Probe-Natronlésung und Probe-Oxalsiure von der pag. 85 ange-
gebenen Zusammensetzung, so kann das Verfahren vortheilhaft
in folgender Weise abgeindert werden. — Man stelle sich von
reinem kohlensauren Natron oder von einer sorgfaltig gepriiften
und moglichst reinen Soda eine Probelosung dar, welche im Litre
15,5 Grammes Natron enthalt, so sind i 200 Kubikcentimetern
3,1 Grammes Natron enthalten, welche genau 3,60 Grammes
Chlorwasserstoffsaure oder 6,3 Grammes Oxalsiure neutralisiren
und wird die genannte Menge Salzsiure zur Untersuchung ge-
nommen, So entsprechen je zwei zur Neutralisation verwandte
Kubikcentimeter der nenen Probefliissigkeit 1 Procent Chlor-
wasserstoffsiure oder auch 1 Kubikcentimeter Probe-Oxalsaure.
Das Verfahren ist nun folgendes: man wiegt 3,65 Grammes Salz-
saure ab,*) verdiinnt mit Wasser, giesst dieselbe in eine Koch-
flasche, setzt zunichst etwas kohlensaure Baryterde und darauf
aus einer Biirette so viel kohlensaures Natron zu, dass die

*) Beim Abwiegen der Salzsidure thut man gut, dieselbe in einc Gay-
Lussac’sche Birette (Fig. 21) iiberznfillen und aas dieser in das tarirte
Glischen zu giessen. Einmal kann man dann sebr bequem einzelne Tro-
pfen zugiessen und leicht das richtige Gewicht treffen, dann aber erhdlt
man dadurch auch die unterste Schicht der Siure, die durch Verfliichtigung des
salzsauren Gases nicht geschwacht ist. Die Flichtigkeit macht aber schnelles
Arheiten tiberbaupt wiinschenswerth,
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Flussigkeit entschieden alkalisch reagirt, was durch einige Tro-
pfen Lackmustinktur bemerkbar gemacht wird, erhitzt bis zum
Kochen zur Vertreibung der Kohlensiure, filtrirt und setzt von
der Probe-Oxalsiure bis zu saurer Reaction hinzu, worauf mit-
telst der Natron-Probelosung schliesslich blau titrirt wird., —
Hatte man z. B. zum Abstumpfen der Siure 64 Kubikcentimeter
der Probe-Sodalosung verbraucht, durch Zusatz von 5 Kubik-
centimeter Probe-Oxalsinre die Flississickeit wieder sauer ge-
macht und finde man beim Blautitriren, dass man 3 Kubikcen-
timeter Probesiiure zu viel hinzugesetzt hat, so wiirden 2 Kubik-
centimeter der letztern ebenfalls durch Probe-Sodaldsung neutra-
lisirt worden sein und da hierzu 4 Kubikcentimeter derselben
erforderlich sind, so sind zur Neutralisation der untersuchten
Siure 60 Kubikcentimeter Sodalosung verbraucht worden, welche
30 Procent Chlorwasserstoffsaure entsprechen. —

Eine andere noch hin und wieder empfohlene Methode ist
die von Will und Fresenius, welche die Starke einer Saure
durch das Gewicht Kohlensiure angiebt, die eine abgewogene
Menge derselben auszutreiben vermag. — Man wendet hierzu am
besten an der Luft getrocknetes saures kohlensaures Natron an,
weil dieses Salz unter allen Zdhnlichen am meisten Kohlensaure
enthilt. Nachdem man die zu priifende Saure in dem Kolben 4
abgewogen und mit Wasser verdiinnt hat, fiillt man ein kurzes,
unten zugeblasenes, fingerhutformiges Glasrohrchen mit saurem
kohlensanren Natron (im Ueberschuss) und héngt dieses an
einem Seidenfaden, den man zwischen Kork und Kolbenhals
klemmt, so in dem Kolben auf, dass Siure und Salz vorliufig
nicht mit einander in Beriihrung kommen. In B ist wie gewohn-
lich concentrirte Schwefelsiiure. In diesem Zustande wird der
Apparat mit der Tara in’s Gleichgewicht gebracht, worauf man
durch rasches Losen und Wiedereinsetzen des Korkes die be-
sagte Rohre in die Séure fallen lisst. Durch Umschiitteln kann
die Zersetzung beschleunigt werden. Ist diese voriiber, so taucht
man den Kolben 4 in heisses Wasser und saugt wie gewdhnlich
so lange Luft durch den Apparat, bis alle Kohlensiure ausge-
trieben ist, worauf man denselben trocknet und abermals wiegt.
Aus dem Gewichtsverlust und der bekannten Zusammensetzung
des sauren kohlensauren Natrons und des neu entstandenen Sal-
zes lasst sich dann leicht die Quantitit reiner Siure in der abge-
wogenen Menge berechnen.



108

Es enthalt niamlich das saure kohlensaure Natron auf 22 Ge-
wichtstheile Kohlensiure, 31 Natron, worin 23 Natrium; 23 Ge-
wichtsthieile Natrium erfordern aber 35,5 Gewichtstheile Chlor
zur Bildung von Chlornatrium, welche ihrerseits 36,5 Chlor-
wasserstoffsiure entsprechen, also jede verschwundene 22 Gran
oder 2,2 Gran oder 0,22 Gran zeigen 36,0 Gran oder 3,60 Gran
oder 0,365 Gran Chlorwasserstoffsiure in der zur Prifung ange-
wandten Menge Salzsiure an. .

Es hat diese Methode wiederum den Uebelstand, dass, wenn
die Siure mit Schwefelsiure verunreinigt ist, es unentschieden
bleibt, welchen Theil der Wirkung man auf die Chlorwasserstoft-
siure, welchen auf die Schwefelsiure zu setzen habe; sie hat
aber ausserdem noch den Mangel, dass das Gewicht des Appa-
rates im Verhiltniss zu dem Gewichte der entweichenden Koh-
lensiure sehr gross ist und die Oberfliche desselben eine solche
Ausdehnung hat, dass deren hygroscopischer Zustand einen
wesentlichen Einfluss auf das Resultat auszuiiben im Stande ist.
Wir koénnen daher diese Mecthode weder zur Untersuchung der
Sauren und kohlensauren Alkalien, noch zu der des Braunsteins
ferner empfehlen. —

Am hiufigsten bhedient man sich bei Gehaltsbestimmungen
der Sauren der Senkspindeln oder Araometer, durch welche zu-
nichst das specifische Gewicht gefunden wird, welches in einem
bestimmten Zusammenhange mit dem Gehalt derselben an Séure
steht. Da aber diese Apparate urspriinglich stets fiir reine Sau-
ren construirt werden miissen, so verlieren ihre Angaben bedeu-
tend an Genauigkeit, wo Siuren mit einander vermischt oder
durch Extractivstoffe und Salze verunreinigt sind; sie werden in
letzterem Falle stets zu hoch ausfallen und nach des Verfassers
Erfahrungen kann der Fehler unter Umstinden bis zu 2 Procent
steigen. — Die Leichtigkeit der Ausfiihrung wird aber die Unter-
suchung der Sauren mittelst Senkspindeln schwer verdringen
lassen und wir geben daher die
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Tabelle

iiber den Gehalt an Sédure und Chlor in der flissigen Salzsaure
bei verschiedenen specifischen Gewichten, von Ure.

Temperatur 15° C.

Spec. Chlor- ssail:;;s Spec. Chlor- siilrzs
Gewicht, | gehalt, Gas. Gewicht. | gehalt. Gas
1,2000 | 39,675 40,777 | 1,1267 | 24,996 | 25,690
1,1982 | 39,278 | 40,369 | 1,1247 | 24,599 | 25,282
1,1964 | 38882 | 39,961 [ 1,1226 | 24,202 | 24,874
1,1946 | 38,485 | 39,554 | 1,1206 | 23.805 | 24,466
1,1928 | 38,089 | 39,146 | 1,1185 | 23,408 | 24,058
1,1910 | 37,692 | 38,738 | 1,1164 | 23,012 | 23,650
1,1893 | 37,296 | 38,330 | 1,1143 | 22,615 | 23,242
1,1875 | 36,900 | 37,923 | 1,1123 | 22,218 | 22,834
1,1857 | 36,503 | 37,516 | 1,1102 | 21,822 | 22,4206
1,1846 | 36,107 | 37,108 | 1,1082 | 21,425 | 22,019
1,1822 | 35,707 | 36,700 | 1,1061 | 21,028 | 21,611
1,1802 | 35,310 | 36,292 | 1,1041 | 20,632 | 21,203
1,1782 | 34,913 | 35,884 | 11020 | 20,235 | 20,796
1,1762 | 34,517 | 35,476 | 1,1000 | 19,837 | 20,388
1,1741 | 34,121 | 35,068 [ 1,0980 | 19,440 | 19,980
1,1721 | 33,724 | 34,660 | 1,0960 | 19,044 | 19,572
1,1701 | 33328 | 34,252 | 10939 | 18,647 | 19,165
1,1681 | 32,931 | 33,845 | 1,0919 | 18,250 | 18,757
1,1661 | 32,635 | 33,437 | 1,0899 | 17,854 | 18,349
1,1641 | 32,136 | 33,029 | 1,0879 | 17,457 | 17,941
1,1620 | 31,746 | 32,621 | 1,0859 | 17,060 | 17,534
1,1599 | 31,343 | 32,213 | 1,0838 | 16,664 | 17,126
1,1578 | 30,946 | 31,805 | 1,0818 | 16,267 | 16,718
1,1557 | 80,550 | 31,398 | 1,0798 | 15,870 | 16,310
1,1537 | 30,153 | 30,990 | 1,0778 | 15,474 | 15,902
1,1515 | 29,757 | 30,582 | 1,075¢ | 15,077 | 15,494
1,1494 | 29,361 | 30,174 | 1,0738 | 14,680 | 15,087
1,1473 | 28964 | 29,767 | 1,0718 | 14,284 | 14,679
1,1452 | 28,567 | 29,359 | 1,0697 | 13,887 | 14,271
1,1431 | 28,171 | 28,951 | 10677 | 13,490 | 13,863
1,1410 | 27,772 | 28,544 | 1,0657 | 13,094 | 18,456
1,1389 | 27,376 | 28,136 | 1,0637 | 12,697 | 13,049
1,1369 | 26,979 | 27,728 | 1,0617 | 12,300 | 12,641
11349 | 26,583 | 27,321 | 1,0597 | 11,903 | 12,233
1,1328 | 26,186 | 26,913 | 1,0577 | 11,506 | 11,825
1,1308 | 25,789 | 26,505 | 1,0357 | 11,109 | 11,418
1,1287 | 25,392 | 26,098 | 1,0537 | 10,712 | 11,010
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- Sala-
Spec. Chlor- ssailrzes Spee. Chlor- sairts
Gewicht. | gehalt. Gas. Gewicht, | gehalt. Gas.

1,0517 | 10,316 | 10,602 | 1,0259 | 5,158 | 5,301
1,0497 | 9,919 | 10,194 | 1,0239 | 4,762 | 4,893
1,0477 | 9,522 | 9786 | 1,0220 | 4,365 | 4,486
1,0457 | 9,126 | 9,379 | 1,0200 | 3.968 | 4,078
1,0437 | 8729 | 8971 | 1,0180 | 3,571 | 3,670
1,0417 | 8332 | 8,563 | 1,0160 | 3,174 | 3,262
1,0397 | 7935 | 8,155 | 1,0140 | 2,778 | 2,854
1,0877 | 7538 | 7,747 | 1,0120 | 2,381 | 2,447
1,0357 | 7,141 | 7,340 | 1,0108 | 2,143 | 1,631
1,0337 | 6,745 | 6,932 | 1,0100 | 1,984 | 1,039
1,0318 | 6,348 | 6,524 | 1,0060 | 1,191 | 1,124
1,0298 | 5951 | 6,116 | 1,0040 | 0,795 | 0,816
1,0279 | 5,554 | 5,709 | 1,0020 | 0,397 | 0,408

Hat man nur ein Baumé’sches Ardometer zur Hand, so
wird man natiirlich aus dessen Angaben mittelst der p. 95 mit-
getheilten Tabelle das specifische Gewicht zu bestimmen haben,
ehe man von vorstehender Tabelle Gebrauch macht.

Nachdem man die jedesmalige Stirke der Saure bestimmt
hat, lasst sich leicht die Quantitit Siure berechnen, die auf
43,6 Gewichtstheile Mangansuperoxyd anzuwenden ist. Gesetzt,
das specifische Gewicht einer Salzsiure sei 1,170, so enthalt
dieselbe in 100 Gewichtstheilen 34,252 salzsaures Gas, und aus
der Proportion

34,252 : 100 =13 : 2
x = 213,1

findet man diejenige Quantstat Salzsiure, worin 73 Chlorwasser-
stoffsiure enthalten sind, so dass also fir diesen Fall ziemlich
genau auf 1 Theil Braunstein 5 Theile Salzsiure anzuwenden
wiren. (Gewdhnlich werden 3 Theile mittelstarker Salzsaure auf
1 Theil Braunstein vorgeschrieben,*) und wo man sich darauf
beschrankt, nur die Sdure auf ibren Gehalt zu priifen, nicht aber
den Braunstein, mag man immerhin dieses Verhaltniss festhalten,
denn der Braunstein ist auch nicht reines Mangansuperoxyd,
sondern theils durch Eisenoxyd, Kieselsiure und kohlensaure

*) Planche in dem mehrfach citirten Werke schreibt 1 Gewichtstheil Braun-
stein von 70—75 pCt. und 2 Gewichtstheile Salzsiure von 22° B. vor.
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Kalkerde verunreinigt, theils absichtlich oder in Folge seines
Vorkommens mit andern minder sauerstoftreichen Manganerzen
vermischt, wie z. B. mit Schwarzmanganerz oder Manganit (Man-
ganoxydhydrat), welches an dem braunen Strich auf unglasirtes
Porzellan, so wie daran erkannt wird, dass beim Krhitzen in
einer an dem einen Ende zugeschmolzenen Glasréhre sich Wasser-
tropfen in dem kilteren Theile der Rohre condensiren, oder mit
Wad, cin kupfer-, blei- und eisenoxydhaltiges Manganit.*) Die
besten Braunsteinsorten enthalten nur 89 bis 96 pCt. reines
Mangansuperoxyd, so dass auch hier wieder das Gewicht des
angewandten Braunsteins je nach seiner Beschaffenheit mehr oder
minder vermehrt werden muss, um 43,6 Gewichtstheile wirksames
Mangansuperoxyd zu elhalten —

Bei Anwendung der hier in Rede stehenden Methode der
Chlorbereitung Wurde man unterlassen konnen, die Quantitat
Braunstein genau zu bestimmen, sondern sich durch einen bedeu-
tenden Ueberschuss von diesem vor Verlust an Salzsiure durch
unvollstindige Zersetzung derselben sicher stellen, indem das
nach Beendigung der Operation unzersetzt gebliebene Mangan-
superoxyd leicht durch Decantiren von dem leicht l6slichen Man-
ganchloriir getrennt und bei der niichsten Chlordarstellung benutzt
werden kann. Allein einmal ist die Wiederbenutzung des im
Ueberschuss angewandten Braunsteins bei der zweiten, bald naher
zu beschreibenden Methode der Chlorbereitung mit, grosseren
Umstandlichkeiten verkniipft, dann aber ist es ganz besonders
beim Ankauf dieses Materials von Wichtigkeit, seine zwischen
sehr weiten Grinzen schwankende Giite genau zu bestimmen.

Wir haben in der zweiten Auflage dieses Buches die simmt-
lichen in Vorschlag gebrachten Priifungsmethoden des Braun-
steins zusammengestellt, daher wir uns hier darauf beschrinken,
nur diejenigen anzufithren, die entweder eine ausgedehnte An-
wendung gefunden haben oder neu hinzugekommen sind. Zu den
ersteren gehort die von Berthier und Thomson vorgeschla-
gene und von Will und Fresenius verbesserte Methode. Die-

#) Dr. Elsner (Polytechnisches Journal von Dingler, Bd. CXIL p. 461)
hat sogar Chlorcalcium, vou einer Beimischung von verdorbenem Chlorkalk her-
rihrend, im Braunstein gefunden, worauf allerdings um so mehr aufmerksam
zu machen ist, als oft Chlorkalkfabrikanten auch im Besitz von Braunsteingruben
sind. Man wird auf eine solche Beimischung immer schliessen kénnen, wenn der
Braunstein, mit an Salzsdure freier Schwefelsiure behandelt, Chlor entwickelt.
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selbe beruht darauf, dass Mangansuperoxyd und Oxalséure sich
in der Art gegenseitig zersetzen, dass ein Mischungsgewicht
Sauerstoff des Superoxydes an ein Mischungsgewicht Oxalsaure
tritt und damit 2 Mischungsgewichte Kohlensiure bildet, wahrend
das Mangansuperoxyd in Oxydul iibergeht, welches sich mit
einem andern Antheil Siure zu einem neutralen Salz vereinigt.
Um die Bildung von oxalsaurem Manganoxydul zu verhindern,
welche nur die Anwendung einer grosseren Menge Oxalsiure
erheischen wiirde, wird eine gewisse Quantitit Schwefelsiure
hipzugefigt, welche zugleich bewirkt, dass die Zersetzung leb-
hafter vor sich gebe und sich rascher vollende. Das Schema
des Processes ist mithin:

Vor Nach
der Zersetzung.
Oxalsaure = C203 C: 03} — 9002
Mangansuperoxyd — o 0
MoO Moy 4 508
Schwefelsdure == SO3 SO0% { T

Ziwei Mischungsgewichte Kohlenséure entsprechen also einem
Mischungsgewichte Mangansuperoxyd, oder je ein Gewichtsver-
hist von 44 zeigt 43,6 Gewichtstheile Mangansuperoxyd im unter-
suchten Braunstein an.*) —

Da mit der Kohlensiure zugleich Wasserdampfe entweichen,
so hat man Sorge zu tragen, dass diese zuriickgehalten werden,
damit nicht durch den so bedingten Gewichtsverlust der Braun-
stein besser erscheine, als er wirklich ist. Man nimmt daher die
Zersetzung in einem Stehkolben a (Fig. 20) vor, der durch einen
Kork ¢ verschlossen ist, der ein n:it Chlorcalcium gefiilltes Rohr &

¥) Statt der reinen Oxalsdure ist es iibrigens erlaubt, auch irgend ein neu-
trales oxalsaures Salz zu wéahlen und ist von diesen Salzen das oxalsaure Kali
dasjenige, welches man sich am leichtesten verschaffen kana. Man hat namlich
zu dessen Darstellung nur néthig, das im Handel billig zu habende saure oxal-
saure Kali, bekannt unter dem Namen Kleesalz, in Wasser zu 1dsen, mit kohlén-
saurem Kali zu neutralisiren und zur Krystallisation abzudampfen. Das hierbei
erhaltene neutrale oxalsaure Kali enthalt ein Mischungsgewicht Wasser und ist
die Formel desselben XO - C2 03 4 H2 O, mithin sein Mischungsgewicht 92;
das ist denn auch die Gewichtsmenge, die fir 63 Gewichtstheile Oxalsdure an-
zuwenden ist. Durch die Anwendung des Salzes wird aber, wie man sieht, das
Gewicht der Masse nicht unbedeutend vermebrt und da man bei dieser Pri-
fungsmethode vielmebr auf eine Verminderung dieses Gewichtes bedacht sein
muss, so kann auch die Anwendung des Salzes statt der Sdure nicht empfohlen
werden.
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tragt. Durch dieses Chlorcalciumrohr geht ein Glasrohr d, wel-
ches fast bis auf den Boden des Gefiisses « reicht und oben offen
ist. Dasselbe wird wihrend der Operation mit einem Wachs-
oder Holzpfropf verschlossen; ausserdem miinden noch oben und
unten in das Chlorcalciumrohr die kurzen Rohrenstiicke ¢ und f.
Die sich mit der Kohlensaure gleichzeitig entwickelnden Wasser-
dampfe werden nun von dem geschmolzenen Chlorcalcium in der
Réhre b zuriickgehalten und nur die Kohlensdure entweicht durch
das Rohr f. Nach Beendigung des Processes oOffnet man das
Rohr d und zieht mit dem Munde an dem Rohre 7 die Luft auns
dem Apparate, so lange dieselbe noch einen entschieden sauren
Geschmack hat. Hierbei wird die in dem Xolben zuriickbleibende
Kohlensiure ausgesogen und durch das Rohr d durch atmospi-
rische Luft ersetzt. Der vor Beginn des Zersetzungsprocesses
gewogene Apparat wird nach Beendigung desselben abermals ge-
wogen und der Verlust kann nur durch Kohlensaure bedingt sein.

Das Mangansuperoxyd im Braunstein ist fast stets von einer
grosseren oder geringeren Menge kohlensaurer Salze begleitet,
welche bei Anwendung dieser Methode unbedingt vorher entfernt
werden miissen, da ihre Kohlensiure ebenfalls ausgetrieben, den
Gewichtsverlust vermehren und mithin veranlassen wiirde, dass
der Braunstein besser erscheint, als er ist. Die Entfernung der
Kohlensiure ans den kohlensauren Salzen geschieht- gewchnlich
mittelst Salpetersiure; dies ist jedoch mit vielem Zeitanfwand
verkniipft, denn der mit Salpetersiure behandelte Braunstein muss
darauaf filtrirt, ausgewaschen und getrocknet werden, bevor man
eine Probe zur Bestimmung des Mangansuperoxydes abwiegen
kann. Kiirzer kommt man entschieden zum Ziele, wenn man
sich eines der beiden in Fig. 17 und 18 beschriebenen Apparate
bedient, bei welchem ein Hinzufiigen von Saure sowohl in das
Gefiss A als B mit grosser Leichtigkeit moglich ist. Man schiit-
tet also zunachst in das Gefiss 4 nur die abgewogene Braun-
steinprobe, welche man mit etwas Wasser iibergiesst, und bringt
in das Gefiss B Schwefelsiure. Nachdem der Apparat gewo-
gen,, lisst man aus B etwas Siure nach A iiberstromen; die
Kohlensiure wird dadurch ausgetrieben und entweicht. Nach-
dem auf wiederholtes Hinzulassen von Sdure zum Braunstein
keine Kohlensdure-Entwickelung mehr stattfindet, offnet man das
Rohr «, saugt bei d Luft, so lange sie noch sauer schmeckt,

und wiegt abermals. Der Gewichtsverlust rithrt von der ent-
Miiller, Papierfabrikation. 3. Auﬂag\e. 8
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wichenen Kohlensiure aus den kohlensauren Salzen her. Nun
erst bringt man die gehorigen Quantititen Oxalsiure und Schwe-
felsiure in das Gefiss A, wiegt das Ganze nochmals und leitet
alsdann durch successive Erwidrmung die Zersetzung des Braun-
steins ein. Handelt es sich, wie in den meisten Fallen, nicht um
eine quantitative Bestimmung der Kohlensiure in den kohlen-
sauren Salzen, so bleibt das Verfahren ungeandert, nur dass
man alsdann der ersten und zweiten Abwiegung iiberhoben ist.

Diese allerdings sehr leichten, aus einem Stiicke geblasenen
Apparate haben jedoth das Unbegueme, dass man zwischen zwei
Versuchen die entwissernde Schwefelsiure ausgiessen muss, um
das untere Gefiss zu entleeren, und das Reinigen derselben iiber-
haupt sehr umsténdlich ist; daher hat Mohr seine Zuflucht wie-
der zu einem kleinen Stehkolben genommen, welcher durch einen
doppelt durchbohrten Kork verschlossen ist. In der einen Bohr-
offnung ist ein mit Bimsteinstiicken angefiilltes Rohr befestigt,
welches dicht unter dem Korke endet, wihrend durch die zweite
Oeffnung ein Robr bis nahe an den Boden des Kolbens reicht
and an der oberen Miindung mittelst eines Holzpflockchens ver-
schlossen werden kann. Es wird die Braunsteinprobe in den
Kolben geworfen und etwas Wasser hinzugegossen, darauf lasst
man durch das Bimsteinrohr etwas concentrirte Schwefelsdure
zufliessen, welche die kohlensauren Erden zersetzt. Nachdem
die Kohlensiure durch Aufsaugen entfernt, wird der Apparat zu-
gleich mit der nothigen Menge der in einem besondern Gefass be-
findlichen krystallisirten Oxalsiure auf die Wage gebracht, dar-
auf geoffnet, die Oxalsiure hineingeschiittet, die Zersetzung
vorgenommen und wiederum gewogen. —

Will man das Schema des bei dieser Methode stattfindenden
Processes in die Zahlen iibersetzen, welche das Verhiltniss der
anzuwendenden Quantititen der einzelnen Substanzen ausdriicken,
so hat man bei der Schwefelsiure und Oxalsiure auf ihren ste-
ten Wassergehalt Ricksicht zu nehmen, — Das Mischungs-
gewicht der Oxalsdure.C2083 ist 36, das des Mangansuperoxyds
MnO2? ist 43,6, das der Schwefelsiure SO? ist 40. Die kry-
stallisirte Oxalsiure enthalt 43,6 pCt. Wasser, man hat daher auf
3 M.-G. Braunstein 63 Oxalsaure anzuwenden. Ebenso enthélt
eine Schwefelsiure von 66 Grad Baumé, wie sie im Handel ge-
wohnlich vorkommt, mindestens 22 pCt. Wasser, daher statt
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40 Gewichtstheile deren 51,3 anzuwenden sind. Das Schema
wird mithin, in Zahlen ausgedriickt, folgendes:

Vor Nach
der Zersetzueg.
. 27,0 Wasser 36,0 Oxalsdure | 44,0 Kohlen-
63,0 Oxal =1 . ’ c=
1 Dxalsaure {36,0 Oxalsiure 8,0 Sauerstoff (= sdure
43,6 Mangan- { 8 Sauerstoff 35,6 Manganoxydul) __ 75,6 Schwefels.
superoxyd ~ 35,6 Manganoxydul 40,0 Schwefelsiure{ — Manganoxydul

51,3 Schwefel- _j 40 Schwefclsdure 27,0 Wasser

sdure T {11,3 Wasser 11,3 Wasser $ == 38,3 Wasser

Es wiirde nun entschieden ausserordentlich unbequem und
mit der Unbequemlichkeit auch eine Quelle zahlreicher Fehler
verkniipft sein, wenn man zur Probe nicht eine bestimmte, son-
dern eine beliebige Quantitat Braunstein abwiegen wollte, denn
man hitte alsdann fiir irgend eine beliebige Quantitit Braun-
stein — n, folgende Rechnungen auszufiihren:

43,6 : 63,0 = n : @ (Menge der Oxalsdure)

436 :51,3=n: y (Menge der Schwefelsiure),

43,6 : 44,0 = n : =z (Menge der Kohlensidure, die entwickelt
werden soll),

¢: 100 = a (die erbaltene Menge der Kohlenséure) : m (dem
Procentgehalt des Braunsteins an Mangansuperoxyd).

Wird » constant genommen, d. h. wiegt man stets-dieselbe Quan-
titat Braunstein zur Probe ab, so lassen sich @, y, 2z ein fir alle
Mal berechnen und es bleibt dann fiir den jedesmaligen Fall nur
die letzte Proportion aufzulosen, welches einfach dadurch ge-

. ., 100 - .
schieht, dass man a mit —(z)—— multiplicirt. — Auch diese Rechnung

lasst sich endlich vermeiden, wenn man stets eine solche Quan-
titit Braunstein zur Probe abwiegt, dass, wenn derselbe reines
Mangansuperoxyd wire, sich gerade 100 Gewichtstheile Kobhlen-
saure entwickeln miissten; alsdann wiirde namlich jeder Gewichts-
theil erhaltener Kohlensiure unmittelbar 1 pCt. Mangansuperoxyd
im angewandten Braunstein anzeigen. Die hierzu erforderlichen
Mengenverhiltnisse sind aber:

142,58 Oxalsiure, 98,86 Braunstein, 116,49 Schwefelsiure.
Es sind mithin, abgesehen von der Bestimmung der kohlensauren
Salze, jedesmal 3 Abwiegungen der Substanzen ndthig, wozu
dann noch die Abwiegung des gefilllten Apparates vor und nach

der Zersetzung kommt, wodurch diese Methode entschieden
8*
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etwas umstiandlich wird, wenn auch die Abwiegungen der Oxal-
saure und Schwefelsiure keine grosse Genauigkeit erheischen, da
es bei diesen nur darauf ankommt, dass eine hinreichende Quan-
titat dieser Sauren vorhanden ist.

Gegen die Wahl einer bestimmten Gewichtsmenge ist geltend
gemacht worden, dass der pulverisirte Braunstein selbst wahrend
des Wigens Feuchtigkeit aus der Luft anzieche und daher diese
Operation moglichst zu beschleunigen sei, wenn das Resultat
nicht an Genauigkeit verlieren solle. Diese Aufnahme von Was-
ser ist jedoch nur bei einem Braunstein zu befiirchten, der seiner
hygroscopischen Feuchtigkeit vollstindig beraubt worden ist,
wozn, wie sich aus den Untersuchungen von Fresenius*) und
Mohr ergiebt, eine Temperatur von 120 Grad C. erforderlich
ist; indess auch bei einem solchen Braunstein hat Mohr gefun-
den, dass wihrend der Zeit, die das Abwiegen einer bestimumten
Quantitiit mittelst einer mit guter Arretirung versehenen Waage
erheischt, keine Gewichtszunahme stattfindet. — Der Braunstein
kaufende Papierfabrikant hat aber unserer Ansicht nach auf den
hygroscopischen Wassergehalt desselben iiberhanpt keine beson-
dere Riicksicht zu nehmen, denn fiir ihn handelt es sich zunichst
darum, zu wissen, wie viel Chlor er mit einer gelieferten Waare
entwickeln kann und wie viel S#ure zu dieser Entwickelung
nothig ist, und wir rathen sehr, bei der Chlordarstellung die An-
wendung des pulverisiten Braunsteins, bei welchem neben ande-
ren Verunreinigungen auch der hygroscopische Wassergehalt vor-
zugsweise in’s Gewicht fillt, moglichst zu vermeiden und stets
die besten Sorten Stufenbraunstein zu kaufen, —

Was die Wahl der Gewichtseinheit anbetrifft, die man obi-
gen Zablen zu Grunde zu legen hat, so wird man am besten
thun, das Grangewicht hierzu zu nehmen, und mithin 99 Gran
Braunstein, 142 Gran Oxalstiure und 116 Gran Schwefelsiure
abzuwiegen haben. Man erhiilt hierdurch allerdings ein ziemlich
bedeutendes Gewicht der auf einander wirkenden Substanzen,
allein es ist wesentlich, dass die Masse dieser nicht allzu gering
sel im Verhiltniss zum Gewichte des Apparates, da sonst zu ge-
naue Waagen dazu gehdren, um geringe Unterschiede im Procent-
gehalt des zu untersuchenden Braunsteins mit Sicherheit zu
erkennen. — s ist dies tiberhaupt der grosste Fehler dieser

#) Dingler’s Polytechnisches Journal CXXXYV. p. 277.
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Methode, dass man so grosse Gewichte auf die Waage zu brin-
gen hat; selbst bei Anwendung der #usserst fein gearbeiteten
Apparate Fig. 17 und 18 erhilt man ein Gewicht von iber
4 Unzen. Ein solches Gewicht muthet man einer fein gearbei-
teten Waage nicht gern zu, und doch gehdrt schon ein nicht
unbedeutender Grad von Genauigkeit der Waage dazu, bei einer
Belastung von 8 Unzen noch bei 1 Gran, also bei Y50, einen
deutlichen Ausschlag zu geben.

Mohr schreibt vor, 2,97 Grammes Braunstein abzuwiegen,
welche, wenn derselbe reines Superoxyd wire, 3,00 Grammes
Kohlensiure entwickeln wiirden. 300 Centigrammes wiirden also
100 pCt. vorstellen und es ist demnach die Zahl der Centigramme
Kohlensiaure, durch 3 dividirt, gleich den Procenten an reinem
Superoxyd. Erwiigt man aber, dass 1 Centigramme = 0,16 Gran,
also 3 Centigramme = 0,48 Gran sind, so sieht man ein, dass
einc ausserordentlich feine Waage und grosse Geschicklichkeit
in chemischen Arbeiten erforderlich sind, um Irrthiimer von
1—3 pCt. zu vermeiden.

Sobald man Oxals#ure und Schwefelsiure zu dem Braunstein
geschiittet und gegossen, ist es nithig, die Abwigung so schnell
als moglich vorzunehmen, denn da die Zersetzung schon bei ge-
wohnlicher Temperatur anhebt, so kann durch ein sdumiges Ab-
wiegen ein nicht unerheblicher Verlusst an Kohlensiure veran-
lasst und der Procentgehalt bedeutend geringer gefunden wer-
den, als er wirklich ist.

Andererseits kann aber auch bei Anwendung dieser Methode
der Gehalt des Braunsteins an Mangansuperoxyd leicht zu hoch
gefunden werden. Es ist namlich nicht méglich, ohne Tempe-
raturerh6hung die letzten Antheile des Braunsteins, auf dessen
feine Zertheilung sehr grosses Gewicht zu legen ist, zu zersetzen,
man muss aber hierbei sehr vorsichtig sein, dass die Temperatur
nicht zu hoch steige und dass tiberhaupt der ganze Process nicht
zu schnell verlaufe. In beiden Fallen wird die als Sperrfliissig-
keit gebrauchte Schwefelsdure ebenfalls sehr warm und lisst
W asserdimpfe unabsorbirt entweichen, wodurch dann ein zu giin-
stiges Resultat erhalten wird.

Wir haben schon friither darauf hingewiesen, wie misslich die
Anwendung solcher, grosse Oberflichen darbietender Apparate
bei Gewichtsanalysen ist, und konnen hier nur den Wunsch wie-
derholen, dass Verkaufer und Kaufer die Will und Fresenius-
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sche Methode in Zukunft fallen lassen und an deren Stelle eine
der im Folgenden beschriebenen Maassanalysen treten lassen
mdchten. ¥) —

Die maassanalytische Werthbestimmung des Braunsteins ge-
schieht:

1) durch Eisenoxydulsalze und Chaméleon;

2) durch Oxalsdure und Chamiileon;

3) durch arsenige Siure und Jodlésung;

4) durch Destillation mit starker Salzsiure und Messung des
entwickelten Chlors.

Ad. 1. Die grosse Verdnderlichkeit resp. leichte Oxydirbar-
keit der Eisenoxydulsalze hat eben so oft die Aufmerksamkeit
der Chemiker auf dieselben gelenkt, wenn es sich um Auffindung
eines kraftigen Desoxydationsmittels handelte, als sie durch die
Schwierigkeit ihrer Aufbewahrung und die Unsicherheit der da-
mit erhaltenen Resultate von deren Anwendung abgeschreckt hat.
Erst in neuester Zeit ist es Mohr geglickt, in dem Doppelsalz
von schwefelsaurem Ammoniak und schwefelsaurem Eisenoxydul
ein Priaparat in die Madssanalyse einzufiihren, welches mit leich-
ter Darstellung und constanter Zusammensetzung, Unverander-
lichkeit und grosse desoxydirende Kraft verbindet. — Es wird
dieses schwefelsaure Eisenoxydul-Ammoniak erhalten, indem man
krystallisirten Eisenvitriol (FeO 4+ SO3 + THO = 139) und
schwefelsaures Ammoniak (NH*O + S03 = 66) in dem Verhilt-
niss ihrer Mischungsgewichte, unter Erwirmung in Wasser, auf-
16st, filtrirt und zusammen krystallisiren lasst. Das Doppelsalz
schiesst hierbei in lichtgrauen, durchsichtigen und sehr harten
Krystallen an, welche an der Luft unverinderlich sind, weder

*) H. Kolbe hat diese Methode dahin abgeandert, dass er die Kohlensiure
nicht aus dem Gewichtsverlust bestimmt, sondern sie unter allen bei der Ele-
mentaranalyse organischer Kérper angewandten Vorsichtsmaassregeln im Kali-
Apparate auffingt und aus der Gewichiszunahme desselben sie direkt erhilt.
Es erscheint diese Abinderung in der That als eine Verbesserung, in sofern der
Kaliapparat wihrend der Dauer der Entwickelung nicht erwirmt und iiberhaupt
nicht berihrt wird, daher auch in seinem hygroscopischen Zustande nicht andert,
was so leicht beim Entwickelungsapparate der Fall ist; allein der ganze Appa-
rat ist zu complicirt und die Leitung des Processes mit zu grossen Riicksichts-
nahmen verkniipft, als dass das Verfahren Tecbnikern empfohlen werden
kénate. — Annalen der Chemie und Pharmacie 1861 Bd. CXIX. p, 130. —
Dinglers Polyt. Journal Bd. CLXI. p 373.
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verwittern noch Wusser anziehen, sich bei hohen Temperaturen
trocknen und ohne Verlust abwigen lassen.

Das Doppelsalz besteht aus (NH*O + SO3) -~ (Fe 02 + S03)
-+ 6 HO, woraus hervorgeht, dass sein M G. = 196 ist und dass
es genau 1 = 14,286 pCt. Eisen enthalte.

Die Anwendung dieses Salzes, so wie tiberhaupt der Eisen-
oxydulsalze, zu denen auch das Eisenchloriir zu rechnen ist, zu
vorliegendem Zwecke, beruht einmal auf ihrem Verhalten zu Chlor
und zweitens zu Sauerstoff leicht abgebenden Verbindungen, wie
die Uebhermangansiure.

Lisst man auf die FEisenoxydulverbindung Chlor wirken, so
verbindet sich dasselbe mit einem Theil des Eisens im Eisenoxy-
dul zu Eisenchlorid, wéhrend der Rest des EKisens mit dem gan-
zen Sauerstoff Eisenoxyd erzeugt, nach dem Schema

I. 6FeO 2Fe203
3Cl Fe2(Cl3

woraus hervorgeht, dass je 6 M.G. verschwundenes Eisenoxydul
das Vorhandensein von 3 M.G. Chlor anzeigen. —

War dagegen statt Eisenoxydul Eisenchloriir vorhanden, so
wird dasselbe durch Chlor einfach in Chlorid verwandelt, nach
der Formel

II. 6FeCl

3C1 = 3Fe2(Cl3

wo also wiederum 6Ke Cl, 3Cl entsprechen.

Wirkt ferner Uebermangansiure auf Kisenoxydul ein, so
verwandelt sie dasselbe durch Sauerstoffabgabe in Eisenoxyd,
wihrend sie selbst in Manganoxydul iibergeht, welches sich mit
der nebenbei vorhandenen Siure zn einem Salz vereinigt, nach
dem Schema

III. 10FeO HFe203
Mn207 2Mn O

War dagegen statt Eisenoxydul Eisenchloriir vorhanden, so
wird unter gleichzeitiger Zersetzung von Wasser, Eisenchlorid,
Eisenoxyd, Chlorwasserstoffsiure und Manganchloriir gebildet,
nach der Formel
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IV. 9 Fe2 CI
_ JoTe 9 FeCls
10FeCl= {5 2 Mn Ol
2Cl = 20man) = Fe | = 87 00
2Mn 90
Mn20Q7 = {70 501
g — 90 }=2ch
20 oH
2HO = §2H

woraus hervorgeht, dass 10 M. G. Eisenoxydul oder Eisenchloriir
1 M.G. Uebermangansiure entsprechen. —

Die Uebermangansiure wird in der Form des tibermangan-
sauren Kalis angewendet, welches nach Gregory’s Vorschrift
ans 8 Th. gut gepulvertem und mdglichst reinem Braunstein
(Pyrolusit), 10 Th. Kalihydrat und 7 Th. chlorsaurem Kali bereitet
wird. Es wird zunichst das Kalihydrat mit dem chlorsauren
Kali zusammengeschmolzen und darauf der Braunstein nach und
nach hinzugefiigt. Durch Bildung von mangansaurem Kali wird
das Hydratwasser des Kali ausgetricben, und es findet ein leb-
haftes Kochen statt. Man riihrt die Masse mit einem eisernen
Spatel um. In dem Maasse, als die schmelzbaren Salze, chlor-
saures Kali und Kalihydrat zerstort werden, wird die Masse brock-
lich, und das Geriusch von dem entweichenden Wasser hort
immer mehr auf. Man giebt nun etwas stirkeres Feuer, dass dic
Winde des Tiegels dunkelroth glithen, und rithrt bestindig um,
damit nicht einzelne Theile am spitzen Ende des Tiegels iiber-
hitzt werden. Nachdem die ganze Masse sshwach glitht und ein
brockliches Gemenge bildet, hebt man den Tiegel aus dem Feuer
und schiittet die heisse lockere Masse in eine kupferne Pfanne.
Nach dem Erkalten wiirde sie fest werden und nur schwer von
den Winden des Tiegels losgetrennt werden kénnen. Die Salz-
masse wird zu grobem Pulver gestossen und in eine grosse Menge
kochenden Wassers eingetragen. Sie Iésst sich anfinglich mit
grimer Farbe zu mangansaurem Kali, welches sich jedoch durch
Kochen in iibermangansaures Kali und Mangansuperoxydhydrat
umsetzt: 3MnO? =Mn207 4+ MnO2.

Die rothgekochte Fliissigkeit lisst man erkalten und ahsetzen
und giesst sie damm in Flaschen rein von dem Bodensatz ab.
Eine Filtration durch Papier ist unmdglich, da auch alle organi-
schen Substanzen zersetzend auf die Uebermangansiure einwirken.
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Da aber die Flissigkeit nothwendig stark verdiinnt werden
muss, so kann man den Bodensatz wiederholt mit Wasser tiber-
giessen und nach dem Absetzen die Fliissigkeiten mit einander
vermischen.

Die Chaméaleonfliissigkeit ist nicht absolut haltbar, wenngleich
sie sich langere Zeit ohne bedeutende Verinderung halt. Sie
setzt immer mit der Zeit braunes Manganoxyd ab, wodurch sie
in ihrem Gehalte schwacher wird. Aus diesem Grunde giebt
man ihr keine bestimmte oder normale Starke, sondern man
nimmt sie, wie sie ist und bestimmt ihren Werth durch ecine
Titrestellung. Hierzu dient das oben erwithnte Doppelsalz: man
wiegt 1 oder 2 Gran desselben in Pulverform ab, 16st in warmen,
luftfreien Wasser, dem etwas Schwefelsdure zugesetzt ist, ver-
diinnt mit kaltem Wasser und setzt nun aus einer Gay-Lus-
sacschen Biirette™) von der Chaméleonlésung zu, bis ein Tropfen
die Flussigkeit schon rosaroth farbt. Die sauren Oxydulsalze des
Eisens und das entsprechende Chloriir entfarben das Chamaleon,
welches denselben zugesetzt wird, augenblicklich. Der rothe
Strahl der Losung verschwindet wie ein abgebrochener Stab in
der Eisenldsung. Die rothen Stellen werden bei fortdanerndem
Zusatze immer grdsser, ehe sie verschwinden, bis plétzlich ein
Tropfen zu viel eine lichtrothe Firbung in der Ilissigkeit her-
vorruft. —

Hat man nun ermittelt, wie viel Kubikcentimeter Chaméleon-
losung zur Oxydation von 1 Grm. Eisenoxydulsalz erforderlich
sind, so geht man zur Braunstein-Analyse iiber.

Aus
MnO?2, MnCl 3 MnO2 3Mn(l
QW CI g: 2HO oder 6Cl (= 6HO
) Cl 3Cl

geht hervor, dass bei der Behandlung von Mangansuperoxyd mit
Chlorwasserstoffsiure je 1 M.G. Superoxyd 1 M.G. Chlor in
Freiheit setzt, wihrend sich aus Schema I. pag. 119 ergiebt, dass
3 M.G. Chlor 6 M.G. Eisenoxydul in Oxyd und Chlorid ver-
wandeln. Wire also der Braunstein reines Superoxyd, so wiir-
den 3 M.G. so viel Chlor entwickeln, als ndéthig ist, um in
6 M.G. Eisenoxydul oder, was dasselbe ist, 6 M.G. Eisendop-

#) Die Anwendung von Quetschhahnbiiretten ist hier unstatthaft, da jede
Berithrung des Chaméteons mit organischen Substanzen vermieden werden muss.
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pelsalz obige Veranderung zu bewirken; man hat also auf 3 M.G.
Braunstein 6 oder auf 1 M,G. Braunstein 2 M.G. Eisendoppel-
salz anzuwenden, was 10 Grm. des letzteren auf 1,111 Grm.
Braunstein ausmacht. Es werden also 1,111 Grm. Braunstein
mit 10 Grm. Eisendoppelsalz durch starke Salzsdure zersetazt,
und nachdem der Braunstein vollstindig aufgelost, durch Cha-
maleonldsung untersucht, wie viel Eisenoxydul unverdndert tibrig
geblieben ist.

Die Zersetzung geschieht am Besten in einem dem in Fig. 15
abgebildeten dhnlichen Apparate, in welchem jedoch die Rohren
a und d wegfallen und der die Verbindungsrohre ¢ tragende Kork
in dem Halse der Zersetzungsflasche A luftdicht schliesst, wah-
rend der Kork in B den Zutritt der Luft von Aussen gestattet.
Die Flasche B wird mit ausgekochtem, luftfreien Wasser gefillt,
welches den Zweck hat, durch Uebersteigen in die Zersetzungs-
flasche A, nach erfolgter Zersetzung die heisse Flissigkeit in die-
ser zu verdiinnen und abzukithlen und den Zutritt der Luft ab-
zuhalten. —

Die abgewogenen 1,111 Grm. Braunstein werden gleichzeitig
mit den 10 Grm. Eisensalz in die Zersetzungsflasche gebracht
und mit roher rauchender Salzsiure im Ueberschuss iibergossen,
Um die atmosphérische Luft auszutreiben, setzt man einige Stiick-
chen saures kohlensaures Natron hinzu und stellt alsdann mit-
telst festen Eindriicken des Korks die Verbindung mit der zwei-
ten Flasche her. Es findet eine stiirmische, jedoch nur kurze
Zeit andanernde Kohlensiure - Entwickelung statt, welche allen
Sauerstoff aus der Zersetzungsflasche austreibt.

Die anzuwendende Salzsiure muss vorher gepriift sein, dass
sie weder oxydirende, noch reducirende Wirkung ausiibe, d h.
weder Chlor noch schweflige Siure enthalte. Das erste findet
man, wenn man sie im verdiinnten Zustande mit Stirkeldsung
und Jodkalium mischt, welche sie nicht blau farben darf; redu-
cirende Wirkung erkennt man daran, dass die verdiinnte Saure
eine Chamaleonlosung entfirbt. —

Nachdem die Kohlensaure - Entwickelung nachgelassen, wird
die Zersetzungsflasche nach und nach bis zum Kochen erhitzt
und so lange darin erhalten, bis der Braunstein vollstindig auf-
geschlossen ist, was man an der weissen Farbe des Bodensatzes
erkennt. Das vorgeschlagene Wasser wird nun bald durch den
Luftdruck in die Zersetzungsflasche iibergetrieben, wodurch eine
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Abkiihlung verursacht wird, ohne dass Oxydation zu befiirchten
wiire. Es wird hierauf der Inhalt beider Flaschen in eine grosse
Mischflasche gespiilt und der Rest des Eisenoxyduls durch Cha-
maleonlésung bestimmt. 10 Grm. Eisenoxydulsalz entsprechen
100 Procent Mangansuperoxyd, mithin jeder durch die Chamai-
leonlosung weniger zuriicktitrirte 0,1 Grm. 1 Procent. — Weiss
man ungefdhr den Procentgehalt eines Braunsteins, so wird man
gut thun, statt 10 Grm. 9, 8 oder auch 7 Grm. Eisensalz anzu-
wenden, je nachdem der Braunstein unter 90, 80 oder 70 Pro-
cent besitzt, um beim Zuriicktitriren nicht eine zu grosse Quan-
titat Chamaleonfliissigkeit verwenden zu miissen.

Die Methode giebt sehr iibereinstimmende und schnell ge-
wonnene Resultate und verdient in dieser Beziehung den Vorzug
vor allen iibrigen, allein dem Techniker kann sie trotzdem nicht
empfohlen werden, da sie von Anfang bis zu Ende, von der Dar-
stellung der Probesubstanz bis zum Titriren mit der Chamileon-
lésung, die Geschicklichkeit und Umsicht eines Chemikers von
Fach erheischt, denn wir miissen in Bezug auf das Titriren noch
erwihnen, dass auch die Chlorwasserstoffsiure, wenn sie nicht
sehr verdiinnt und die Temperatur sehr gemassigt ist, zersetzend
auf die Uebermangansaure einwirkt, wobei Chlor frei wird, daher
man einmal auf sehr verdiinnte Flissigkeiten zu halten und gut
abzukiihlen hat, dann aber auch nicht unterlassen darf, darauf zu
achten, ob ein Chlorgeruch sich entwickelt, denn wo das der
Fall, muss die Priifung als misslungen betrachtet werden. Dieser
Chlorgeruch kann sich iibrigens auch schon bei der Zersetzung
des Braunsteins zeigen, wenn dieselbe etwas iibereilt wird, denn
die Eisenoxydulsalze absorbiren das Chlor bei weitem nicht so
energisch, wie die arsenige Siure in ihren Verbindungen mit Al-
kalien. Die richtige Leitung der Zersetzung wird aber sehr er-
schwert durch die Bildung von Eisenoxydulsalz, welches durch
seine tiefbraune Fiarbung das Braunsteinpulver der Beobachtung
entzieht.

Ad 2. An Stelle des Eisenoxyduls kann auch die Oxalsaure
angewendet werden, welche ebenfalls desoxydirend auf die Ueber-
mangansiure einwirkt, indem sie durch Aufnahme von Sauerstoff
in Kohlensiure iibergeht.

Es wird also zunichst wie bei der Will und Fresenius-
schen Methode der Braunstein mit einer bestimmten Menge Oxal-
saure und Schwefelsdure aufgeschlossen, und indem man die ge-



124

bildete Kohlenséure entweichen lasst, mittelst Chamaéaleonlésung
untersucht, wie viel Oxalsiure unzersetzt geblieben ist.

Man bedient sich hierzu der bereits pag. 85 erwahnten Probe-
oxalsaure, welche 63 Grm. krystallisirte Oxalsdure im Litre ent-
hielt und welche man zunéichst mit Chamileonlosung titrirt. Es
werden daher aus einer Quetschhahnbiirette genau 10 Kubikcen-
timeter Oxals#ure in einen grossen Kolben abgelassen, ohne Hals
oder Wande zu benetzen; man verdiinnt dieselben mit 200 bis
300 Kubikcentimeter destillirten Wassers und setzt 6—8 Kubik-
centimeter concentrirte Schwefelséure zu. Diese bewirkt ausser
der néthigen sauren Beschaffenheit der Flissigkeit zugleich eine
schwache Erwirmung, welche die Reaction befordert. Fiigt man
nun aus einer Gay-Lussac’schen Biirette Chamaleonlosung hin-
zu, so bemerkt man in der ersten Minute keine Verinderung der
Farbe, allmilig aber beginnt die Reaction und die rothe Farbe
verschwindet. Ist dies das erste Mal eingetreten, so geht es
nachher immer geschwinder; die durch das Chamaleon bewirkte
rothe Farbung geht in Braunroth, dann in lichtes Braun, dann
durch Gelb in’s Farblose iiber. Gegen Ende der Operation geht
dieser Uebergang mmer rascher vor sich und die Fliissigkeit
wird zwischen jedem Zusatz, wenn sie nur stark verdiinnt und
geniigend sauer war, wieder vollkommen farblos, bis endlich die
rosenrothe Firbung stehen bleibt und der Versuch beendet ist.
Die Wirkung der Kleesiiure wird durch eine geringe Temperatur-
erhohung bedeutend beschleunigt und enthielte das Chamaleon
kein Chlorkalium, welches wieder zur Entwickelung von Chlor
Veranlassung geben kann und daher Vorsicht nothig macht, so
konnte man unbedenklich die Erwirmung so weit treiben, dass
die Reaction eben so rasch, wie bei den Eisenoxydulsalzen in der
Kilte vor sich ginge. —

Was nun das Mengenverhiltniss zwischen Oxalsiure und
Braunstein anbetrifft, so ergiebt sich dasselbe leicht aus dem
Umstande, dass 1 M.G. Oxalsiure sich mit 1 M.G. Mangan-
superoxyd zu 2 M.G. Kohlenssiure und 1 M.G. Manganoxydul
umsetzt, nach der Formel

C203 _ 2C02
MnO2{ =~ MnO

63 Grm. krystallisirte Oxalsiure erfordern also 43,6 Grm. Man-
gansuperoxyd und da die Auflosung der Oxalsiure 63 Grm. im



125

Litre (1000 Kubikcentimeter) enthilt, so wiirde man, wenn die
verbrauchten Kubikcentimeter Oxalsiure direct Procente des
Braunsteins vorstellen sollen, 4,367 Grm. des letzteren abzuwie-
gen haben. Da dies immer noch mehr ist, als zu einer genauen
Analyse nothig ist, so gentigt es, die Halfte, also 2,18 Grm., ab-
zuwiegen, fir welchen Fall man die verbrauchten Kubikcenti-
meter Oxalsdure mit 2 zu multipliciren hat, um die Procente zu
erhalten. —

Man bringt also 2,18 Grm. des moglichst feingepulverten
Braunsteins in eine kleine Kochflasche, lasst ungefiihr 30 Kubik-
centimeter Oxalsiure hinzufliessen und setzt noch 4—5 Kubik-
centimeter concentrirte Schwefelsiure zu. Die Flasche bedeckt
man lose mit einem Uhrglase oder Trichter und lasst das kohlen-
saure Gas feucht entweichen. Wenn die freiwillige Gasentwicke-
lung bei ofterem Umschiitteln nachlidsst, bringt man sie durch
Erwarmung wieder hervor und sieht, ob noch unzersetzter Braun-
stein am Boden liegt. In diesem Falle lasst man noch fernere
8 oder 10 Kubikcentimeter Oxalsiure aus derselben Biirette hin-
zufliessen, Nimmt man von vorn herein sogleich H0 Kubikcenti-
meter Oxalsiure, so hat man, da diese 100 pCt. vorstellen, in
jedem Falle genug, nur muss man dann bei schwachen Braun-
steinsorten unnéthig viel Oxalsiure durch Chamileon zuriick-
titriren. Wenn die Gasentwickelung in der Wirme nachgelassen
hat, giesst man mit befettetem Rande die triibe Fliissigkeit in
eine 300 Kubikcentimeter haltende Mischflasche, giebt anf den
Rest noch 2 bis 3 Kubikcentimeter Oxalsiure und etwas Schwe-
felsiure und erwirmt wieder, wobei sich dann bei reinen Fliissig-
keiten und grosserem Schwefelsduregebalt noch einmal Gasent-
wickelung cinstellt, welche in der ganzen Masse nicht mehr zu
erregen war. Ist auf diese Art der Braunstein vollstindig auf-
geschlossen, so spiilt man die Losung in die 300 Kubikcentime-
ter Flasche, fiilllt bis zur Marke nach und schiittelt tiichtig un.
Es hingt nun davon ab, ob die Flissigkeit braunroth oder nur
weiss getriiht ist, ob man sogleich die unzersetzte Oxalséiure zu-
riicktitriren kann oder erst filtriren muss. Schlechte Braunstein-
sorten scheiden eine grosse Menge Eisenocker ab, welcher sich
schwer absetzt und eine Filtration nothig macht. Von der fil-
trirten oder, wenn sie nur weisslich getritbt war, unfiltrirten
Fliissigkeit giebt man 100 Kubikcentimeter in eine weite Flasche,
verdiinnt mit ungefahr doppelt so viel Wasser, setzt noch 4 bis
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5 Kubikcentimeter concentrirte Schwefelsiure hinzu und titrirt
mit der Chamaleonlsung.

‘Wenn eine manganoxydulbaltige Fliissigkeit, wie die vorlie-
gende mit Chamileon, Welches stets. alkalisch ist, versetzt wird,
so cntsteht bald ein brauner Niederschlag oder eine Triibung,
welche alles genaue Beobachten der Farbe verhindert. Das kann
nur durch eine bedeutende Verdinnung und einen starken Saure-
gehalt verhindert werden. Die Verdinnung und Ansauerung ist
erst dann geniigend, wenn die ersten Tropfen Chaméleonfliissig-
keit die Flissigkeit rein rosenroth farben. Zu grosse Concen-
tration und zu hohe Temperatur konnen auch hier durch Chlor-
entwickelung ein Misslingen der Probe herbeifithren. — Die An-
zahl Kubikcentimeter, welche zum Rothtitriren von 100 Kubik-
centimeter der Probeflissigkeit verbraucht wurden, hat man
zunachst mit 3 zu multipliciren, um zu erfahren, wie viel auf die
ganze Fliissigkeit verbraucht worden waren, das Doppelte hiervon
giebt dann die Procente von Mangansuperoxyd.

Auch gegen diese Methrode lasst sich in theoretischer Bezie-
hung nichts sagen: sie giebt sehr ibereinstinmende Resultate
und hat selbst gegen die vorhergehende voraus, dass bei ihr die
Oxalséure an die Stelle des Eisenoxyduls tritt, welche gegen den
atmosphérischen Sauerstoff ganz unempfindlich ist und weder
durch fortgesetztes Erwirmen, noch durch lingeres Stehenlassen
verandert wird, so dass man die Operation in jedem Augenblicke
unterbrechen kann, ohne dass das Resultat dadurch beriihrt wird.
Allein auch sie kann Technikern nicht unbedingt empfohlen wer-
den, denn einmal ist das Titriren der Oxalsiure, zumal wenn
grossere Mengen davon vorhanden sind und der Gehalt des Braun-
steins an Mangansuperoxyd ginzlich unbekannt ist, eine hochst
langweilige Arbeit, dann aber hat sie den grossen Uebelstand,
dass das erhaltene Resultat mit 6 multiplicirt werden muss, wo-
durch ein an sich kleiner Fehler doch eine ziemlich bedeutende
Differenz hervorbringen kann.

Ad 3. Wenn Chlor oder Jod auf arsenige Saure einwir-
ken, so verwandeln sie dieselbe unter gleichzeitiger Zersetzung
von Wasser und Bildung von Chlorwasserstoffsiure in Arsenik-
saure,

AsO? AsOS AsO?

201} 2J
emo) 2HCL  opg

_‘As05
—2HJ
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Indem man daher das aus einer bestimmten Quantitit Braun-
stein cntwickelte Chlor auf eine bestimmte Quantitit arsenige
Saure einwirken lisst und alsdann mittelst Jod untersucht, wie
viel der letzteren unverandert geblieben ist, bietet dies Verhalten
ein leichtes Mittel der Braunsteinanalyse dar.

Wir wissen bereits, dass 1 M.G. Mangansuperoxyd (MnO?)
mit Salzsiure behandelt 1 M.G. Chor (Cl) in Freiheit setzt, da
aber zur Umwandlung von 1 M.G. arseniger Siure in Arsenik-
saure 2 M.G. Chlor erforderlich sind, so werden sich die Men-
gen von Braunstein und arseniger Siure zu einander zu verhalten
haben wie 2 M.G. Mangansuperoxyd zu | M.G. der letzteren
oder wie 87,2:99,0.

Man bereitet sich zunichst eine Normalfliissigkeit von arse-
niger Saure, indem man 11,36 Gr. derselben (von deren Reinheit
man sich vorher durch Verflichtigung iiberzeugt hat) in einem
Kolben mit der klaren Auflésung von circa 40 Gr. saurem koh-
lensaurem Natron iibergiesst und unter Erwérmen auflost.

Statt des sauren kohlensauren Natrons kann man sich auch
des neutralen Salzes bedienen, wenn dasselbe von schwefligsaurem
und unterschwefligsaurem Natron frei ist, was man an dem so-
fortigen Erscheinen eines blauen Niederschlages von Jodstirke
erkennt, wenn man zu_ einer aufgelosten Probe des Salzes etwas
Starke und dann einige Tropfen Jodlosung hinzusetzt. —

Die Auflosung der arsenigen Séure in kohlensaurer Natron-
16sung wird darauf mit Wasser bis zu einem I.itre versetzt und
bildet nun die Normalfliissigkeit, von welcher 2 Kubikcentimeter
0,0227 Gr. arsenige Saure enthalten und mithin 0,02 Gr. Mangan-
superoxyd oder 0,01628 Chlor entsprechen.

Man fertigt sich ferner eine Jod - Auflosung, indem man
11,642 Gr. Jod in einer Auflosung von circa. 38 Gr. Jodkalium
unter gelindem Erwarmen 16st und bis zu 1 Litre auffillt. Ware
das Jod vollstandig wasserfrei und finde nicht eine geringe Ver-
fliichtigung wahrend der Auflésung statt, so wiirden genau 5 Ku-
bikcentimeter dieser Auflésung hinreichen, um die arsenige Saure
von 2 Kubikcentimetern in Arseniksiure zu verwandeln. Der
genannten Umstinde wegen muss aber die Jodlosung vor ibrer
Anwendung mit der Losung der arsenigen Saure verglichen wer-
den, indem man zu 5 Kubikcentimeter der letzteren etwas Starke-
auflosung setzt und von der Jodauflssung so lange zutropft, bis
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die blane Firbung eintritt. Diese Abmessung der Jodauflosung
muss auch von Zeit zu Zeit wiederholt werden.*) —

‘Will man nun einen Braunstein untersuchen, so lése man in
einem kleinen Kolben mit weitem Halse (damit das Pulver der
arsenigen Siure und des Braunsteins ohne Verlust bequem hinein-
geworfen werden konne) 2,27 Gr. arsenige Saure in etwa 3 bis
4 Drachmen Salzsiure von 1,16 spec. Gewicht, die vorher auf
die Abwesenheit von Chlor und schwefliger Siure gepriift worden
ist, unter Erwarmen auf. Da sich hierbei leicht fliichtiges Ar-
seniksuperchloriir erzeugt, so wird mit dem Kolben ein Uformi-
ges Rohr verbunden, welches eine Losung von saurem kohlen-
sauren Natron enthalt, die im Stande ist, das Arseniksuperchloriir
wieder in arsenige Séure zuriickzufiibren.**) (Vergl. Fig. 47.)

Jene Losung von arseniger Siure entspricht nun genau 2 Gr.
Mangansuperoxyd; es werden daher 2 Gr. Braunstein abge-
wogen, in die erkaltete Losung geschiittet, das U-Rohr wieder
befestigt und der Kolben so lange massig erwérmt, bis der Braun-
stein vollstindig zersetzt ist. — Man lisst hierauf erkalten und
giesst den Inhalt des Kolbens und Rohres in ein geriumiges
Becherglas, spiilt beide gut aus und neutralisirt mit kohlensaurem
oder saurem kohlensauren Natron. Zu der alkalisch reagirenden
Flissigkeit wird Stirkeauflosung gesetzt und dieselbe dann mit
der Jodauflosung blau titrirt. — Da 200 Kubikcentimeter arsenig-
saure Normallosung ebenfalls 2,27 Gr. arsenige Sdure enthalten, so
kann man bei der Berechnung verfahren, als hiatte man 200 Kubik-
centimeter arsenigsaure Probelosung mit 2 Gr. Mangansuperoxyd

*) Die Zersetzung der Jodstirke durch arsenige Saure findet nur in neu-
traler Fliissigkeit statt, daher die Auflésung der arsenigen Saure so viel Natron
enthalten muss, als hinreichend ist, um nicht nur die arsenige Saure, welche
zweibasisch ist, sondern auch die durch die Einwirkung des Jods auf dieselbe
entstandene Jodwasserstoffsdure zu neutralisiren. Entbédlt die Losung der arse-
nigen Sdure, wie oben angegeben, 40 Gr. saures kohlensaures Natron, so hat
man ein Sauerwerden derselben beim Blautitriren nicht zu fiirchten, allein man
wird immer gut thun, bei dem Eintritt der blauen Firbung sowohl in der Nor-
mallésung, als in der durch die Zersetzung des Braunsteins erhaltenen Flissigkeit,
durch abermaligen Zusatz von saurem kohlensauren Natron in Loésung sich zu
iberzengen, ob dieselbe fortbesteht oder wieder verschwindet, in welchem letz-
teren Falle ein grosserer Zusatz von Bikarbonat erforderlich ist.

*#) Die Natronlésung darf in den beiden Schenkeln nur so hoch stehen,
dass beim Kochen weder ein Herausspritzen noch beim Erkalten ein Zuriick-
treten in die Zersetzungsflasche méglich ist.
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vermischt, 2 verschwundene Kubikcentimeter arsenige Saure wiir-
den danmn 1 pCt. Mangansuperoxyd anzeigen. Durch die Titri-
rung mittelst der Jodlésung erfihrt man die Anzahl der iibrig
gebliebenen Kubikcentimeter arseniger Siure und diese von 200
ahgezogen und den Rest durch 2 dividirt, giebt die Procente
Mangansuperoxyd an Braunstein, —

Da kiuflicher Braunstein selten iiber 70 pCt. Mangansuper-
oxyd enthilt, so kann man auch von Hause aus nur eine 70 Ku-
bikcentimetern arsenigsaurer Losung entsprechende Menge von
arseniger Siure, also 0,0227.70 =1,589 Gr. in Salzsiure auf-
l6sen, wodurch an Jodlésung gespart wird, — Sollte man einen
Braunstein zu gering angesprochen haben, so macht sich das
durch einen Chlorgeruch wahrend der Zersetzung und noch fri-
her durch die rothliche Fiarbung, welche die alkalische Losung
in dem dem U-Rohr annimmt, so wie dadurch bemerkbar, dass
der erste Tropfen der Jodlésung die blaue Farbe hervorruft.
Unter solchen Umstanden muss natiirlich eine zweite Analyse
mit Anwendung einer grosseren Menge arseniger Saure vorge-
nommen werden.*) —

Es steht diese Methode zuniichst im Widerspruch mit einer
Bemerkung Mohr’s in dessen Lehrbuch der chemisch-analyti-
schen Titrirmethode Bd. I. pag. 327, wo es heisst: ,Die Man-
ganoxyde konnen nicht direkt mit arseniger S&ure zersetzt wer-
den, weil diese Zersetzung nur in saurer Fliissigkeit moglich ist,
wo dann bei der nachherigen Uebersittigung der Séure mit koh-
lensaurem Natron die iibrige arsenige Siure mit dem Mangan-
oxyde niederfallen wiirde. — Auch wiirde bei der Behandlung
der gemischten Substanzen leicht Chlorarsenik verfliichtigt wer-
den. Es konnen deshalb die Manganoxyde nur durch eine De-
stillation mit starker Salzsiure und die dadurch veranlasste Chlor-
entwickelung in Wechselwirkung (mit arseniger Saure?) gebracht
werden.“ —

Das zweite hier angeregte Bedenken ist durch die Vorlage
von kohlensaurem Natron als vollstindig beseitigt zu betrachten,
denn als mit dem ersten U-Rohr ein zweites, mit Salzsiure ge-
fiillt, in Verbindung gesetzt wurde, so war davon nach erfolgter

#) Da das Jod die Kautschukrohre der Quetschhdhne stark angreift und
sehr bald steif und undicht macht, so muss die Jodbiirette mit einem Glashahn
oder Glaspropfen versehen sein.

Miiller, Papierfabrikation. 3. Auflage. 9
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Aufs¢hliessung des Braunsteins auch nicht die geringste Spur
arseniger Saure durch Hindurchleiten von Schwefelwasserstoffgas
zu entdecken, —

Was aber die Behauptung betrifft, dass beim Uebersattigen
mit kohlensaurem Natron die iibrige arsenige Saure mit den
Manganoxyden niedergeschlagen wiirde, so muss dieselbe ganz ent-
schieden auf einem Irrthum beruhen. Denn erstens wird die
arsenige Sture aus ihrer Auflosung in Salzsiure durch Ueber-
sattigung mit kohlensaurem Natron nicht ausgefillt und ist kein
Grund vorhanden, anzunehmen, dass dies bei der sauren Fliissig-
keit, die durch Aufldsen des Braunsteins gewonnen wird, der
Fall sein werde, denn selbst wenn, was nicht wahrscheinlich ist,
die iibrige arsenige Siure in derselben an Manganoxydul gebun-
den wire, wirde jedenfalls letzteres durch das Natron ausge-
schieden werden und ein in der alkalischen Lésung losliches arse-
nigsaures Natron entstehen, —

Ziweitens: schon vor Kenntnissnahme obiger Behauptung
hatte der Verfasser Braunstein nach der eben beschriebenen Me-
thode untersucht und stets ausserordentlich iibereinstimmende
Resultate erhalten, gleichviel, ob die Quantitit der angewandten
arsenigen Saure fir 100 oder fiir 88 pCt. berechnet wurde, wenn
der wirkliche Procentgehalt 87 war, was nicht der Fall hitte
sein konnen, wenn auch nur ein Theil der arsenige Saure mit
niedergeschlagen wire. —

Drittens wwrde der durch Uebersittigung mit kohlensaurem
Natron erhaltene Niederschlag auf’s Filtrum gebracht und gut
ausgewaschen, indem dem Waschwasser etwas kohlensaures
Natron zugesetzt wurde, bis in einer Probe, mit Starke- und
Jodaufldsung versetzt, sogleich eine blaue Farbung eintrat. Die
filtrirte Flissigkeit titrirt, gab dasselbe Resultat, wie die unfil-
trirte. — Der Niederschlag wurde in Salzsiure aufgelost und
mit Chamileonlosung versetzt; der erste Tropfen gab die rothe
Farbung, eben so wurden einige Tropfen Indigoschwefelsiure zu-
gesetzt und es erfolgte auf Hinzufigung von Chlorkalklosung
sofort die Entfirbung, woraus hervorgeht, dass in dem Nieder-
schlage keine arsenige Saure vorhanden war. Schwefel-
wasserstoff bringt allerdings in der salzsauren Auflosung des
Niederschlages nach einiger Zeit einen gelben Niederschlag her-
vor, welcher von arseniksaurem Manganoxydul herrithrt. —

Es wird ferner die arsenige Siure gleich dem Eisenoxydul
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durch ibermangansaures Kali in die hohere Oxydationsstufe iiber-
gefithrt und man kann daher direct in der sauren Losung dic
iibriggebliebene arsenige Siure mittelst Chaméleonlésung zuriick-
titriren, nachdem man den Titre derselben mit arseniger Siure
genommen hat, welches Verfahren auch von Astley Price in
der That in Vorschlag gebracht worden ist.®*) s kann daher
die Uehersittigung mit kohlensaurem Kali und nachherige Titri-
rung mit Jod als ein nutzloscr Umweg in unserer Methode erschei-
nen; dem ist jedoch nicht so, denn abgeschen von der Moglich-
keit der Chlorentwickelung bei dem Vorhandensein einer grossen
Menge Chlorwasserstoftsiure, ist auch die Titrirung der arsenigen
Saure mittelst Chamilleon hei weitem nicht so scharf, als die der
Eisenoxydulsalze und der Oxalsiure und steht jedenfalls der
Titrirung mittelst Jodlosung nach, die unserer Ansicht nach fiir
den Techniker iiberhaupt die angenehmste und zuverlassigste ist.

Sind aber die Vorwiirfe der Unanwendbarkeit und unnédthi-
gen Umstandlichkeit zuriickgewiesen, so empfiehlt sich diese Me-
thode durch Einfachheit des Apparates, durch grosse Genauig-
keit und Abwesenheit aller, auf das Endresultat stérend einwir-
kenden Verhiltnisse, selbst wenn man in irgend einem Momente
dic Operation zu unterbrechen genéthigt sein sollte. —

Es wurden von einem und demselben Braunstein je 3 Ana-
lysen nach der eben beschriebenen Methode, nach der von Mohr
mittelst Oxalsiiure und Chamileon und nach der von Astley
Price mittelst arseniger Siaure und Chamileon gemacht und im
Mittel erbalten 87,6, 87,66, 87,2, woraus man einerseits sieht,
wie die neue Methode sich den besten vorhandenen an die Seite
stellt, andererseits, wie in der arsenigen Saure die durch das
Chamiileon erzeugte rothe Firbung schon stehen bleibt, noch ehe
alle arsenige Siure in Arseniksiure iibergefithrt ist.**) —

Ad 4. Liisst man in einem Destillationsapparat concentrirte
Salzsiure auf Braunstein einwirken, so wird Chlor in Freiheit
gesetzt, aus dessen Menge wiederun auf die Giite des Braun-
steins geschlossen werden kann. Das Chlor wird am besten
durch arsenigsaures Natron oder Jodkalium absorbirt; bei An-

*) Zweite Auflage pag 111.

*#) Riir Papicrfabrikanten erbietet sich der Verfasser, die Besorgung der
Probefliissigkeiten und Salze so wie der Apparate fiir die drei beschriebenen
Methoden der Biaunstein-Analyse zu iibernehmen.

9*
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wendung des ersteren dient wiederum die Jodlésung, um den
Rest des arsenigsauren Natrons zu bestimmen, wahrend bei An-
wendung von Jodkalium die Menge des freigemachten Jods
durch unterschwefligsaures Natron oder durch schweflige Saure
(Bunsen) bestimmt wird. Es sind diese Destillationsanalysen
sebr umsténdlich und sie erheischen eine Fertigkeit in chemi-
schen Arbeiten, so dass sie Technikern nicht empfohlen werden
konnen; ihre Erwahnung geschah nur der Vollstandigkeit wegen
und findet der Leser sie ansfiibrlich beschrieben in dem Lehr-
buch der chemisch-analytischen Titrirmethode von Dr. Fr. Mohr
1. p. 242 und 315; I. Nachtr. p. 385,

Eisenoxydul- und Zinnchloriir-Losungen absorbiren das Chlor
zu langsam und haben sich die auf deren Anwendung basirten
Methoden nicht bewahrt. —

Von den Gewichtsanalysen hat Nolte in Clausthal ver-
sucht, der von Fikentscher verbesserten Fuchs’schen Methode
neue Geltung zu verschaffen, dadurch, dass er durch Hinzufiigung
von KEisenchloriir die Entweichung von freiem Chlor vermeidet.*)
Diese Methode berubt darauf, dass man das mittelst einer be-
stimmten Quantitit Braunstein und Salzsiure entwickelte Chlor
mit Kupfer zu Kupferchloriir verbindet und-aus dem Verlust an
Kupfer den Gehalt des Braunsteins an Mangansuperoxyd be-
rechnet:

MnO2 MnCl
2HCl; = (2HO
2Cu Cuz(Cl

Auf je 1 M.G. Mangansuperoxyd verschwinden also 2 M.G.
Kupfer. Das Kupfer wird in der Form von blanken Blechstrei-
fen angewendet; seine Berithrung mit der in Zersetzung begriffe-
nen Fliissigkeit ist mithin eine sehr beschrinkte und es ist
schwer, den Process so zu leiten, dass kein Chlor aus dem Appa-
rate entweiche. Zur Beseitigung dieses Uebelstandes schligt
Nolte vor, noch eine hinreichende Quantitit Eisenchloriir in den
Zersetzungsapparat zu geben, um zunichst Eisenchlorid zu erzeu-
gen, welches dann das Chlor weiter an das Kupfer abtritt.

MnO2 (Mn C1 -
2FeCl) = (Fe2Cl® und QBSZ 0132 = zee (C)}
2HC) (2HO v u

#) Dingler’s Polyt. Journ, Bd. CLIL. p. 136.
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Hierdurch muss die Absorption des Chlors wesentlich befor-
dert werden, allein durch die Einfiihrung des verinderlichen
Eisenchloriirs, welches vollstandig chloridfrei sein muss, weil die-
ses auch Kupfer angreifen wiirde, geht die Einfachheit der Me-
thode ganzlich verloren und werden eine Menge von Fehler-
quellen neu erdffnet. —

Sammtliche hier beschriebene Priiffungsmethoden des Braun-
steins haben die Beantwortung der Frage zum Zweck, wie viel
Chlor kann durch eine bestimmte Quantitit Braunstein entwickelt
werden? KEs ist die richtige Beantwortung dieser Frage auch in
der That fir den Fabrikanten von der grossten Wichtigkeit, da
sich durch sie iiberhaupt erst bestimmen lasst, wie viel Braun-
stein zur Hervorbringung einer bestimmten Wirkung (z. B. das
Bleichen von 10 Ctr. Halbzeug) anzuwenden ist. Jedoch ist
nicht hierauf allein zu achten, sondern auch darauf, dass der
Braunstein nicht allzuviel fremde Beimengungen enthilt, die eben-
falls Salzsaure binden, ohne zur Chlorentwickelung beizutragen. —
Wie frither erwahnt, enthiilt der Braunstein neben dem Mangan-
superoxyd stets grossere oder geringere Mengen von anderen
Manganoxyden, FEisenoxyd, kohlensauren KErden, Schwerspath
und Kieselerde, diesc werden ausser den letzten beiden durch
Chlorwasserstoffsaure ebenfalls aufgelost und zersetzt, ohne Chlor-
gas zua entwickeln, und wollte man daher zur Chlorentwickelung
nur so viel Salzsiure anwenden, als die Priifung des Braunsteins
als nothwendig ergab, so ist klar, dass diese Quantitat ncht hin-
reichen wiirde, das Mangansuperoxyd vollstindig zu zersetzen,
da dieselbe ja gleichzeitig auf Bildung von Eisenchlorid, Chlor-
kalcium u. s. w. consumirt werden wiirde. Ilat man es nun mit
einem guten Braunstein zu thun, welcher {iberhaupt nur wenig
fremde Bestandtheile enthilt, so wird ein geringer Saureiiber-
schuss, bei der Chlorentwickelung angewendet, hinreichende Ga-
rantie bieten, dass das Mangansuperoxyd vollstindig zersetzt
werde. Allein bei geringeren Braunsteinsorten kann der noth-
wendige Ueberschuss von Chlorwasserstoffsaure "so bedeutend
‘werden, dass die Minderkosten des Braunsteins durch die Mehr-
kosten an Siure mehr als ausgeglichen werden. Andererseits
aber ist es doch moglich, dass die geringe Braunsteinsorte ~vor-
zugsweise nur Schwerspath, Quarz und derartige auf die Chlor-
wasserstoffsiure nicht einwirkende Substanzen als Beimengungen
enthalte und die berechnete Quantitit Siure zur Zersetzung des
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Mangansuperoxydes ausreiche. Es ist mithin-zur genauen Kennt-
niss eines Braunsteins noch die Untersuchung nothig, wie viel
Salzsure zur vollstindigen Zersetzung einer bestimmten Quan-
titat Braunstein erforderlich ist.

Diese Untersuchung wird auf folgende Weise gefiihrt: Die
genau abgewogene Braunsteinprobe wird in einem passenden Kol-
ben mit einem bestimmten und jedenfalls ausreichenden Maasse
Salzsiiure von bestimmtem Siuregehalt, der 18 pCt. nicht iiber-
steigen darf, damit beim Erwirmen nicht freie Saure entweicht,
iibergossen und unter Erwérmen zersetzt. Sobald die Chlorent-
wickelung aufgehort, wird das entstandene Eisenchlorid, welches
bei der nachfolgenden Behandlung durch kohlensaure Kalkerde
gefallt werden wiirde, durch blankes Kupferblech zu Eisenchloriir
reducirt, *) hierauf mittelst kohlensaurer Kalkerde die noch vor-
handene freie Siure bestimmt. Zu diesem Zwecke wird ein ge-
wogenes Stiickchen Kalkspath oder kararischer Marmor in die
Flissigkeit geworfen, so lunge darin gelassen, als noch Kohlen-
siure entweicht, darauf herausgenommen, mit destillirtem Wasser
abgespiilt, getrocknet und wieder gewogen. Aus dem Gewichts-
verlust ldsst sich die in der Fliissigkeit noch vorhandene Chlor-
wasserstoffsiure leicht berechnen, denn 50 Gewichtstheile kohlen-
saure Kalkerde brauchen 36,5 Gewichtstheile Chlorwasserstoff-
siure zur Auflosung. — Die hierdurch ermittelte Chlorwasser-
stoffsdure von der urspriinglich angewendeten abgezogen, giebt
die zur Zersetzung des Braunsteins erforderliche Menge, und
vergleicht man endlich das Verhaltniss zwischen der im Braun-
stein enthaltenen Quantitait Mangansuperoxyd und der zur Zer-
setzung nothigen Menge Salzsiure, mit dem Verbiltniss 43,6 zu
73,0, den resp. Gewichtsmengen von reinem Mangansuperoxyd
und Chlorwasserstoffsdure, so ergiebt sich die Menge von Salz-
saure, die zur Auflosung fremder Substanzen vergeudet wird. —
Es ist, wie gesagt, bisweilen moglich, dass der Braunstein vor-
zugsweise solche fremde Bestandtheile enthalte, auf welche Salz-
saure keine Wirkung fussert, im Allgemeinen jedoch wird man,
um dieselbe Menge Chlor zu entwickeln, bei geringen Braunstein-
sorten bei Weitem mehr Salzsiure néthig haben, als bei guten,
woraus erhellt, dass anch die Anwendung der letzteren den Vor-
zug vor der der ersteren verdient, zumgl in Erwigung gezogen

*) Sielie Braunsteinprobe von Fuchs und Fikentscher.
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werden muss, dass bei einem Braunstein, der 50 pCt. Mangan-
superoxyd enthalt, die Halfte der Transportkosten fiir fremde
nachtheilige Substanzen bezahlt wird.

Bereitet man das Chlor aus Braunstein und Salzsiure, so
wird Manganchloriir als Nebenproduct gewonnen, welches eine
sehr ausgedehnte Anwendung in der Kattundruckerei zur Erzeu-
gung brauner und schwarzer Fonds findet, was bei einer dem
Absatz giinstigen Liage von dem Papierfabrikanten nicht unbe-
achtet gelassen zu werden verdient.*) )

Die zweite Methode der Chlorbereitung, bei welcher man
Schwefelsiure, Kochsalz und Braunstein auf einander wirken
liisst, unterscheidet sich von der bisher beschriebenen im Wesent-
lichen dadurch, dass man mit der Entwickelung des Chlors aus
Braunstein und Salzsfiure die Darstellung der Salzsiure selbst
verbindet. Diese letztere wird auch fabrikmissig, namentlich aus
wasserhaltender Schwefelsiiure und Kochsalz (Chlornatrium) dar-
gestellt. Wirkt namlich Schwefelsaure in Gegenwart von Wasser
auf Chlornatrium, so wird jenes zersetzt, indem der. Sauerstoff
desselben an das Natrium tritt, Natron erzeugend, welches sich
mit der Schwefelsiure zu schwefelsaurem Natron (Glaubersalz)
verbindet, wihrend das. Chlor des Chlornatriums mit dem Wasser-
stoff des Wassers Chlorwasserstoffsiiure erzeugt, welche, wenn
anders ihr nicht Gelegenheit geboten wird, im Enstehungsmoment

*) Dunlop, ein Mitbesitzer der grossartigen chemischen Fabrik von Ten-
nant bei Glasgow, hat eine neue Methode entdeckt, aus dem Manganchloriir
wiederum Mangansuperoxyd herzustellen. FEs wird zundchst das Manganchlorir
sorgfiltiz vom Eisenchlorid geschieden, indem man der Aufidsung geldschten
Kalk und kohlensaure Kalkerde (Kreide) zusetzt, wodurch die iiberschiissige
Sénre nentralisirt und Eisenoxyd niedergeschlagen wird. Die Aufldsung, welche
nun noch Manganchloriir und Chlorcalcium enthélt; wird in einen liegenden
Cylinder von Gusseisen oder Eisenblech, welcher mit einer Rihrvorrichtung
versehen ist, gebracht und nochmals eine passende Menge kohlensaure Kalkerde
in der Form eines feinen Pu vers zugegeben. Man leitet darauf so lange Dampf
in den Cylinder, bis eine Spannung von 4 Atmosphéren erreicht ist. Nach Ver-
lauf von ungefihr drei Stunden hat sich unter diesem hohen Druck und wih-
rend fleissigen Umriihrens Chlorcalefum und kohlensaures Manganoxydul gebil-
det, welches letztere zu Boden fillt. Dasselbe wird gut ausgewaschen und so
weit getrocknet, dass es einen Teig bildet und endlich in einem Caleinirofen
erhitzt, indem man es bestindig umriihrt und von Zeit zu Zeit befenchtet, da
die Gegenwart einer geringen Menge Wasser gleichzeitig die Entwickelung der
Kohlensiure und die Aufnahme von Sauerstoff erleichtert und beschleunigt
(Polyt. Journ. von Dingler Bd. CXLVIL p. 440.)
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ihre Wirksamkeit zu &ussern, in Gasform entweicht. Den Ver-
lauf des Processes und das dabei nothwendige Mengenverhaltniss
ersieht man aus folgendem Schema:

2(S0? +HO)| _ {2(NaO +509)
2NaCly — |2HCI

oder 98 Schwefelsiurehydrat und 117 Chlornatrium geben 142
schwefelsaures Natron nund 73 Chlorwasserstoffsiure.

Das Kochsalz und die Schwefelsaure des Handels bedingen
aber, wegen ihres unreinen oder nicht hinrcichend concentrirten
Zustandes, wiederum eine Abénderung der hier angegebenen Ver-
hiltnisse, und namentlich zeigt die Schwefelsiure aus verschiede-
nen Iabriken einen sehr verschiedenen Gehalt an wasserfreier
Saure, und nie den hier vorausgesetzten. Es ist daher wiederum
von Wichtigkeit, den Gehalt einer kanflichen Schwefelsaure an
wasserfreier Siure bestimmen zu konnen.

Es geschieht dies, da hier Beimischungen fremder Siuren in
dem Grade, dass die chemische Wirksamkeit dadurch beeintrich-
tigt werden konnte, kaum zu fiirchten sind, einfach durch Blau-
titrirung  mittelst Natronprobelésung. Dieselbe enthiilt im Litre
40 Grammes Natronhydrat oder 31,0 Gr. Natron, also in 100 Ku-
bikcentimeter 3,1 Gr. des letzteren, welche 4 Gr. wasserfreier
oder 4,9 Grm. Schwefelsaurehydrat entsprechen, —

Je nachdem man daher den Gehalt einer kiuflichen Schwe-
felsdure an wasserfreier Saure oder Séurehydrat bestimmen will,
wage man 4 oder 4,9 Grm. davon ab, verdiinne mit Wasser,
farbe durch Lackmustinktur roth und titrire mit der Probenatron-
losung blau. Jeder Kubikcentimeter der letzteren zeigt alsdann
ein Procent Séure resp. Saurehydrat an. —

Noch allgemeiner- indess und zu technischen Zwecken voll-
kommen ausreichend ist die Untersuchung der Saure mittelst der
Senkspindel oder durch Beobachtung ihres specifischen Grewichtes.

Ist aber das specifische Grewicht einer Siure bekannt, so ist
es leicht, aus einer der folgenden Tabellen den Gehalt dersel-
ben an wasserfreier Siure oder dem eben erwihnten Hydrat zu
ersehen,
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Tabelle

itber den Gehalt an wasserfreier Siure und Schwefelsdurehydrat bei ver-

Temperatur -}~ 1595 C.

Spec. Wasserfreie Scl}w‘efel- Spec. Wasserfreie Sr-l.l.wefel-
Gewicht. Siure. saures Gewicht. Séure. saure-
hydrat. hydrat.
1,8485 81,54 100 1,5066 50,55 62
1,8475 80,72 99 1,4960 49,74 61
1,8460 79,90 98 1,4860 48,92 60
1,8439 79,09 97 1,4770 48,11 59
1,8410 78,28 96 1,4660 47,29 b8
1.8376 77,40 95 1,4560 46,58 57
1,8336 76,65 94 1,4460 45.68 56
1,8290 75,83 93 1,4360 44,85 55
1,8233 75,02 92 1,4265 44,03 54
1,8179 74,20 91 1,4170 43,22 53
1,8115 73,39 90 1,4073 42,40 52
1,8043 72,57 89 1,3977 41,58 51
1,7962 71,75 88 1,3884 40,77 50
1,7870 70,94 87 1,3788 39,95 49
1,7774 70,12 86 1,3697 39,14 48
1,7673 69,31 85 1,3612 38,32 47
1,7570 68,49 84 1,3530 37,61 46
1,7465 67,68 83 1,3440 36,69 45
1,7360 66,36 82 1,3345 35,88 44
1,7245 66,05 81 1,3255 35,06 43
1,7120 65,23 80 1,3165 34,25 42
1,6993 65,42 79 1,3080 33,43 41
1,6870 63,60 78 1,2999 32,61 40
1,6750 62,78 T 1,2913 31,88 39
1,6630 61,97 76 1,2826 30,98 38
1,6520 61,15 7 1,2740 30,17 37
1,6415 60,34 74 1,2654 29,35 36
1,6321 59,55 73 1,2572 928,54 35
1,6204 58,71 72 1,2490 27,72 34
1,6090 57,39 71 1,2409 26,91 33
1,5975 57,08 70 1,2334 26,09 32
1,5868 56,26 69 1,2260 925.28 31
1,5760 55,45 68 1,2184 24,46 30
1,5648 54,63 67 1,2108 93.65 29
1,5503 53,82 66 1,2032 22,38 28
1,5390 53,00 65 1,1956 22,83 27
1,5280 52,18 64 1,1876 21,20 26
1,5170 51,37 63 | 11792 20,38 25
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Spec. ‘Wasserfreie Scl:w?feb Spee. Wasserfreie Scl}.wefel-
Gewicht. Séure. saure- Gewicht, Saure. saure-
hydrat. hydrat.
1,1706 19,57 24 1,0809 | 9,78 12
1,1626 18,75 23 1,0743 | 8,97 11
1,1549 17,94 22 1,082 | 8,15 10
1,1480 17,12 21 1,0614 | 7,34 9
1,1410 16,31 20 1,0544 6,52 8
1,1330 15,49 19 1,0477 | 5,71 7
1,1246 14,68 18 1,005 | 4,89 6
1,1165 13,86 17 1,036 | 4,08 5
1,1090 13,05 16 1,0268 3,26 4
1,1019 12,23 15 1,0206 2,446 3
1,0953 11,41 14 1,0140 1,63 2
1,0887 10,60 13 1,0074 | 0,8154 1

Wir haben vorstehende von Ure berechnete Tabelle hier
nochmals aufgenommen, weil besonders in Deutschland die Stirke
der Schwefelsiure meistens nach ihr bestimmt wird; allein als
die richtigere verdient folgende den Vorzug:

Tabelle

iiber das specifische Gewicht der Schwefelsdure
bei verschiedenem Gehalte an Saurehydrat, von Bineau; berechnet von Otto
fir die Temperatur von 15° C,

2 . | 2 ] -] 2 2 :é 2
SE |3 | & | 5 |5 &5 |55 | 5| &
® o = @ 0 ® 2 = K o 2 ] <
&° |3 | & £° |5 | B g% |3 | &
1,8426 | 100 | 81,63 | 1,809 | 88 | 71,83 | 1,686 | 76 | 62,04
1,842 99| 80,81 | 1,802 | 87 | 71,02 | 1,675 | 75 | 61,22
1,8406 | 981 80,00 | 1,794 | 86 | 70,10 | 1,663 | 74 | 60,40
1,840 97 79,18 | 1,786 | 85 | 69,38 | 1,651 | 73 | 59,59

1,8384 | 96| 7836 | 1,777 | 84 | 6857 | 1,639 | 72 | 58777
1,8376 | 95| 77,55 | 1,767 | 83 | 67,75 | 1,687 | 71 | 57,95
1,8356 | 94| 7673 | 1,756 | 82 | 66,94 | 1,615 | 70 | 57,14
1,834 | 93| 7591 | 1,745 | 81 | 66,12 | 1,604 | 69 | 56,32
1,831 | 92| 7510 | 1,734 | 80 | 65,30 | 1,592 | 68 | 55,59
1,827 | 91| 7428 | 1,722 | 79 | 64,48 | 1,580 | 67 | 54,69
1,822 | 90| 7347 [ 1,710 | 78 | 63,67 | 1,578 | 66 | 53,87
1,816 | 89| 7265 | 1,698 | 77 | 62,85 | 1,557 | 65 | 53,05
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Specifisches
Gewicht.
Siurehydrat.
‘Wasserfreie
Saure.
Specifisches
Gewicht.
Sdurehydrat.
Wasserfreie
Saure.
Specifisches
Gewicht
Sédurehydrat.
Wasserfreie
Sdure

1,545 | 64 | 52,24 | 1,324 | 42| 34,28 | 1,144 | 20 | 16,32
1,534 | 63 | 5142 | 1,315 | 41 | 33,47 | 1,186 | 19 | 15,51
1,523 | 62 | 50,61 | 1,306 | 40 | 32,65 | 1,129 | 18 | 14,69
1,512 | 61| 49,79 | 1,2976| 39 | 81,83 | 1,121 | 17 | 18,87
1,501 |60 | 4898 | 1,289 |38 | 31,02 | 1,1136| 16 | 13,06
1,490 | 59 | 48,16 | 1,281 | 37| 30,20 | 1,106 | 15 | 12,24
1,480 | 58 | 47,34 | 1,272 |36 | 29,38 | 1,098 | 14 | 11,42
1,469 | 57 | 46,53 | 1,264 | 35 2857 | 1,091 | 13 | 10,61
1,4586 | 56 | 45,71 | 1,256 | 34 | 27,75 | 1,083 | 12 | 9,79
1,448 | 55 | 44,89 | 1,2476| 33 | 26,94 | 1,0756 | 11 | 8,98
1 44,07 | 1,239 | 32| 26,12 | 1068 | 10| 816
1

1

1

T
@2
W
o

<
[
=)

; 5 1,231 | 31| 25,30 | 1,061 | 9| 7,34
A18 152 | 4945 | 1,223 |30 | 24,49 | 1,0536| S| 6,53
208 51| 41,63 | 1,215 | 20 | 23,67 | 1,0464, 7| 5,71
1,398 | 50 | 40,81 | 1,2066| 28 | 22,85 | 1,039 | 6| 4,89
1,3386 | 49 | 40,00 | 1,198 | 27| 22,03 | 1,032 | 5| 4,08
39648 | 39,18 | 1,190 | 26 | 21,22 | 1,0256 | 4| 3,26
1,370 | 47 | 38,36 | 1,182 | 25 | 20,40 | 1,019 | 3| 2,445
1,361 | 46 | 37,55 | 1,174 | 24 | 19,58 [ 1,013 | 2| 1,63
1,351 | 45 | 86,73 | 1,167 | 23 | 18,77 | 1,0064| 1| 0,816
1,342 44{ 35,82 | 1,159 | 22 | 17,95

1,333 143 | 35,10 | 1,1516] 21 | 17,14

Zeigt demnach eine kaufliche Schwefelsiure bei 12 Grad R.
oder 15 Grad C. 65 Grad Beaumé, oder giebt das Ardometer
unmittelbar das specifische Gewicht 1,816, so enthalt dieselbe
nicht, wie jene, zur Erklarung des Prozesses angenommene 81,6,
sondern nur 72,7 pCt. wasserfreier Saure, und statt 98 Gewichts-
theile von jener, missen daher 107,2 Gewichtstheile von dieser
zur Erlangung gleicher Wirkung angewendet werden. —

Giebt man nun in den Apparat, in welchem man die Dar-
stellung der Salzsiure vornimmt, bei den angefiihrten Mengen-
verhiltnissen, noch so viel Braunstein, dass 43,6 Mangansuper-
oxyd vorhanden sind, so wird dieses auf die entstehende Chlor-
wasserstoffsiure augenblicklich wieder zersetzend einwirken, und
statt 73 Chlorwasserstoffsdure werden 35,5 Chlor frei werden
(p. 103). Bei einem Braunstein also, welcher 75 pCt. Mangan-
superoxyd enthalt, bei einer Schwefelsiure von 73,0 pCt. wasser-
freier Saure und einem nicht zu unreinen Kochsalze wiirden zur
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Chlorentwickelung 7 Theile des ersteren, 13 Theile der zweiten
und 15 Theile des letzteren anzuwenden sein, und man wiirde
daraus neben 18 Theilen schwefelsaurem Natron und 8 Theilen
Manganchloriir 4 Theile Chlor erhalten.

Gegen Manganchloriir verhalt sich Schwefelsiure wie gegen
Chlornatrium; es wird namlich unter Wasserzersetzung Mangan-
oxydul gebildet, welches sich mit der Schwefelséiure verbindet,
wihrend der Wasserstoff des zersetzten Wassers mit dem Chlor
des Manganchloriirs Chlorwasserstoffsiure erzeugt. Man kamn
also durch Zusatz von Schwefelsiiure aus dem eben erbaltenen
Riickstand der .Chlorentwickelung wiederum Salzsiure bereiten
und durch Zusatz von Mangansuperoxyd abermals Chlor in Frei-
heit setzen. Dieser letztere Process wird natiirlich als unmittel-
bare Fortsetzung des ersteren stattfinden, wenn man von Hause
aus die Quantititen von Schwefelsiure und Braunstein grosser
wahlte, und da 63,1 Manganchloriir wiederum 43,6 Mangansuper-
oxyd und 98 Schwefelsiure erfordern, um die darin enthaltenen
35,5 Chlor unter Bildung von schwefelsaurem Manganoxydul in
Freiheit zu setzen, so sieht man, dass, um alles Chlor des ange-
wandten Kochsalzes zu gewinnen, man die Quantititen von Schwe-
felsiiure und Braunstein zu verdoppeln hat. Also bei dem eben
angenommenen Procentgehalt werden ~auf 15 Theile Kochsalz
14 Theile Braunstein und 26 Theile Schwefelsiure anzuwenden
sein. — Das hier vorgeschriebene Quantitatsverhiltniss gilt, wie
schon erwihnt, nur fir den hier angenommenen speciellen Fall,
da aber dieser sich kaum in cin und derselben Fabrik zweimal
wiederholt, geschweige denn in verschiedenen Landern gleich-
zeitig als Norm angesehen werden kann, so ist es leicht erklarlich,
wie so viel verschiedene Vorschriften der Chlorbereitung, als man
in den technischen Schriften vorfindet, entstehen konnten. Hart-
mann schreibt vor: 4 Th. Kochsalz, 3 Th. feingepulverten Braun-
stem, 6 bis 62 Th. concentrirte Schwefelsiure; Robiquet 14 Th.
Kochsalz, 11 Th. Braunstein, 2§ bis 3 Th. concentrirte Schwefel-
siure; Ure 1 Th. Kochsalz, 1 Th. Braunstein, 14 Th. concen-
trirte Schwefelsiure; Piette: 64 Th. Salz, 20 Th. Braunstein,
44 Th. Schwefelsiure; oder 2 Th. Kochsalz, 1 Th. Braunstein,
2 Th. Schwefelsiure, auch 10 Th. Salz, 6 Th. Braunstein, 7 Th.
Schwefelsiure; als in England gebrauchlich: 80 Th. Salz, 30 Th.
Braunstein, 60 Th. Schwefelsaure; als in Irland gebrauchlich:
60 Th. Salz, 60 Th. Braunstein, 50 Th. Schwefelsdure; Riist,
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als in Deutschland gebriuchlich: 64 Th. Salz, 20 Th, Braunstein,
44 Th. Schwefelsdure; als in Frankreich gebrauchlich: 10 Th.
Salz, 67 Th, Braunstein, 7 Th. Schwefelsaure; Otto: 8 Th, Koch-
salz, 6 Th. Braunstein, 14 Th. Schwefelsdure; Duflos: 8 Th.
Kochsalz, 8 Th. Braunstein, 20 Th. Schwefelsiure; Planche:
1L Th. Kochsalz, 1 Th. Braunstein, 2 Th. Schwefelsiure, Diese
Verschiedenheit der Vorschriften hat nicht, wie man nach Riist*)
zu glanben geneigt sein konnte, darin ihren Grund, dass die Wis-
senschaft noch nicht das zweckmissigste Mengenverhiltniss er-
mittelt habe, das ist, wie schon erwihnt, durchaus nicht der Fall;
die Wissenschaft schreibt, um alles Chlor des Kochsalzes zu ge-
winnen, als einzig richtiges Verhéltniss vor, und die Erfabrung
bestétigt es als solches: 117 Theile Chornatrium, 87,2 Theile
Mangansuperoxyd, 196 Theile Schwefelsaurehydrat (160 Theile
wasgserfreie Schwefelséure), sondern in der Unreinheit der Mate-
rialien, und es ist daher Pflicht eines jeden IFabrikanten, erst
nach Priifung dieser sich fiir ein bestimmtes Verhaltniss zu ent-
scheiden.

Es ist ibrigens einleuchtend, dass ein Zusatz von 98 Theilen
Schwefelsiurehydrat und 43,6 Theilen Mangansuperoxyd auch bei
Anwendung der ersten Methode das ganze Chlor der angewandten
Chlorwasserstoffsiure in Freiheit setzen wird, allein sollte hiermit
ein Vortheil verbunden sein, so miissten 98 Theile Schwefelsaure-
hydrat weniger kosten, als 73 Theile Chlorwasserstoffsiure. Das
nothwendige Mengenverhiltniss der Materialien in reinster Form
ist alsdann: 73 Theile Chlorwasserstoffsiure, 98 Theile Schwefel-
saurehydrat und 87,2 Theile Mangansuperoxyd.

Da die Salzsidure im Grossen ebenfalls aus Kochsalz und
Schwefelsiure gewonnen wird, so scheint auf den ersten Blick
die zweite Methode, bei welcher man sich gleichzeitig des Koch-
salzes, des Braunsteins und der Schwefelsdure bedient, unbedingt
den Vorzug vor den iibrigen zu verdienen, da man bei ihr die
Salzsaure sich selbst bereitet und dem Fabrikanten keinen Tribut
zu entrichten hat. Dies ist’ nun wohl auch im Allgemeinen rich-
tig, allein bei der gesteigerten Nachfrage nach kiinstlicher Soda
geschieht die Darstellung der Salzsiure oft nur des dabei als Ne-
benproduct fallenden schwefelsauren Natrons wegen, so dass der

#) Die Papierfabrikation und die technischen Anwendungen des Papiers von
Dr. W. A, Riist, Berlin, 1838.
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Fabrikant sich mit einem sehr méssigen Preise fiir dieselbe be-
gniigt, so lange das dafiir hher gerechnete schwefelsaure Natron
bei der Darstellung der Soda geniigend verwerthet wird. Daher
kommt es, dass stellenweis, in der Nahe von Sodafabriken, die
Darstellung des Chlors mittelst Salzsiure tberhaupt billiger ist,
als mittelst Schwefelsiure, dann aber auch, dass der Preis der
Salzséure im Allgemeinen sehr heruntergegangen ist und daher
bei einem Steigen der Preise fiir Schwefelsiure schr leicht die
Kosten der zweiten Methode die der ersten und dritten tiberragen
kdnnen. Um mdéglichst zu Vergleichungen anzuregen, stellen wir
noch einmal die bei den verschiedenen Methoden zu befolgenden
Mengenverhiltnisse der reinen Substanzen neben einander. Es
werden erhalten 71 Chlor aus

Clllor\s\;xsrs:rstoff- Sclm;l(;f:ll.zztl‘ure- Maugizzu.uper- Chlornatrium,
T 1. 146 81,2
2. 196 87,2 117
3. 13 98 87,2
Nehmen wir nun an, dic gekauften Materialien enthalten:
die Salzsiure 33,3 pCt. Chlorwasserstoffsiure,
die Schwefelsiure 75,27 - wasserfreie Siure,
der Braunstein 53 - Mangansuperoxyd,
das Kochsalz 90 - Chlornatrium,

so wiurden ziemlich genau folgende Verhaltnisse zu wahlen sein:
1. 48 Salzsaure, 18 Braunstein,
2. 18 - 24 Schwefelsaure, 14 Kochsalz,
3. 24 - 18 - 12

Es kommt jedoch hier noch ein Umstand in Betracht, der
von dem Fabrikanten nicht iibersehen werden darf: wie Mit-
scherlich zuerst beobachtet, bildet sich nimlich bei der Dar-
stellung der Salzsiure aus Kochsalz und Schwefelsiure zunachst
saures schwefelsaures Natron, welches erst bei hoherer Tempera-
tur zerlegt wird. Will oder kann man daher den Zersetzungs-
apparat keiner héheren Temperatur als der des kochenden Was-
sers aussetzen, so muss man, um alles Chlor des Kochsalzes zu
gewinnen, die Quantitit Schwefelsiure abermals verdoppeln, so
dass diese Methode der Chlorbereitung, was den Kostenpunkt
anbetriftt, ganz entschieden der unter 1 angefiihrten nachsteht.

Die Apparate, in denen die Entwickelung des Chlors vorge-
nommen wird, sind fiir alle drei Methoden dieselben, irdene,



143

bleierne oder steinerne Ballons, die von aussen oder von innen
durch Wasserdampfe crhitzt werden. Fig. 48 ist die Abbildung
eines aus Sandstein gefertigten Apparates, dessen innere Finrich-
tung bel der Wahl eines andern Materials leicht diesem ange-
messen modificirt werden wird. Der Theil, welcher mit der Saure
in Berithrung kommt, ist ganz aus Sandstein angefertigt und wird
daher nicht von derselben angegriffen. Bel der Auswabl der
Steine muss man indess mit Sorgfalt zn Werke gehen und sich
vorher iiberzeugen, ob auch durch Siuren nichts aus ihnen aus-
gezogen werde, da manche Sandsteine Kalk enthalten und leicht
aufschliessbare Silicate, dic den raschen Ruin des Apparats her-
beifithren wiirden. — Derselbe hesteht aus einem steinernen Cy-
linder von 3—4 Fuss Hohe und 25—3 Fuss Durchmesser, welcher
sich 6 Zoll iiber dem Boden um 2 Zoll erweitert, wodurch ein
Vorsprung entsteht, welcher der durchlécherten Steinplatte € als
Stiitzpunkt dient. Der Braunstein wird auf diese Platte gewor-
fen, und zwar in ganzen Stiicken, damit die Locher derselben
nicht verstopft werden. Die Erwirmung geschieht durch die
Raéhre D, die durch die Rohre B mit einem Dampfkessel in Ver-
bindung steht. D ist ebenfalls von Stein gearbeitet, geht durch
den falschen Boden hindurch und lisst den Dampf erst unter
diesem entweichen. Ifr muss sich daher durch die Locher von
C einen Weg bahnen, vertheilt sich gleichmissig in der Fliissig-
keit und erwirmt dieselbe sehr bald. Der Apparat wird oben
durch einen bleiernen Deckel verschlossen, der in Kitt gelegt und
durch eiserné Klammern am Steine festgehalten wird. Der Deckel
hat mehrere Oeffnungen, eine durch die das Dampfrohr - geht,
eine andere I” zumm Kntweichen des Gases, G ist eine durch
Wasserventil zu verschliessende Oeffnung, durch die der Braun-
stein in den Apparat gebracht wird, H eine gebogene Trichter-
rohre zum Eingiessen der Salzsiure, J ist eine Oeffnung unter
dem falschen Boden, die wahrend der Entwickelung durch einen
holzernen Zapfen geschlossen ist und die dazu dient, die Man-
ganchloriirlésung, nachdem die Saure erschopft ist, abzulassen, —

Es ist nun selbstverstindlich, dass mit Ausnahme, der Oeff-
nungen zum Einbringen des Braunsteins, der Salzsiure und des
Dampfes, sowie zum Entweichen des Chlorgases, Form und Di-
mensionen des Apparates jede belichige Abinderung erfahren
konnen, An Stelle des bleiernen Deckels kann natiirlich ein
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steinerner treten und der ganze Apparat kann auch aus Quadern
von Sandstein oder Granit zusammengefiigt werden, —

Die steinernen Apparate haben den grossen Vorzug der fast
unverwiistlichen Haltbarkeit, allein sie sind, namentlich wo Stein-
briiche nicht in der Nahe liegen, sehr theuer und konnen selbst
bei vorzunehmenden Veranderungen im Innern der Fabrik durch
ihre Schwerfilligkeit incommodiren, daher sie die bleiernen und
irdenen Apparate noch keineswegs ganz verdringt haben. — Die
wesentliche Einrichtung dieser letzteren unterscheidet sich in
nichts von der der ersteren, nur da Blei als Metall ein guter
Leiter der Wirme ist, ist es nicht nothwendig, den Dampf in’s
Innere des Apparates zu leiten, sondern man umgiebt denselben
an seinem unteren Theile mit einem eisernen Mantel und fiihrt
den Dampf in den Zwischenraum zwischen diesem und der Wan-
dung des Gefisses. Es hat diese Art der Erhitzung den Vor-
theil, dass die Siure wihrend des Processes nicht durch sich
condensirenden Wasserdampf verdiinnt und geschwicht wird, —
Die Anwendung bleierner Gefisse ist aber geradezu verwertlich,
wo das Chlor mittelst Salzsiure und Braunstein dargestellt wird,
denn das Blei wird von dieser Saure sehr bedeutend aufgeldst
und der Apparat sehr bald zerstort. Bei Anwendung von Schwe-
felsdure ist dies viel weniger der Fall, allein auch hier, wo zur
Entwickelung der letzten Quantititen Chlor eine hohere Tempe-
ratur erforderlich ist, fihrt die Weichheit und leichte Schmelz-
barkeit des Metalls, bei der geringsten Unvorsichtigkeit leicht
Arbeitsstorungen und Verluste herbei, daher wir die Anwendung
von Bleiapparaten iiberhaupt nicht empfehlen konnen. — Dagegen
verbinden irdene Retorten ILeichtigkeit der Handhabung und
Translocation mit Billigkeit wund hinreichender Haltbarkeit,
Man hat bei ihnen nur zu beachten, dass das Material als schlech-
ter Warmeleiter sich schwer durchwarmt und bei einer Erhitzung
von Aussen sehr viel Dampf consumirt wird, dass aber bei dem
Einleiten des Dampfes in das Innere leicht ein Zerplatzen des
Apparates erfolgt. Um sich hiergegen zu sichern, ist es gut, den
Ballon in einen Holzkasten zu stellen und den Zwischenraum mit
Asphalt auszugiessen. Verfasser dieses hat mit einem so heige-
stellten Apparat bereits seit Jahr und Tag ohne die geringste
Storung gearbeitet und kann ihn daber aus eigener Erfahrung
auf’s Beste empfehlen. Das Einleiten des Dampfes in’s Innere
des Entwickelungsapparates ist mit grosser Dampfersparniss ver-
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kniipft, allein es ist mit dem Uebelstande verbunden, dass theils
eine gewisse Menge Dampf sich in dem Entwickelungsgefasse
condensirt, bis die Temperatur innerhalb desselben bis zu der
des kochenden Wassers sich gesteigert hat, theils auch innerhalb
der Réhrenleitung condensirtes Wasser gleichzeitig mit dem
Dampf eintritt, wodurch die Siure hedeutend verdunnt und in
ihrer Wirksamkeit geschwiacht wird. Zur Beseitigung des letz-
teren Uebelstandes ist es gut, der Dampfzuleitung kurz vor dem
Einmiinden in den Apparat ein Knie zn geben und an demsel-
ben eine Kugel aus Kupferblech anzubringen, in welcher sich das
den Dampf begleitende Wasser ansammeln und aus welcher es
ohne Unterbrechung des Processes mittelst eines Hahnes von
Zeit zu Zeit abgelassen werden kann.*)

Was die Concentration der Sauren anbetrifft, so findet in
allen Fillen eine um so energischere Wirkung statt, je concen-
trirter dieselben sind, jedoch hat man bei der ersteren Methode
die Salzsiure mit so viel Wasser zu verdiinnen, dass sie nicht
mehr an der Luft raucht, damit nicht unzersetzte Chlorwasser-
stoffsiure mit den Chlordampfen fortgefilbrt werde. Da dies
jedoch schwer ganz zu vermeiden ist, ist im Allgemeinen anzu-
rathen, das Chlor, ehe es in die Kammer eintritt, durch ein
Zwischengefiss durchzuleiten, welches mit Braunsteinsticken an-
gefiillt ist, welche eine Zersetzung der Chlorwasserstoffsiure be-
wirken. — Bei der zweiten Methode muss besonders bei der An-
wendung gliserner oder irdener Gefisse so viel Wasser zugesetzt
werden, als zur Auflosung des wihrend des Processes gebildeten
schwefelsauren Natrons und Manganoxyduls erforderlich ist, weil
durch die Krystallisation dieser Salze beim Abkiihlen leicht ein
Zerspringen der Gefisse verursacht wird; man nimmt gewShn-
lich ein- bis zweimal dem Gewicht nach so viel Wasser als
Schwefelsiure. Bei der Entwickelung des Chlors aus der Braun-

#) Zur Entfernung des Condensationswassers sind tbrigens besondere Appa-
rate construirt worden, von denen der von Kirchweyer sich darch scine Ein-
fachheit und Leichtigkeit der Einschiebung in die Réhrenleitung empfiehlt. Es
besteht derselbe aus einem Zwischengefiss, in welchem sich eine kupferne Kugel
befindet, die, auf dem Boden aufliegend, zugleich ein Kegelventil verschliesst,
wird sie aber durch sich ansammelndes Condensationswasser gehoben, so Offnet
sie das Ventil und lisst das Wasser austreten. — Auch vor den Trockencylin-
dern ist die Anbringung eines derartigen Apparates sehr zu empfehlen. (Cen-
tralblatt 1860 p. 33.)

Miiller, Papierfabrikation. 3. Anflage. 10
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stein- und Kochsalzmischung findet ein starkes Steigen der Masse
statt, daher die Gefisse von der Mischung nur zur Halfte ange-
fiillt werden dirfen. Das sich entwickelnde Chlor wird durch
bleierne oder irdene Réhren in holzerne, gemauerte oder von
Sandsteinquadern zusammengesetzte Bleichkammern geleitet, in
welche man es durch die Decke derselben eintreten lasst, damit
in Folge seines specifischen Gewichtes eine gleichformige Ver-
theilung desselben stattfindet. Da das Chlor mit Kalk in Be-
rithrung an der Luft durch Anziehung von Feuchtigkeit zer-
fliessendes Chlorcalcium bildet, so miissen die Fugen im Innern
der gemauerten Kammern mit Cement oder mit Gips und Leinl
ausgestrichen werden. Der zu bleichende Halbzeug wird auf
Horden innerhalb der Xammern gleichméssig ausgebreitet und
alsdann dieselbe durch eine hdlzerne Vorsatzthiir verschlossen
und die Fugen wiederum durch Kleister, Thon oder Lehm und
Papier verdichtet.*) Fig. 24, 25 und 26 zeigen eine solche ge-
mauerte Kammer gedfinet und geschlossen. Die Grosse der Kam-
mer ist sehr verschieden; man hat solche, die 20 Centner Halb-
zeug fassen; allein es findet jedenfalls bei kleineren Kammern
eine gleichférmigere Einwirkung des Chlors statt und es diirfte
daher rathsam erscheinen, ihnen nicht iiber 10 Centner Inhalt zu
geben. Jedoch auch die Beschaffenheit des Halbzeuges iibt einen
sehr bedeutenden Einfluss auf die kriftige und gleichformige
Wirksamkeit des Chlors aus; ist derselbe zu feucht, so wird er
von dem ihn umgebenden Wasser gegen die directe Einwirkung
des Chlors geschittzt; es wird zwar dieses letztere mit dem
Wasser in Wechselwirkung treten, Chlorwasserstoffsiure gebildet
und bleichender Sauerstoff frei werden, allein ein grosser Theil
des Chlors wird auch unverindert vom Wasser absorbirt und
dadurch der Wirksamkeit entzogen werden, so dass die Bleiche
bei grossem Zeitverlust doch nur unvollkommen wird. ' Es ist
daher nothwendig, den Halbzeug vor dem Bleichen mit Chlorgas
so viel als moglich zu entwiassern; derselbe soll einen solchen
Grad von Trockenheit besitzen, dass man mit der Hand kein
Wasser daraus auspressen kann, Zu dieser Entwiisserung wird

#) Sollte sich im Innern des Bleichraumes ein Geruch nach Chlor verbrei-
ten und das Vorhandensein undichter Stellen in der Verkittung zu erkennen
geben, so werden dieselben leicht ermittelt, indem man mit einer offenen, Am-
moniak enthaltenden Flasche lings den Fugen hinfihrt; da, wo Chlor austritt,
verrath sich dasselbe sogleich durch Bildung dicker weisser Nebel. —
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je nach dem Umfange des Geschiiftes und der Hohe des Betriebs-
kapitals in den verschiedenen Papierfabriken eine der folgenden
Verfahrungsarten angewendet. 1) Der Halbzeug wird an einem
luftigen Ort zwischen hohen Lattengeriisten aufgespeichert; es
ist dies allerdings die einfachste, aber auch langwierigste Manier,
die nur da angewendet werden kann, wo stets ein sehr grosser
Vorrath von Halbzeug vorhanden ist. 2) Der Zeug wird vor
dem Bleichen durch Auspressen moglichst von Wasser befreit.
Die Einrichtungen sowohl hierzu, als zum Fortschaffen des Zeu-
ges nach dem Bleichhause und den Hollandern, sind besonders
in England meistens sehr bequem und praktisch. Lings den
Halbstoftkasten, nach den Pressen, dem Bleichhause u. s. w. liuft
eine Eisenbahn, auf welcher sich Wagen zum Transportiren des
Stoffs bewegen. Es sind viereckige eiserne Kasten von 12 bis
15 Kubikfuss Inhalt, mit vielen Ldchern versehen. Der Stoff
wird aus dem Halbzeugkasten hineingeworfen und hierauf unter
die Presse geschoben, deren unterer beweglicher Theil im Niveau
der Eisenbahn liegt. Hierauf wird der Wagen durch hydrau-
lischen oder Schraubendruck emporgehoben und der Stoff durch
einen Stempel ausgepresst, der in dem oberen Theile der Presse
festsitzt und in den eisernen Kasten genau passt. Die Aus-
pressung geschieht bis auf } oder } des vorherigen Volumens;
das Wasser entweicht durch die Locher des Kastens. Man
senkt denselben hierauf wieder und schiebt ihn nach dem Bleich-
hause.*) Der auf diese Weise entwasserte Halbzeug muss vor
der Behandlung mit Chlorgas wieder aufgelockert werden, welche
Arbeit wiederum durch Maschinen schneller und vollstandiger
ausgefiihrt wird, als mit der Hand. Man bedient sich hierzu der
sogenannten Wolfe, deren Construction bereits p. 47 beschrieben
wurde. — Wo man die Kosten der Anschaffung einer solchen
Maschine scheut oder -die Raumlichkeiten der Fabrik ihrer Auf-
stellung entgegen sind, kann man denselben Zweck einfach auch
durch eine holzerne Trommel erreichen, deren Umkreis aus Lat-
ten besteht, welche etwa einen Zoll von einander ahstehen.
Nachdem diese Trommel mit gepresstem Halbzeug angefillt ist,
wird sie vom laufenden Werke oder durch die Hand in Bewe-
gung gesetzt, wodurch sich Theilchen fiir Theilchen von dem

*) W. Qechelhaeuser, Verhandlungen des Vereins zur Bef6rderung des

Gewerbefleisses in Preussen, Jahrgang 25.
10%
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ausgepressten Klumpen loslésen und durch die Zwischenraume
der Latten in einen darunter befindlichen Kasten fallen. Diese
Entwasserung des Halbzeuges geht schnell von statten, erfordert
aber wegen der nachherigen Auflockerung viel Arbeitskraft, da-
her 3) zu diesem Zweck ein neuerdings vorzugsweise in Sid-
deutschland und Frankreich angewandter, von Lamotte erfun-
dener Apparat empfohlen zu werden verdient, welcher jeden
einzelnen Hollander sofort nach dem Ausleeren auspresst. Auf
einem gusseisernen oder holzernen linglichen Gestelle, und zwar
an dem einen Ende desselben, sind zwei starke gusseiserne Wal-
zen von etwa 14 Fuss Durchmesser iiber einander angebracht,
die beide um ihre Achse in Drehung versetzt werden konnen.
Ueber die untere von diesen Walzen ist ein Metalltuch ohne
Ende geschlagen, welches horizontal aut etwa 15 bis 20 Fuss
Lange. ausgespannt ist und durch eine Reihe von Cylindern von
gleichem Durchmesser fortgeleitet wird. Ueber diesen diinnen
Cylindern oder kleineren Lieitwalzen ist eine Art von Kasten von
solcher Linge angebracht, dass er iiber alle kleineren Walzen
hinwegreicht und der Boden unterhalb derselben liegt; da, wo
das Metalltuch aus demselben hervortritt, befindet sich in der
Wand des Kastens eine Schiitzvorrichtung. In diesen Kasten
wird der Halbzeug vom Hollander aus geleitet und verbreitet
sich schnell iiber die ganze Fliche des Metallgewebes, Oeffnet
man sodann einen am Boden des Kastens angebrachten Hahn, so
tritt das Wasser durch die Oeffnungen des Gewebes und ent-
weicht, ohne irgend brauchbare Masse mitzunehmen. Nach unge-
tabr zehn Minuten hat die Masse alles iberfliissige Wasser ver-
loren, worauf man die Schiitze 6ffnet und dadurch, das$ man den
Apparat in Bewegung setzt, die Masse den vorderen schweren
Walzen zufihrt und auspresst. Vermdge verstellbarer Lager
sind diese Walzen nach Erforderniss einander zu nihern oder
von einander zu entfernen.

So bildet jeder Hollander voll Halbstoff zehn Minuten nach
dem Ausleeren einen etwa 10 Fuss langen, 4 Fuss breiten, finger-
dicken ausgepressten Bogen, welcher diinn genug ist, um ohne
vorhergehende Auflockerung der Gasbleiche unterworfen werden
zu konnen und bei seiner Trockenheit dem Chlor eine leichte
und kriftige Einwirkung gestattet.

4) Mit noch geringeren Anlagekosten und grésserer Raum-
ersparniss wird die Entwasserung durch Centrifugalkraft bewerk-
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stelligt. Es wurde dieses Verfahren von A. Rieder vorgeschla-
gen und zuerst in der Papierfabrik von Zuber und Rieder auf
der Insel Napoleon bei Mulhouse in Anwendung gebracht. Der
Apparat besteht aus einer kupfernen, durchlécherten Trommel
von circa 4 Fuss 8 Zoll Durchmesser, welche sich um eine senk-
recht stehende Achse ungefibr 800 Mal in der Minute herum-
dreht. Die Trommel steht unmittelbar unter den Halbzeughol-
lindern und hat an der oberen Seite eine Oeffnung, die mittelst
eines in Charnieren beweglichen Deckels zu verschliessen ist; in
diese Oeffnung wird der Halbzeug hineingelassen, der Deckel
geschlossen, darauf die Trommel in Bewegung gesetzt. Das
Wasser fliesst hierbel durch die Locher ab und das Zeug ist
innerhalb 10 bis 15 Minuten hinlanglich trocken.¥)

Ohne Kenntniss von dieser Anwendung der Centrifuge zun
hesitzen, hat Silbermann in Eulau bei Sprottau gleichfalls
Versuche damit angestellt, welche ebenfalls diesem Entwésse-
rungsprincipe sehr giinstige Resultate ergaben.*¥*) Er bediente
sich einer Centrifugalmaschine von A. Fesca in Berlin, welcher
seitdem in der Anfertigung derartiger Maschinen einen sehr guten
Rauf sich erworben hat und dieselben in verschiedenen Dimen-
sionen fiir 370, 500 und 750 Thaler liefert. **¥)

Als eine fiinfte Art der Entwisserung konnte schliesslich
noch die Anwendung von Hohlziegeln, die mit einer Menge klei-
ner Locher versehen sind, ewihnt werden, die von Paul Borie
et Co. empfohlen worden ist.+) Es wird der Boden des Halb-
zeugkastens mit diesen Steinen belegt, wo sie nach Art der
Drainrhren einen sehr raschen Abzug des Wassers bedingen, —
Wiewoh]l diese Steine von mehreren Seiten empfohlen wurden,
scheinen sie sich doch nicht bewahrt zu haben, wenigstens hat
Verfasser dieses sie in neuerer Zeit weder in einer Fabrik ange-
troffen, noch irgend etwas von ihnen gehdort.

Mit dem auf die eine oder die andere Weise getrockneten
und aufgelockerten Halbzeuge wird alsdann die Bleichkammer
betragen, dieselbe geschlossen und darauf nach der einen oder
andern Methode Chlorgas entwickelt und in die Kammer gelei-
tet. Die fiir eine Bleiche erforderliche Zeit richtet sich natiirlich

*) Planche, De lindustrie etc.

#¥) Polyt. Journ. von Dingler Bd. CXXXVIIL. p. 62.

¥3%) Centralblatt 1856 p. 194; Journ. des Fabr. 1859 p. 222.
1) Journ. des Fabr. 1859 p. 93.
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nach der Grosse der Kammer; es ist jedoch jedenfalls anzura-
then, den Process nicht zu sehr zu beeilen und die Kammer nicht
zu frith zu offnen, damit kein Chlor entweiche, ohne auf den
Zeug gewirkt zu haben; bei einer Beschickung von circa 10 Cent-
nern Halbzeug wird man gut thun, die Kammer nicht vor Ab-
lauf von 10 bis 12 Stunden &ffnen. Es ist trotz eines sorgfilti-
gen Abwartens der Bleiche fast immer der Fall, dass beim Oeff-
nen der Kammer noch freies Chlor in ihr vorhanden ist, welches
theils die Arbeiter sebr beldstigen, theils schadliche Wirkungen
auf andere im Fabrikraum befindliche Gegenstinde ausiiben kann.
Um dies zu vermeiden, ist es gut, der Bleichkammer oben und
unten zwei Ziige zu geben, von denen der obere -mit dem Schorn-
stein der Feuerung in Verbindung steht. Man hat dann nur no-
thig, vor dem Oeffnen mittelst dieser Ziige eine kurze Zeit hin-
durch atmosphirische Luft durch die Kammer streichen zu lassen,
um alles freie Chlor zu entfernen.¥)

Was die zum Bleichen einer bestimmten Menge Halbzeugs
noéthige Quantitit Chlor anbetrifft, so lasst sich diese nicht ein-
fiir allemal festsetzen, da der Grad der Trockenheit, die Stirke
und Natur der Faser, die Farbung derselben, so wie ob gut oder
schlecht gekocht wurde, einen wesentlichen Einfluss auf die Leich-
tigkeit, womit ein Halbzeug sich bleicht, ausiibt, und wir wollen
damit wiederum nur einen Anhaltspunkt gewahren, wenn wir zun
Bleichen von 10 Centnern Halbzeug von einer mittelfeinen, leine-
nen, blau gefirbten, aber gut gekochten Lumpe so viel Chlor
vorschreiben, als 30 Pf. Salzsiure von 33,3 pCt. salzsaurem Gas,
mit Braunstein behandelt, zu geben im Stande sind.

Der in der Gasbleiche behandelte Stoff hat beim Oeffnen der

*) Das Chlorgas greift die Lungen sehr stark an, erregt zunichst heftigen
Husten, dann Erbrechen und kann, in grdésserer Menge eingeathmet, sehr ernste
Stérungen des ganzen Organismus herbeifithren, daher beim Oeffnen der Kam-
mern stets Vorsicht zu beobachten ist. Sollte aber in Folge einer Unvorsichtig-
keit sich der Fall ereignen, dass dasselbe von den Arbeitern eingeschluckt wor-
den ist, so ist Ammoniak das beste Mittel gegen die schidlichen Folgen; man
ldsst es, indem man ein damit angefeuchtetes Tuch vor die Nase hilt, einathmen
oder giebt auch davon in Zuckerwasser zu trinken. Das Trinken von fetter
Milch gewéhrt gleichfalls Erleichterung, indem sie die Reizbarkeit der Schleim-
bidute mildert. — In neuerer Zeit hat Bolley das Einathmen von Anilin zu
gleichem Zwecke empfohlen, allein einmal erheischt die Anwendung dieses Mit-
tels selbst wieder grosse Vorsicht, dann aber diirfte es auch nicht dberall so
rasch zu haben sein, als Ammoniakfliissigkeit. —
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Kammer meist ein etwas gelbes Ansehen, zu dessen Beseitigung
man ihn oft 12 Stunden lang der Einwirkung eciner schwachen
Sdure (1 Theil Schwefelsiure auf 100 Theile Wasser) aussetzt,
allein gewohnlich gentigt es, ihn im Hollinder sorgfiltig zu waschen,
um die gelbe Farbung zu entfernen. Auch beim lidngeren Liegen
an der Luft verschwindet diese gelbe Fiarbung von selbst.

Eine nicht unwesentliche Vervollkommnung des Bleichprocesses
mittelst Chlorgas diirfte sich aus einer Beobachtung von Jul
Kauffmann ergeben, welcher fand, dass die Wirksamkeit des
Chlors bedeutend erhoht wiirde, wenn man den zu bleichenden
Stoff mit der Auflosung einer solchen Menge kohlensauren Na-
trons impriignirte, dass dasselbe ungefihr 8 pCt. des Halbzeuges,
im trocknen Zustande berechnet, betrug.*) Diese Beobachtung
wurde von Victor Catala bestitigt,**) und der Verfasser hat
sich chenfalls von der giinstigen Wirkung eines solchen Zusatzes
beim Bleichen eines aus Nr.7 dargestellten Halbstoffs iiberzeugt.
Die Erklirung hierfiir liegt wohl offenbar in der Modification,
welche der chemische Process durch das Hinzutreten des kohlen-
sauren Natrons erleidet. Wie schon frither erwihnt, wird durch
das Einleiten von Chlor in Wasser Chlorwasserstoffsiure und
unterchlorige Siure erzeugt, withrend zugleich freies Chlor in der
Fliissigkeit aufgelost wird. Die unterchlorige Séaure zerfillt wie-
derum sehr leicht in Sauerstoff und Chlor, welche beide auf die
damit in Berithrung kommende gefarbte, organische Substanz ein-
wirken, ersterer, indem er mit dem Farbstoff eine farblose Ver-
bindung eingeht, letzteres, indem es demselben nach und nach
Woasserstoff entzieht und ihn mithin zerstort, und es ist klar, dass
bei dem Hinzuleiten von Chlorgas zu feuchtem Halbzeug die
letztere Wirkung bei weitem iiberwiegen muss. Enthilt dagegen
das Wasser eine starke Basis wie hier Natron, so wird die erste
Wirkung des Chlors in der Bildung von unterchlorigsaurem Na-
tron bestehen, welches durch Abgabe von Sauerstoff an die far-
bige Substanz in Chlornatrium iibergeht. Hier wird also die
Wirkung des freien Chlors eine beschriinktere und die Wirkung
des Sanerstoffs eine erhéhte sein, wodurch denn auch ein besse-
res Resultat erzielt werden muss, wihrend zugleich von selbst
einleuchtet, dass auch die zerstorende Wirkung der freien Salz-

*) Centralblatt 1858 p. 21.
*%) Ebendaselbst p. 44.



152

sdure auf die organische Faser durch Neutralisirung derselben in
Wegfall kommt. — Beim Bleichen von mit Metallverbindungen
gefarbten Stoffen wird jedoch die Gegenwart einer freien Siure
durch ihre auflosende Kraft eher vortheilhaft als nachtheilig wir-
ken, und es ergiebt sich demnach hieraus, wie es auch die Er-
fahrung bestétigt, dass ein Zusatz von kohlensaurem Natron nur
beim Bleichen von groben ungebleichten Hadern den Process
wesentlich fordert. —

Die Chlorgasbleiche greift theils durch die fortwahrend sich
bildende Chlorwasserstoffsiure, theils dadurch, dass das Chlor
hierbei vorzugsweise durch Zerstorung des Farbstoffes die Ent-
firbung bewirkt, in hohem Grade die vegetabilische Ifaser selbst
an, so dass beim nachherigen Waschen im Hollander eine grosse
Menge feiner Theile sich lostrennen und mit dem Waschwasser
fortgehen, einen nicht unbedeutenden Verlust verursachend. Daher
findet mit Recht, namentlich fiir die feineren Lumpensorten, die
Chlorkalkbleiche eine immer ausgedehntere Anwendung, da bei
ihr, unter Beobachtung der gehorigen Vorsicht, eine Schwichung
oder Zerstérung der Pflanzenfaser nicht stattfinden kann.

Der Chlorkalk ist ein Gemenge von Kalkhydrat, Chlorcal-
cium und unterchlorigsaurem Calciumoxyd,*) welches dadurch
erhalten wird, dass man zu geloschtem Kalk, der in den zur Gas-
bleiche angewandten ahnlichen Kammern anf Horden in dinnen
Schichten ausgebreitet ist, Chlorgas treten lisst. Es findet hier-
bei zunichst die Zersetzung eines Theiles Kalkerde, d. h. Cal-
ciumoxydes, statt, indem das Calcinm mit Chlor Chlorcalcium
bildet, wihrend der frei werdende Sauerstoff sich mit nachstro-
mendem Chlor zu unterchloriger Saure verbindet, die mit einem
andern Theil unzersetztem Calciumoxydes unterchlorigsaures Cal-
ciumoxyd erzeugt. Die letztere Verbindung ist der wesentliche
Bestandtheil des Chlorkalks, ihre Quantitit ist aber sehr verschie-
den, je mnach dem Trockenheitszustande des geléschten Kalkes
und der Schnelligkeit, mit welcher die Zuleitung des Chlors ge-
schah, *#) auch wird der Gehalt derselben mit lingerer Aufbewah-

*) Nach Fresenius muss der Chlorkalk betrachtet werden als ein Gemenge
von 1 M.G. unterchlorigsaurer Kalkerde CaO - ClO mit 1 M.G. basischem
Chlorcaleium CaCl+4-2Ca0 +4-4HO. (Annalen der Chemie und Pharmacie
Bd. CXVIIIL p. 317.)

**) Da es fir manchen Papierfabrikanten allerdings vortheilbaft sein kann,
seinen Bedarf an Chlorkalk selbst zu bereiten, so machen wir hier noch darauf
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rung des Chlorkalks geringer, demn die unterchlorige Saure ist
eine so schwache Saure, dass sie selbst durch die Kohlensaure
der atmospharischen Luft nach und nach aus ihrer Verbindung
mit der Kalkerde verdrangt wird. Im Moment ihrer Freiwerdung
zerfallt sie aber in Chlor und Sauerstoff, daher denn auch der
Chlorkalk stets den Geruch nach Chlor besitzt. Indem nun auch
das bei der Zuleitung von Chlor im Ucberschuss vorhanden ge-
wesene Kalkhydrat Iohlensiaure aus der Atmosphire anzieht,
verwandelt sich der Chlorkalk durch langeres Liegen an der Luft
endlich ganzlich in kohlensauren Kalk und Chlorcalcium. Folgt
hieraus unmittelbar die Nothwendigkeit, bei der Aufbewahrung
des Chlorkalkes den Zutritt der Luft nach Moglichkeit abzuhal-
ten, so geht auch andrerseits daraus hervor, dass die verschiedene
Giite dieses so wichtigen Bleichmittels es wiederum wiinschens-
werth macht, dass der Papierfabrikant hinreichend Chemiker sei,
um sich vor Betrug oder absichtliche Uebervortheilungen zu
schiitzen. Ein gutes Zeichen ist es im Allgemeinen, wenn ein
Chlorkalk sich moglichst vollstandig auflost, indem dies beweist,
dass er nur wenig kohlensauren Kalk enthalt; aber nichts desto
weniger kann die Auflosung in Folge fehlerhafter Darstellung
sehr viel chlorsaures Calciumoxyd enthalten, welches nichts zur
bleichenden Kraft des Chlorkalks beitragt, und es ist daher im-
mer von Wichtigkeit, die Menge des bleichenden Chlors, namlich
des Chlors der unterchlorigen Siure, zu ermitteln. Man hat
hierzu sehr verschiedene Methoden vorgeschlagen, unter denen
die von Gay-Lussac zuniachst Erwihnung verdienen. Die von
ithm zuerst beschriebene Methode bestand darin, dass zu einem
bestimmten Volumen einer Losung von schwefelsaurem Indigo-

aufmerksam, dass das Chlorgas ganz allmilig zu dem Kalk zugeleitet werden
muss, damit die Wirme, welche bei der chemischen Verbindung frei wird, nicht
iiber - 300 C. steigt, weil sonst viel chlorsaurer Kalk, welcher, in Wasser ge-
16st, nicht bleichend wirkt, gebildet wird. Bei 800 R. getrocknetes Kalkhydrat
absorbirt wenig oder gar kein Chlor, aber neben Schwefelsidure, ohne Anwen-
dung von Wirme ausgetrocknet, befindet es sich im giinstigsten Zustande zur
Darstellung von Chlorkalk. Man erhdlt eine trockene, weisse, pulverige Ver-
bindung, wenn man das letztere Hydrat der Einwirkung von Chlorgas aussetzt.
Dieselbe enthilt 41,1 bis 41,2 Chlor in 100 Theilen, aber von diesen sind nur
ohngefahr 39 Theile fir den Bleichprocess benutzbar, da 2 Theile Chlor zur
Bildung von Chlorcaleium und chlorsaurem Kalk weggenommen werden. Ein
schwaches Anfeuchten des Kalkhydrats vermehrt nicht die Absorptionsfabigkeit
fiir Chlor und macht die Verbindung weniger bestindig. :
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blau, von bekanntem Farbstoffgehalt, eine vorher abgemessene Lo-
sung von Chlorkalk in einer bestimmten Menge Wasser einge-
tropft und mit dem Eintropfen, unter Umschiitteln, so lange fort-
gefahren wird, bis die Farbe der Indigolosung ins Gelbe iiber-
gegangen ist. — Diese Probe ist jedoch nur anwendbar, so lange
die Farbstofflosung nicht zu alt ist; bei lingerer Aufbewahrung
andert sich diese, und die Probe verliert dann sehr an Genauig-
keit. — Er hat daher selbst die Methode insofern -bedeutend
vervollkommnet, als er statt der Indigosolution eine Auflosung
von arseniger-Siure in Salzsdure zur Untersuchung empfahl, Es
griindet sich diese darauf, dass arsenige Siure in Gregenwart von
Wasser durch Chlor zu Arsenikséiure oxydirt wird. Der hierbei
stattfindende chemische Process lasst sich durch folgendes Schema
darstellen:

AsO? _ [AsOs

ZHOM= bHa

2Cl1 ‘

Es geht hieraus hervor, dass 99 entschwundene Gewichtstheile
arsenige Saure 719 Gewichtstheile wirksames Chlor im Chlorkalk
anzeigen, — Man bereitet sich daher zunichst eine Probefliissig-
keit, indem man 4,44 Gramm arseniger Saure in kochender Salz-
saure auflést, die mit dem drei- bis vierfachen Volumen Wasser
verdiinnt worden ist. Auf diese Verdiinnung der Salzsiure ist
hier besonders Gewicht zu legen, da bei Anwendung concentrirter
Saure sich flichtiges Arsenchloriir erzeugt, wodurch nicht nur
ein Arsenikverlust, sondern auch iible Folgen fiir den Arbeiter
herbeigefiihrt werden konnen. Sobald die Aufldsung der arseni-
gen Saure erfolgt, wird dieselbe mit Wasser bis zu 1 Litre "auf-
gefiillt. — Bei der Untersuchung eines Chlorkalks nun werden
10 Gramm Chlorkalk in Wasser geldst und die Auflésung bis zu
1 Litre aufgefiillt. Man misst darauf von der arsenigen Siure
100 beliebige Theile ab, giebt einen Tropfen Indigolésung hinzu
und untersucht nun, wie viel gleich grosser Theile erforderlich
sind, um die in den 100 Theilen enthaltene arsenige Siure in
Arseniksidure zu verwandeln. Die erfolgte Umwandlung nimlich
giebt sich sofort durch Entfirbung des Indigo’s kund. Um aber
aus den verbrauchten Theilen die Giite des Chlorkalks zu finden,
dient folgende Betrachtung: Gay-Lussac nennt einen Chlor-
kalk, von welehem 10 Gramm 3,18 Gramm wirksames Chlor ent-
halten, einen 100gradigen, denn in einem Litre Wasser gelost,
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enthalt die Auflosung ziemlich genau ihr gleiches Volumen Chlor.
3,18 Gramm Chlor sind aber gerade hinreichend, um 4,44 Gramm
arsenige Saure in Arseniksiure iiberzufilhren. Von 100gradigem
Chlorkalk sind also gleiche Theile Probefliissigkeit und Chlorkalk-
16sung zur gegenseitigen Zersetzung und Umwandlung erforder-
lich, und je mehr von der letzteren verbraucht werden, desto
schwacher ist der Chlorkalk, und zwar wenn » die Zahl der ver-
brauchten Theile oder Grade bezeichnet, so ergiebt die Proportion

n:100=100:2
_ 10000
x_—_
n

die Gradigkeit des untersuchten Chlorkalks.

Die Gay-ITiussac’sche Methode leidet an zwei wesentlichen
Uebelstanden: 1) dass es nicht zuldssig ist, die Auflosung von
arseniger Saure zu der Chlorkalkauflosung zu giessen, wodurch
man unmittelbar an den verbrauchten Theilen der ersteren den
Procentgehalt der letzteren ablesen konnte. Dieses directe Ver-
fahren ist deshalb nicht erlaubt, weil bei Zusatz der Probefliissig-
keit stets ein Ueberschuss von Chlorkalk vorhanden ist, der dann
zum Theil auch durch die die Auflosung der arsenigen Saure be-
dingende Salzsiure eine Zersetzung erleiden, demnach Chlor sich
entwickeln und ein Verlust herbeigefiithrt wiirde. Dies ist bei
der oben beschriebenen indirecten Methode nicht der Fall, da
bei ihr die arsenige Saure stets im Ueberschuss vorhanden ist
und der zugesetzte Chlorkalk stets mehr davon vorfindet, als er
in Arseniksdure umzuwandeln vermag; 2) liegt eine sehr grosse
Unsicherheit der Methode darin, dass es ausserordentlich schwer
ist, den richtigen Moment der Entfairbung des Indigos genau zu
erkennen. Ein starker Zusatz von Indigosolution ist nicht erlaubt,
weil dadurch der Titre der Fliissigkeit wesentlich veréndert wer-
den wiirde, man hat es daher iberhaupt nur mit einer schwach
gefarbten Flissigkeit zu thun, bei der grosse Uebung néthig ist,
den Moment der Entfarbung zu erkennen.

Beide Uebelstinde finden sich beseitigt in dem Verfahren
des Dr. Penot, den Gehalt des Chlorkalks zu bestimmen.*) Er
wendet ebenfalls die Umwandlung der arsenigen Saure in Arse-
niksiure durch Chlor an, das Schema des Processes ist daher das

#) Dingler’s Polytechnisches Journal Bd, CXVIL p. 134
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oben angegebene. Die vollendete Umwandlung wird jedoch nicht
durch Indigo, sondern durch mit Jodnatrium und Starkemehl ge-
trinktes Papier erkannt.

Es werden 1 Gramm Jod, 7 Gramm ktystallisirtes kohlen-
saures Natron, 3 Gramm Kartoffelstiarkemehl in etwa ein Viertel-
litre kochenden Wassers bis zur Auflosung und Entfarbung er-
hitzt, die Fliissigkeit dann bis zu einem. halben Litre aufgefillt
und weisses ungebliutes Papier damit getrankt. Nach dem Trock-
nen bildet dies ein Reagenspapier, welches durch jede freie Saure
und Chlor augenblicklich dunkelblau gefirbt wird.*) Es musste
demnach die Anwendung freier Salzsiure vermieden werden, und
Penot stellt die Probsflisssigkeit dar, indem er 4,44 Gramm ar-
senige Saure mit 13 Gramm krystallisirtem koblensauren Natron
in etwa drei Viertellitre Wasser auflost und nach erfolgter Auf-
Iosung bis zu 1 Litre erginzt.

Das Verfahren ist nun folgendes: Es werden wiederum
10 Gramm des zu untersuchenden Chlorkalks in Wasser aufge-
16st und die Losung bis zu 1 Litre aufgefiillt; von dieser Chlor-
kalklosung fiillt man irgend ein beliebiges in 100 Theile von oben
nach unten getheiltes Rohr, giesst die Fliissigkeit in ein Becher-
glas, fiillt dasselbe Rohr mit der Probefliissigkeit und giesst von
dieser tropfenweise so lange in die Auflssung des Chlorkalks,
bis ein Tropfen von dieser auf das Probepapier gebracht, es nicht
mehr farbt. Die Zahl der verbrauchten Theile Probefliissigkeit
zeigt direkt den Grad des Chlorkalks an, oder die Anzahl von
Litre Chlorgas, welche in einem Kilogramm des probirten Chlor-
kalks enshalten sind.

Nachdem einmal die Probefliissigkeit und das Probepapier
dargestellt sind, ist das Verfahren sehr einfach, nur muss be-
merkt werden, dass Penot wie Gay-Lussac einen Chlorkalk,
von welchem 10 Gramm in 1 Litre Wasser gelost 1 Litre Chlor,
also 1000 Gramm oder | Kilogramm Chlorkalk 100 Litre Chlor
enthalten, als 100gradigen betrachtet. Da nun aber einmal in
neuerer Zeit sehr haufig ein viel stirkerer Chlorkalk erzeugt
wird und es andererseits dem Fabrikanten am meisten darum
zu thun ist, wie viel Procente von der eingekauften Waare ihm
zu gute kommen, so ist es nothwendig, dass der Fabrikant im

#) Statt des Jods und kohlensauren Natrons ist es besser, Jodkalium anzu-
wenden, da in jenem Falle stets jodigsaures Natron gebildet wird.
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Stande sei, die Gay-Lussac’ (Penot’)schen Grade leicht in
Procente an bleichendem Chlor zu verwandeln. Da aber der
100gradige Chlorkalk 31,8 Procent Chlor enthalt, so geschieht
die Umwandlung einfach mittelst der Proportion:

100:31,8=n:a
x=0,318 . n

wo n die Anzahl der Grade eines untiersuchten Chlorkalks be-
zeichnet, woraus hervorgeht, dass man nur die Gay-Lussac’-
schen Grade mit 0,318 zu multipliciren braucht, um die Gewichts-
procente zu erhalten. Folgende Tabelle tiberhebt dieser Multi-
plication in jedem einzelnen Falle. Es ist in dieser Tabelle die
Reduction der Grade auf Procente auch fiir den Fall vorgenom-
men, dass man nur 5 Gramm zur Untersuchung angewendet hatte.
Dies wird namlich dann stets vortheilhaft sein, wenn man einen
Chlorkalk untersucht, der mehr als 31,8 pCt. Chlor enthilt oder
bei den ebenfalls starkeren Bleichsalzen von Kali oder Natron,
fir welche die Methode unverindert Anwendung findet. Wollte
man von diesen ebenfalls 10 Gramm zur Untersuchung anwenden,
dann misste das 100theilige Robr zweimal mit Probeflissigkeit
gefiillt werden.

Tabelle
zur Reduction der Gay-Lussac'schen Grade auf Gewichtsprocente
a) wenn 10 Gramme, b) wenn 5 Gramme Chlorkalk zur Untersuchung ange-
wendet werden,

! a) b) . a) b)
Grade. Procente. Procente. Grade. Procente. Procente.
|
1 0,318 0,636 12 | 3816 | 7,632
2 0,636 1,272 13 4,134 8,268
3 0,954 1,908 14 4,452 8,994
4 1,272 2,544 15 4,770 9,540
5 1,590 3,180 16 5,088 10,176
6 1,908 3,816 17 5,406 10,812
7 2,226 4,452 18 5,724 11,448
8 2,544 5,088 19 6,042 12,084
9 2,862 5,724 20 6,360 12,720
10 3,180 6,360 21 6,678 13,356
11 3,498 6,996 22 6,996 13,992



a) b a b)
Grade Procente. Procc)*nte. Grade Procc)mte. Procente.
23 7,314 14,628 67 21,306 42,612
24 7,632 15,264 68 | 21,624 43,248
25 7,950 15,900 69 | 21,942 43,884
26 8,268 16,536 70 22,260 44,520
27 8,586 17,172 71 22,578 45,156
28 8,904 17,808 72 22,896 45,792
29 9,222 18,444 73 23,2 14 46,428
30 9,540 19,080 74 23,532 47,064
31 9,858 19,716 75 23,850 47,700
32 10,176 20,352 76 24,168 48,336
33 10,494 20,988 77 24,486 48,972
34 10,812 21,624 78 24,804 49,608
35 11,130 22,260 79 25,122 50,244
36 11,448 22,896 80 25,440 50,880
37 11,766 23,532 81 25,758 51,516
38 12,084 24,168 82 26,076 52,152
39 12,402 24,804 83 26,394 52,788
40 12,720 25,440 84 26,712 53,424
41 13,038 26,076 85 27,030 54,060
42 13,356 26,712 86 | 27,348 54,686
43 13,674 27,348 87 27,666 55,332
44 13,992 27,984 88 27,984 55,968
45 14,310 28,620 89 28,302 56,604
46 14,628 29,256 90 28,620 57,220
47 14,946 29,892 91 28,938 57,876
48 15,264 30,528 92 29,256 58,512
49 15,582 31,164 93 29,574 59,148
50 15,900 31,800 94 | 29,892 59,784
51 16,218 32,436 95 30,210 60,420
52 16,536 33,072 96 30.,528 61,056
53 16,854 33,708 97 30,846 61,692
54 17,172 34,344 98 31,164 62,328
5bH 17,490 34,980 99 31,482 62,964
/56 17,808 35,616 100 31,800 63,600
57 18,126 36,252 101 32,118
58 18,444 36,888 102 32,436
59 18,762 37,524 10?‘) 32,754
60 19,080 38,160 104 33,072
61 19,398 38,796 105 | 33,390
62 19,716 39,432 106 | 33,708
63 20,034 40,068 107 | 34,026
64 20,352 40,704 108 34,344
65 20,670 41,340 109 | 34,662
66 20,988 41,976 110 34,980




169

a) b) a b)

Grade. Procente. Procente. Grade. Procznte. Procente.
111 35,298 119 37,842
112 | 35,616 120 38,160
113 | 35,934 121 38,488
114 | 36,252 122 38,806
115 36,570 123 39,124
116 36,888 124 39,442
117 37,206 125 39,760
118 | 37,524

Der Anwendung der alkalischen Losung von arseniger Saure
drohte eine Beobachtung von Fresenius sehr gefihrlich zu wer-
den; derselbe fand nimlich, dass eine derartige Losung in halb-
gefiillten Flaschen und tberhaupt in Berithrung mit atmosphéri-
scher Luft nach langerer Zeit ihren Titre geindert hatte, indem
die arsenige S#ure nach und nach in Arseniksdure tbergegangen
war.*) Jedoch tuberzeugte sich Mohr, dass bei Anwendung
eines reinen kohlensauren Natrons diese Oxydation nicht eintritt
und hielt es fir wahrscheinlich, dass eine Beimischung von
schwefligsaurem Salz dieselbe veranlasst.*™) Der Verfasser hat
die arsenige Sdure stets in saurem kohlensaurem Natron gelost
und ebenfalls noch nie eine Verinderung des Titres wahrgenom-
men. — Eine stattgehabte Bildung von Arseniksiure ist iibrigens
leicht dadurch zu erkennen, dass die Auflésung mit salpetersau-
rem Silberoxyd statt eines schonen canariengelben einen braun-
rothen Niederschlag giebt.

Es ist sehr zeitraubend und fast unmoglich, durch wieder-
holtes Betupfen des Jodkalium-Stirkepapiers den Moment genau
zu erkennen, wenn alles bleichende Chlor verschwunden ist, da-
her es-als eine nicht unwesentliche Verbesserung der Methode
bezeichnet werden muss, dass Mohr einen Ueberschuss von ar-
seniger Losung anwendet, der Flissigkeit darauf etwas Stirke-
Auflosung zusetzt und dann mittelst Jod - Auflosung die Menge
der unverbranchten arsenigen Saure bestimmt. —

Das Verfahren, welches im Wesentlichen mit unserer Braun-
steinanalyee tibereinstimmt, auf welche wir daher auch in Betreff

*) Annalen der Chemie und Pharmacie, Mirz 1855 p. 3384.
#%) Lehrbuch der chemisch-analytischen Titrirmethode von Dr. F. Mohr
Bd. 1. p. 291.
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einzelner Vorsichtsmaassregeln verweisen, ist nun folgendes: Man
bereitet sich zunichst eine Normallosung von arseniger Siure,
indem man 4,95 Grm. mit der klaren Auflosung von circa 16 Gr.
zweifachkohlensaurem Natron in einer Kochflasche iibergiesst
und unter Erwirmen auflost. Die Losung wird darauf in eine
Litreflasche gegossen, die Kochflasche gut ausgespiilt und bis
zur Marke destillirtes Wasser aufgefiillt. — Je 100 Kubikcenti-
meter dieser Lésung enthalten 0,495 Grm. arseniger Séure und
entsprechen 0,365 Gr. Chlor. —

Ebenso 16st man 1,269 Grm. Jod in Jodkaliumlésung auf
und verdinnt bis zu einem Litre. — Sind zur Anfertigung dieser
beiden Lidsungen vollkommen reine Materialien angewendet wor-
den, so sind genau 10 Kubikcentimeter Jodlosung erforderlich,
um 1 Kubikcentimeter arseniger Losung blau zu titriren; wegen
der Fliichtigkeit und daraus folgenden Veranderlichkeit der Jod-
16sung ist man jedoch, besonders nach langen Zeitraumen, gend-
thigt, vor jeder Analyse die Jod- und arsenige Lidsung zu ver-
gleichen, daher es auch bei Anfertigung der Jodlosung nicht auf
absolute Trockenheit des Jods und kleine Abweichungen von der
angegebenen Gewichtsmenge ankommt. — )

Das Probepapier bereitet man sich, indem man weisses Pa-
pier mit einem Gemenge von Starkekleister und Jodkalium be-
streicht und trocknet. Das hierzu verwendete Papier darf kein
Chlor enthalten, in welchem Falle es beim Trocknen von selbst
blau wird. Man kann das Probepapier auch entbehren, wenn
man frische Stirkelosung mit einigen Tropfen Jodkaliumlosung
auf einem Porzellanteller mit dem Finger verstreicht. —

Es werden nun 0,355 Grm. des zu untersuchenden Chlor-
kalks ahgewogen und in Wasser gelost. Hierbel ist einige Vor-
sicht n&thig, denn der Chlorkalk hildet mit Wasser einen zihen
Schlamm, von dem sich Theile sehr leicht aller Wirkung entzie-
hen, daher eine gute Vertheilung desselben vorausgehen muss.
Man bringt den gewogenen Chlorkalk in einen mit gutem Aus-
guss, der mit Talg bestrichen wird, versehenen Porzellanmorser,
zerreibt ihn erst trocken, dann mit Wasser und schlemmt die auf-
gelockerten Theile in eine Mischflasche mit weitem Halse oder
ein Becherglas. Die am Boden des Morsers bleibenden festen
Theile werden zerrieben und abgeschlemmt, bis der Morser ganz
rein und leer ist. — Zu dieser Auflosung des Chlorkalks lasst
man aus einer hunderttheiligen Biirette so- lange arsenige Saure-
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Ldsung hinzufliessen, bis ein herausgenommener Tropfen mit Jod-
kaliumkleister keine blaue Farbung hervorbringt, lisst darauf die
Burette noch bis zum néchsten Theilstrich abtropfen, setzt der
Fliissigket etwas frisch bereitete Stirkeauflosung und zweifach
kohlensaures Natron zu und titrirt mit der Jodlésung aus einer
mit Glasverschluss versehenen Birette blau. — Die der verbrauch-
ten Jodlosung entsprechenden Kubikcentimeter arsenige Losung
von den iberhaupt zugesetzten abgezogen, giebt unmittelbar den
Gehalt des untersuchten Cllorkalks an bleichendem Chlor in
Procenten. —

0,305 Grm. sind eine ausserordentlich geringe Menge der zu
untersuchenden Substanz, die eine sehr feine Waage zum Abwi-
gen voraussetzt; man kann daher dus Gewicht verdreifachen und
1,065 Grm. Chlorkalk zur Untersuchung nehmen, in welchem
Falle je drei Kubikcentimeter verbrauchter arseniger Losung ein
Procent Chlor anzeigen. — Auch 1,060 Grm. ist fiir den Tech-
niker noch eine sehr geringe Menge, und wir empfehlen demsel-
hen daher 10,65 Grm. Chlorkalk aufzulésen, die Losung in eine
Litreflasche zu giessen, bis zur Marke aufzufillen, gut umzu-
schiitteln und von dieser Lésung 100 Kubikcentimeter zur Unter-
suchung anzuwenden. Auch in diesem Falle entsprechen je drei
Kubikcentimeter verbrauchter arseniger Siure 1 Procent Chlor,
Es hat dieses Verfahren allerdings den Uebelstand, dass man die
tritbe Auflosung des Chlorkalks erst in eine Biirette tberfiillt,
die nur mittelst verdiinnter Salzsiure wieder vollstandig gereinigt
werden kann, allein sie hat das Gute, dass einmal ein kleiner
Fehler beim Abwiigen der Substanz auf {; seiner Grosse redu-
cirt wird, man also von einer sehr grossen KEmpfindlichkeit der
Waage absehen kann, dann aber auch, dass, wenn der erste Ver-
such mit irgend einer kleinen Unsicherheit verkniipft ist, man
nicht gezwilngen ist, eine neue Portion Chlorkalk abzuwiegen,
sondern nur néthig hat, nochmals 100 Kubikcentimeter der Auf-
16sung abzumessen und den Versuch zu wiederholen. —

Diese Methode ist ausserordentlich einfach und genau und
verdient entschieden den Vorzug vor allen iibrigen. Die Giftig-
keit jedoch der arsenigen Siure hat es wiinschenswerth erschei-
nen lassen, eine unschidlichere Verbindung aufzufinden, die an
ihre Stelle gesetzt werden konnte. Nollner®) schlug hierzu das

#) Polytechnisches Journal von Dingler Bd. CXXXVIL p. 202.

Muiler, Papierfabrikation. 3. Auflage. 11
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auch als Antichlor angewandte unterschwefligsaure (dithionigsaure)
Natron vor, dessen Siaure durch Chlor in Schwefelsiure iiber-
gefihrt wird. — Néllner verfihrt folgendermassen: 1 Grm.
Chlorkalk wird in einer kleinen Kochflasche mit 2 Grm. unter-
schwefligsaurem Natron und Wasser geschiittelt, nach ein paar
Minuten, nachdem die Einwirkung des Chlors voriiber, setzt man
Behufs Zerstorung des iiberschiissigen Salzes etwas Salzsaure
hinzu and erwirmt. Die dithionige Saure wird hierdurch in
schweflige Saure und Schwefel zerlegt

NaCl
NaO -+ S202] _ JHO
HCl) ~ |SO?

S

wovon die erstere durch Erwarmung verfliichtigt wird, letzterer
aber in Form von Tropfen sich ausscheidet. Die Flissigkeit
wird filtrirt und die Schwefelsdure mittelst Chlorbarium ausge-
fallt und als schwefelsaure Baryterde gewogen. —

Es hat sich diese Methode jedoch als vollstandig unbrauch-
bar erwiesen, denn einmal stimmt die Quantitit der erhaltenen
Schwefelsiure nie mit der aus der miglichen Erklarung des Pro-
cesses sich ergebenden iiberein, dann aber wird auch bei der
Zersetzung des dithionigsauren Salzes durch Chlorwasserstoffsiure
stets Schwefelsaure gebildet, deren Menge von der Temperatur
und Concentration der Flussigkeit abhingt und dem Resultat
alle Zuverlassigkeit raubt. — Ein Chlorkalk, der mit arseniger
Saure untersucht 28 pCt. Chlor enthielt, zeigte auf vorstehende
Weise gepriift, 30 pCt. —

Fordos und Gelis¥*) wenden das dithionigsaure Natron
mit moglichster Beibehaltung der Gay-Lussac’schen Methode
an, KEs werden 2,77 Grm. des Salzes in 1 Litre Wasser gelst,
welche Losung dann der Gay-Liussac’schen Losung von arse-
niger Saure dquivalent ist. Von dieser Losung werden 10 Ku-
bikcentimeter abgemessen, mit 100 Theilen Wasser verdinnt,
schwach angesiuert und mit einigen Tropfen Indigotinktur blau
gefarbt, worauf man untersucht, wie viel Kubikcentimeter der zu
priiffenden Chlorkalklosung zur Zerstorung der Farbe erforderlich
sind. — Es leidet diese Methode an denselben Méngeln, wie die
von Gay-Lussac, nimlich Verinderlichkeit der Indigo-Solution

*) Polytechnisches Journal von Dingler Bd, CXXXVIIIL. p. 373.
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und Schwierigkeit, das Reactionsende genau zu erkennen wegen
successiver Zerstorung der Farbe, —

Wagner endlich ist es gelungen, die Anwendung des dithio-
nigsauren Natrons mit der Jodstirke-Reaction zu verbinden und
dadurch der Methode den Grad von Genauigkeit und Sicherheit
zu geben, der sie befihigt, einigermassen mit der auf der An-
wendung der arsenigen Siure beruhenden zu rivalisiren.*) Es
stiitzt sich dieselbe auf die Ausscheidbarkeit des Jods aus einer
mit Salzsiure angesauerten Jodkaliumlésung durch Chlor und
Bestimmung der ausgeschiedenen Jodmenge durch eine titrirte
Losung von unterschwefligsaurem Natron, welches letztere durch
die Einwirkung von Jod in Jodnatrium und tetrathionsaures Na-
tron iibergeht, nach der Gleichung

2(NaO -+ S202)] _ (NaJ
J§ NaO + S+ 03

Da aber das krystallisirte dithionigsaure Natron stets b M.G.
‘Wasser enthalt, so betragt 1 M.G. desselben 1240 und es ent-
sprechen mithin 2480 Gewichtstheile dithionigsaures Natron
127,0 Gewichtstheilen Jod oder 35,5 Gewichtstheilen Chlor. —

Man bereitet sich zundchst eine Probelosung, indem man
24,8 Grm. dithionigsaures Natron in Wasser auflést und bis zum
Litre verdiinnt. —

Bei der Priifung eines Chlorkalks werden 10 Grm. unter
den bereits angefithrten Vorsichtsmaassregeln in Wasser gelost
und ebenfalls bis zum Litre aufgefiillt. Von dieser Losung mischt
man 100 Kubikcentimeter mit 25 Kubikcentimeter Jodkalium-
losung, welche im I.itre 100 Grm. Jodkalium enthilt, setzt dar-
auf unter Umrithren verdiinnte Salzsiure bis zur schwachsauren
Reaction hinzu und titrirt mit der unterschwefligsauren Natron-
losung farblos. — Die Methode giebt sehr genaue Resultate und
ist einfach in der Ausfithrung, nur muss man nicht versiumen,
die oft feuchten Krystalle des dithionigsauren Natrons vor dem
Abwigen zu pulvern und einige Zeit neben Chlorcalcium unter
einer Glasglocke aufzubewahren, auch ist die Auflésung des Salzes
nicht unveréinderlich, sondern geht unter Abscheidung von Schwe-
fel in schwefligsaures und schwefelsaures Natron iiber. —

In Betreff der iibrigen noch moglichen und angewandten
Methoden der Chlorkalkanalyse verweisen wir auf die zweite

*) Polyt. Journal von Dingler CLIIIL p. 146.
11%
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Auflage dieses Buches und heben nur nochmals hervor, dass die
Priifung des Chlorkalks mittelst Eisenoxydulsalz, welche von
Graham vorgeschlagen wurde, wegen des dabei unvermeidlich
stattfindenden Chlorverlustes die unzuverlissigste und ungenaueste
von allen ist. s ist daher unbegreiflich, wie die deutschen Be-
arbeiter von Muspratt’s Chemie dieselbe noch als die einfachste
und beste bezeichnen konnen.¥) —

Es braucht kaum bemerkt zu werden, dass die hier be-
schriebenen Methoden der Priifung in gleicher Weise auch bei
dem urspriinglich im fliissigen Zustande dargestellten Chlorkalk
Anwendung finden. Dieser flissige Chlorkalk wird dadurch ge-
wonnen, dass man in dimne Kalkmilch unter bestindigem Um-
rithren derselben einen langsamen Strom von Chlorgas leitet. Es
kann natiirlich solch flissiger Chlorkalk nur zum Selbstverbrauch
dargestellt werden und liasst keine lange Aufbewahrung zu, in-
dem er viel schneller als das trockene Priparat Kohlensaure aus
der Luft anzieht, daher sieht man auch auf jeder Chlorkalk-
16sung sehr bald eine irisirende Haut von kohlensaurem Kalk
entstehen®

Das Verfahren bei der Anwendung des Chlorkalks als Bleich-
substanz ist sehr- verschieden, je nach der Intelligenz, den Mit-
teln und Ré&umlichkeiten der Fabrikanten; als das beste aber ist
jedenfalls dasjenige zu erachten, nach welchem der Halbzeug in
bgsonderen Bottichen, ohne Zusatz von Siure, gebleicht wird.
Der Halbzeug wird in Bottichen von 60 bis 90 Kubikfuss Inhalt,
welche in Stein ausgehauen oder aus Schieferplatten zusammen-
gefiigt, von Mauersteinen mit Portlandcement aufgebaut oder
auch aus zweizélligen kiefernen Bohlen, mit oder ohmne Bleiiiber-
zug im Innern, zusammengefiigt sind, mit Wasser zu einem diin-
nen Brei angeriihrt und diesem Brei die Chlorauflésung zuge-
setzt. ¥*)  Die Auflosung wird am besten in einem im Innern mit
Blei ausgeschlagenen Geféisse oder irdenen Eimer dargestellt,
da von der concentrirten Chlorkalkauflosung Holz sehr bedeu-

¥) Theoretische, praktische und analytische Chemie in Anwendung auf
Kiinste und Gewerbe. Von Dr, Sheridan Muspratt. Frei bearbeitet von
F. Stohmann und Dr. Gerding. Bd. L p. 788. (Die Bearbeitung wimmelt
iiberhaupt von Nachldssigkeiten, was um so mehr zu bedanern, je ausgezeichne-
ter in vielen Beziehungen das Original ist.)

#%) Kasten aus Asphaltsteinen haben sich nicht bewihrt, diesclben wurden
in einem heissen Sommer auseinander getrieben,
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tend angegriffen wird. Der Chlorkalk wird mit wenig Wasser
mittelst eines keulenformigen Holzes zerrieben, darauf mehr Was-
ser zugesetzt und nach dem Absetzen die Auflésung durch ein
Sieb zum Halbzeug gegossen, worauf man dieselbe Quantitit
Chlorkalk noch einige Male in gleicher Weise behandelt. Durch
moglichst oft wiederholtes Umrithren wird alsdann die bleichende
‘Wirkung des Chlorkalks auf den Halbzeug erleichtert. In 30 bis
40 Stunden ist der DBleichprocess vollendet, worauf man die
Fliissigkeit durch eine am Boden des Bottichs angebrachte Oeff-
nung abfliessen lisst. Da diese Flissigkeit noch unzersetzte
unterchlorigsaure Kalkerde enthalt, so fangt man sie in dhnlichen
Bottichen auf, in denen eine andere Quantitit Ialbzeug durch
sie vorgebleicht wird; so dass dieselbe beimi nachherigen Bleichen
eine geringere Quantitat Chlorkalk erfordert. Eine terrassenfor-
mige Aufstellung der Bottiche ist natiirlich hier sehr zweck-
miissig, wobei die Bottiche, in denen der Zeug gahrgebleicht
wird, un eine Bottichhohe hoher stehen miissen, als diejenigen,
in denen der Zeug nur vorgebleicht wird.

Diese einfache Anwendung des Chlorkalks ist allerdings
jeder anderen Bleichmethode vorzuziehen, denn es wirkt bei ihr
die unterchlorigsaure Kalkerde vorzugsweise durch Abgabe von
Sauerstoff an die geférbte Substanz unter Bildung von unschad-
lichem Chlorcalcium, und nur ein Ausserst geringer Theil von
unterchloriger Siure wird durch die Kohlensiure der Atmosphare
frei und in Chlor und Sauerstoff zerlegt, sc dass auch ein zer-
storender Einfluss der Bleiche auf die vegetabilische Faser nicht
zu befirchten ist. s hat indess diese Methode den Uebelstand,
dass sie sehr viel Zeit erfordert, daher eine grosse Anzahl von
Bleichbottichen aufzustellen und fiir diese binreichende Raum-
lichkeit zu schaffen ist. Auch ist es unmoglich, dem Halbzeuge
von gefirbten oder sebr starken, viel Schewen enthaltenden Lum-
pen auf diese Weise durch einmaliges Bleichen den hochsten
Grad der Weisse zu geben, und man ist gendthigt, derartigen
Halbzeug entweder vor der Chlorkalkbleiche in der Chlorgas-
bleiche oder nachher mit verdiinnten Sauren zu behandeln. Diese
Uebelstinde der Methode, die langsame und schwichere Wir-
kung so wie die erforderlichen grossen Réumlickeiten sind die
Ursache, dass sie nur selten angewendet wird. Am haufigsten
trifft man sie in England an, wo man iiberhaupt sehr darauf be-
dacht ist, die Faser nicht allzusehr zu schwichen, dagegen man
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in Frankreich und Deutschland die Wirksamkeit des Chlorkalks
meist durch Zusatz von Schwefelsiure oder Salzsaure erhoht.
In welcher Weise ein Zusatz von Saure eine grossere Wirksam-
keit bedingt, ist, nachdem man die Zusammensetzung des Chlor-
kalks und die Eigenschaften seiner Bestandtheile kennen gelernt
hat, leicht einzusehen: die unterchlorigsaure Kalkerde wird durch
die hinzugefiigte Siure zerlegt, indem diese sich mit der Kalk-
erde verbindet, wodurch bei Anwendung von Schwefelsiure
schwefelsaure Kalkerde (Gyps), bei Anwendung von Salzsiure
Chlorcalcium entsteht und die unterchlorige Siure in Freiheit ge-
setzt wird. Im Momente ihres Freiwerdens zerfallt diese jedoch
in Sauerstoff und Chlor, welche nun in ihrer Art bleichend und
zerstorend auf Farbstoff und organische Substanz wirker: der
Sauerstoff’ bleichend, indem er sich mit dem Farbstoff zu farb-
loser Verbindung vereinigt, das Chlor zerstérend auf den Farb-
stoff wie auf die vegetabilische Faser, indem es beiden Wasgser-
stoff entzieht und sich damit zu Chlorwasserstoffsdure verbindet.
Die gleichzeitige Anwendung von Chlorkalk und Siure verbindet
mithin gewissermassen die Gasbleiche mit der reinen Chlorkalk-
bleiche und ist daher einerseits wie jene im Stande, in Faser und
Farbe stirkeren Halbzeug zu bleichen, andererseits giebt sie wie
diese dem gebleichten Zeug eine klare und blendende Woeisse.
Das Verfahren bei Anwendung von Chlorkalk und Siure ist ent-
weder dem fiir Chlorkalk allein beschriehenen ganz gleich und
unterscheidet sich dann von jenem nur dadurch, dass in viel kiir-
zerer Zeit, 4 bis 6 Stunden, und mit geringerer Quantitit Chlor-
kalk der Bleichprocess vollendet ist, oder man setzt Chlorkalk
und Saure im Hollinder dem Halb- oder Ganzzeuge zu. Ueber
das Bleichen im Hollinder werden wir bald noch etwas ausfiihr-
licher zu sprechen haben, indem wir nicht -imterlassen konnen,
darauf aufmerksam zu machen, dass die gleichzeitige Anwendung
von Chlorkalk und Schwefelsiure in besonderen Bleichbottichen,
sobald man von der letzteren nicht mehr hinzusetzt, als durch
die Kalkerde des Chlorkalkes neutralisirt werden kann, und man
auf das nachherige Waschen die gehérige Sorgfalt verwendet,
diese Methode durchaus keine nachtheilige Wirkung auf die
Haltbarkeit des Papiers ausiiben kann und iiberhaupt nicht so
verwerflich ist, als man nach dem Ausspruch mancher Fabrikan-
ten glauben sollte. Auch steht es fest, dass dieselbe in sehr vie-
len Fabriken Frankreichs und Deutschlands, die zu den besten
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gehdren, gebriuchlich ist, und wenn Herr I/einhaas in seinem
Gutachten iiber die angeblich geringere Haltbarkeit des Ma-
schinenpapiers bebauptet: ,Die Anwendung von Schwefelsiure
bei der Chlorkalkbleiche ist léingst aus allen guten Fabriken,
welche sich der Chlorzersetzungsmittel bedienen, verbannt®,*) so
hatte er. wabrscheinlich nur die frilher unter seiner Leitung ste-
hende, der Seehandlung gchodrende, in Berlin vor Augen gehabt.
Dass aber die bel derselben Gelegenheit von L. Piette gedusserte
Ansicht: ,Gasformiges Chlor mit Anwendung des Antichlors
sollte die einzige Bleichmethode sein, welche in einer guten Fa-
brik angewendet wird®, nur von Unkenntniss der beim Bleichen
stattfindenden chemischen Processe zeugt, haben wir nach unse-
rer obigen Darstellung nicht erst nothig zu beweisen.

Wir haben schon erwihnt, dass die unterchlorige Siure
selbst durch die Kohlensiure der atmospharischen Luft aus ihrer
Verbindung ausgeschieden wird. Hierauf gestiitzt und sogar
filschlich behauptend, dass der Chlorkalk, wo derselbe ohne Zu-
satz stirkerer Siuren angewendet wird, nur durch Aufnahme von
Kohlensiure bleichend wirke, hat Firmin Didot in Paris einen
Apparat construirt, um die aus dem Schornstein der Dampf-
kesselheitzung entweichende, schr viele Kohlensiure haltende Luft
den Bleichbottichen zuzufiihren und die Zersetzung des Chlor-
kalks zu beschleunigen. — Wir nennen die Annahme, dass der
Chlorkalk nur in Folge der Aufnahme von Kohlensiure zersetzt
werde und bleiche, eine falschliche nnd man kann sich leicht
hiervon iiberzeugen, wenn man in einen kleinen Kolben etwas
Lackmustinktur giesst, die man Behufs Austreibung aller atmo-
sphirischen Luft bis zum Kochen erhitzt hat, den Kolben mit
frischgekochtem luftfreien Wasser vollstindig fiillt, darauf Chlor-
kalkpulver hineinfallen lisst und den Kolben mit einem Kork
luftdicht verschliesst; nach kurzer Zeit ist die Lackmus-
tinktur entfirbt. Noch sicherer gegen den Einwand, dass
mit dem Chlorkalkpulver moglicherweise etwas kohlensaurehal-
tige Luft in den Kolben gelangt sei, wiewohl eine solche An-
nahme bei dem stets vorhandenen Uebersehuss von Kalkerde im
Chlorkalk nicht recht zulissig ist, kann die bleichende Wirkung
des Chlorkalks ohne Luftzutritt nachgewiesen werden, wenn man

¥) Verhandlungen des Vereins zur Beférderung des Gewerbefleisses in
Preussen 24, Jahrgang. Berlin 1845.
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die frisch bereiteten und bis zum Kochen erhitzten Auflosungen
von Lackmus und Chlorkalk unter Quecksilber in einen mit
Quecksilber gefiillten Glascylinder treten lisst. Awuch hier sieht
man die anfinglich dunkelblau gefarbte Flissigkeit nach Verlauf
von einigen Stunden farblos werden, ohne dass auch nur eine
Luftblase im Apparat wahrzunehmen ist. Es steht mithin fest,
dass der Chlorkalk auch ohne Mitwirkung der atmo-
sphiarischen Luft bleichend wirkt. — Es ist dies ein Ver-
such, der keinen Streit zulasst, sondern von dessen Richtigkeit
sich jeder leicht iiberzeugen kann, und wenn Didot das Gegen-
theil behauptet, so miissen wir annehmen, dass er vielmehr durch
eine theoretische Voraussetzung, als auf praktischem Wege zu
derselben gelangt ist. Die organischen Farbstoffe sind im Allge-
meinen leicht oxydirbare Korper und verhalten sich ahnlich der
arsenigen, schwefligen Siure, dem Eisenoxydul und anderen, die
ebenfalls nicht der Mithilfe der IKohlensiure bediirfen, um durch
unterchlorigsaure Kalkerde hoher oxydirt zu werden. — Es
kommt jedoch hier gar nicht darauf an, ob der Chlorkalk nur
durch Aufnahme von Koblensiure bleichend wirkt oder nicht,
denn fest steht es, dass selbst die Kohlensiure zersetzend auf die
unterchlorigsaure Kalkerde einwirkt und dass mithin ein Hinzu-
leiten von Kohlensiure den Bleichprocess beschleunigen muss,
daher wir auch dem Vorschlage Didot’s unsere Anerkennung
nicht versagen wollen. Die Anwendung der in den Feuerungen
crzeugten Kohlensdure erheischt jedoch sehr umstiindliche Appa-
rate.*) "Ein in der Seitenwand des Schornsteins angebrachtes
Auffangsrohr leitet einen Theil der aufsteigenden Luft zunichst
nach einem Gefliss mit Wasser, in welchem dieselbe gewaschen
wird, darauf durch ein Schlangenrobr, Condensationsapparat, nach
einem Reinigungshottich, in welchem auf Horden Moos, Wolle
und dergleichen ausgebreitet ist, durch welche die Luft hindurch-
streichen muss und dabei alle rusigen Theile absetzt, von wo
aus sie in den Bleichapparat gelangt. —

Wir haben noch nicht Gelegenheit gehabt, uns durch eigene
Anschauung zu iiberzeugen, dass  die auf diese Art in den Bleich-
apparat geleitete Luft vollstandig frei von rusigen und theerigen
Beimischungen sei, wollen aber die dagegen erhobenen Zwei-

#) Polyt. Journal von Dingler Bd. CXXXIX. p. 390.
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fel *) nicht theilen, sondern es glauben. Allein nichts destoweni-~
ger schliessen wir nuns denen an, die es vorziehen, von der aller-
dings ohne Aufwand neuer Kosten fliessenden Kohlensiurequelle
der Feuerungen abzusehen und die Kohlensiiure in besonderen
Apparaten aus Marmor, Kreide oder Kalkstein zu erzeugen.
Diese Apparate sind so einfach, das Rohmaterial so billig, der
jahrliche Saureconsum so gering, dass die grossen Anlagekosten
des Didot’schen Apparates viel zu sehr in’s Gewicht fallen. —

Wenden wir uns aber noch einmal zur Theorie dieses
Bleichverfahrens, so sind wir der Ansicht, dass durch die An-
wendung der Kohlensiiure iiberhaupt kein wesentlicher Vortheil
erzielt wird, Die Kohlensaure greift allerdings die vegetabilische
Faser nicht an, wie es die Schwefelsture und Salzsiure thun,
allein der Zusatz dieser starkeren Sauren miusste in einer sehr
rohen und unvorsichtigen Weise erfolgen, um der Befiirchtung
solcher nachtheiliger Wirkungen Raum zu geben. Werden diese
Séuren in hinreichender Verdiinnung und eben nur in der Menge
angewendet, dass die unterchlorige Siure aus ihrer Verbindung
ausgetrieben wird, so bietet der im Chlorkalk stets vorhandene
Ueberschuss von Kalkerde und kohlensaurer Kalkerde vollstin-
dige Garantie, dass keine freie Siure in den Hollinder gelange
und die Anwendung dieser Siuren ist unvergleichlich einfacher,
als die Kohlensiure. —

Wenn man aber die Unterstiitzung des Bleichprocesses
durch Kohlensiure fiir ungefihrlich hélt, so irrt man sebr, denn
dieselbe alterirt den Process ganz in derselben Weise, wie der
Zusatz jeder anderen S#ure. —

Wir haben bereits auf den Unterschied zwischen dem Bleich-
verfahren mittelst Chlorgas und dem mittelst Chlorkalk aufmerk-
sam gemacht: bei jenem ist die zerstorende Wirkung des Chlors,
bei diesem, vorausgesetzt, dass keine Siure angewendet worden,
die bleichende Wirkung des Sauerstoffs die {iberwiegende; denn
wenn auch bei der Zersetzung der unterchlorigsauren Kalkerde
gleichzeitic mit demn Sauerstoff auch Chlor frei wird, so kann
doch dessen Wirksamkeit nicht ausschliesslich auf die Zerstorung
der Pflanzenfaser und des Farbstoffes gerichtet sein, sondern das-
selbe wird, wie bei der Darstellung des Chlorkalks, auch auf die

#) Centralblatt 1856 p. 10. 1858 p. 86. — Jonrn. des Fabr. 1860 p. 33. —
Polyt. Journ. von Dingler Bd. CXXXVII p. 376. Bd. CXXXXIV. p. 359.
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Kalkerde einwirken, von Neuem unterchlorigsaure Kalkerde und
Chlorcalcium erzeugend. Diese Wiedererzeugung und Zersto-
rung der unterchlorigsauren Kalkerde werden sich so lange wie-
derholen, bis endlich das Chlor nur als Chlorcalcium in der
Fliissigkeit vorhanden ist. — Diese geringere zerstorende Chlor-
entwickelung ist es, worauf beim Bleichen feinerer Lumpenmasse
der Vorzug des Chlorkalkes vor dem Chlorgase beruht; wird
aber dem Chlorkalk irgend eine Siure, gleichviel ob Schwefel-
siure, Essigsiure oder Kohlensiure, hinzugefiigt, so verbindet sich
diese Saure mit der Kalkerde und das Chlor der unterchlorigen
Saure wird eben so wie ihr Sauerstoff frei. Die Wirksamkeit
wird hierdurch allerdings eine kriftigere, aber in demselben-Ver-
hiltniss auch eine nachtheiligere, und wo man daher einen Zu-
satz von Sauren iiberhaupt scheut, darf man auch keine Kohlen-
saure zur Anwendung bringen. —

Eine grosse Ersparniss an Zeit und Chlorkalk wird erzielt,
wenn man das Bleichen in besonderen Bleichhollindern vor-
nimmt; dieselben werden zwischen den Halb- und Ganzzeughol-
lindern aufgestellt, sind etwa 1% Mal so gross als letztere, haben
eine hélzerne Walze mit 25 holzernen Messern und sind mit
zwei Waschtrommeln versehen.*) Der Halbzeug wird unmittel-
bar aus dem Halbzeughollander in den Bleichholléinder abgelassen
und in demselben je nach der Stirke des Stoffes mit Chlorkalk-
aufldsung L —1 Stunde gemahlen, hierauf die Fliissigkeit in einen
darunter befimdlichen Bottich abgelassen und eine schwache
Schwefelsaure (1 Saure auf 100 Wasser) in den Holldnder gege-
ben. Nach einer Viertelstunde die Siure in einen besonderen
Bottich abgelassen, die Chlorkalkauflosung wieder heraufgepumpt,
etwas frischer Chlorkalk zugesetzt und abermals eine halbe
Stunde gemahlen; hierauf die Chlorkalkfliissigkeit abgelassen, die
schwache Saure heraufgepumpt, endlich durch Antichlor Chlor
und Saure entfernt. — _

Durch das starke Durcheinanderriihren des Halbzeuges mit
der Bleichfliissigkeit und durch die Mitwirkung der Siure wird
der Bleichprocess nach diesem Verfahren allerdings ausserordent-
lich beschleunigt, allein es erfordert dasselbe grosse Raumlich-
keiten fiir die Hollinder, deren mindestens vier auf eine Maschine
zu rechnen sind, und die Bottiche fiir Chlorkalkfliissigkeit und

*) Planche de Pindustrie ete.
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Saure, so wie sehr viel disponible Kraft zur Bewegung der Hol-
lainder und Pumpen, endlich ein nicht geringes Anlagekapital,
daher diese Einrichtung auch verhéltnissmassig selten angetrof-
fen wird.

Weniger empfehlenswerth, wiewohl es hiaufig geschicht, ist
das Bleichen im Hollanderkasten, sei es im Halbzeughollinder
oder Ganzzeughollinder. Im Halbhzeughollinder bleicht man, in-
dem man, nachdem die Lumpen etwa eine Stunde gewaschen
worden sind, den Zu- und Abfluss des Wassers schliesst, und
eine hinreichende Menge Chlorkalkauflésung zusetzt. Man lasst
darauf den Hollinder so lange gehen, bis der Chlorkalk gehérig
gewirkt hat, worauf man die Bearbeitung wiederum unter freiem
Woasserzutritt fortsetzt. Das Bleichen im Ganzzeughollinder ist
allerdings insofern dem ersteren Verfahren vorzuziehen, als auf
den schon feingemahlenen Zeug eine viel schnellere Einwirkung
des Chlorkalks stattfindet, als auf den noch nicht fertigen Halb-
zeug, dagegen ist es unvermeidlich, dass nicht beim nachherigen
Auswaschen des gebleichten Stoffes sehr viel von der fein ge-
mahlenen Masse mit weggewaschen und ein bedeutender Verlust
veranlasst werden sollte, daher man denn, wo dies iberhaupt
geschieht, fast allgemein im Halbzeughollander den Bleichprocess
vornimmt. Dass auch hier ein Zunsatz von Sdure den Process
beschleunigt, versteht sich von selbst.

Das Bleichen im Hollanderraum empfiehlt sich dadurch, dass
es keinen Arbeitslohn verursacht, keine besonderen Réaumlichkei-
ten erfordert, und mit Iiilfe von Schwefelsiiure allerdings in sehr
kurzer Zeit ausgefithrt werden kann, daher denu auch vorzugs-
weise solche- Fabrikanten, deren Betriebskraft nicht gestattet,
grosse Quantititen Halbzeug vorrithig zu halten, oder denen es
an Raumlichkeiten zur Aufstellung von Bleichbottichen gebricht,
sich dieses Verfabrens bedienen. Allein mit Recht wird dasselbe
von allen Fabrikanten verworfen, denen daran liegt, ein gutes
und stets sich gleichbleibendes Fabrikat zu liefern, denn abge-
sehen davon, dass namentlich ohne Anwendung von Saure eine
sehr grosse Quantitat Chlorkalks nothig ist, um eine kraftige
Wirkung zu bedingen und die Zeit des Mahlens nicht allzu be-
deutend zu verlingern, und die noch nicht vollig erschépfte
Fliissigkeit beim nachherigen Auswaschen verloren geht, so ist
auch auf dieses Auswaschen eine ganz besondere Sorgfalt zu
verwenden, wenn nicht fir die Haltbarkeit des Papiers nach-
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theilige Folgen erwachsen sollen, und endlich wird eine Ver-
schiedenheit des gebleichten Stoffes bei diesem Verfahren ganz
unvermeidlich sein, da bei jeder Hollinderleere der Bleichprocess
sich wiederholt, und eine gleiche Achtsamkeit auf die Beschaf-
fenheit des Zeuges bei jeder Leere von Seiten des Miiblen-
bereiters wohl kaum vorausgesetzt werden kann.

Endlich hat man in neuerer Zeit stellenweis ein combinirtes
Bleichverfahren eingefiihrt: es wird dem ausgewaschenen Halb-
zeuge im Hollinderkasten die Chlorkalkaufldsung mit oder ohne
Schwefelsiure zugesetzt, worauf man Zeug und Bleichfliissigkeit
noch 10 bis 15 Minuten durcharbeiten lisst, und alsdann den
Hollinder in einen wasserdichten Halbzeugkasten entleert, worin
im Laufe weniger Stunden der Bleichprocess vollendet wird. Es
hat dieses Verfabren das Gute, dass Zeug und Bleichfliissigkeit
im Hollander viel inniger mit einander vermischt werden, als
dies durch Umrithren in den Bleichbottichen geschehen kann,
daher auch der Process verhiltnissmissig schneller von Statten
geht. Allein einmal ist es auch hier schwicrig, die noch uner-
schopfte Bleichfliissigkeit zum Vorbleichen neuer Quantitaten
Halbzeuges zu benutzen, es miissten denn die Hollidnder hoch
genug stehen, um unter den Halbzeugbottichen noch Vorbleich-
bottiche anbringen zu "konnen; dann aber ist dieses Verfahren
auch nur da anwendbar, wo nur ein geringer Theil des Halb-
zeuges gebleicht wird; wo man dagegen sehr viel weisse und
feine Papiere anfertigt und demzufolge fast sammtlichen Halb-
zeug dem Bleichprocess unterwirft, wiirde dasselbe eine so grosse
Anzahl von Halbzeugkasten erheischen, dass man unbedingt der
zuerst beschriebenen Bleichmethode, nilich der Anwendung be-
sonderer Bottiche, den Vorzug geben wiirde.

Mancher Fabrikant glaubt wohl auch sein Bleichverfahren
dadurch wesentlich verbessert zu haben, dass er der Chlorkalk-
auflosung eine Auflosung von schwefelsaurem Natron (Glauber-
salz) oder schwefelsaurem XKali zusetzt; eine solche Mischung
hat sich allerdings sehr bewihrt, um der Leinewand nach vor-
angegangener Rasenbleiche die letzte Vollendung zu geben. Allein
wihrend in diesem Falle bei der letzten Behandlung eines fertigen
Fabrikates es allerdings nicht unwichtig sein kann, ob unterchlo-
rigsaure Kalkerde oder unterchlorigsaures Natron die bleichende
Substanz ist, erscheint es bei einem Stoffe, der wie der Halb-
zeug in der Papierfabrikation noch so verschiedene Stadien zu
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durchlaufen hat, nur von sehr geringer Bedeutung, welche Ver-
bindung den zu seiner Entfarbung nithigen Sauerstoff hergegeben
hat. Hierauf aber reducirt sich im Wesentlichen die Wirkung
jener Salze, es tritt ndmlich die Schwefelsiure an die Kalkerde
und die unterchlorige Saure an das Natron oder Kali, welche
nun ihrerseits, ahnlich der unterchlorigsauren Kalkerde, den
Sauerstoff an die farbige Substanz abtreten und fir die Faser
unschadliches Chlornatrium oder Chlorkalium bilden, Die Quan-
titat des freiwerdenden Sauerstoffs bleibt in allen Fillen dieselbe,
wie folgende Darstellung der Processe ergiebt:
20  Calcinm

8 Sauerstoff

98.0 Kalkerde {
{35,5 Chlor

71,5 Gew.Th. unter-
chlorigsaure Kalkerde —

terchl, Sdure —
143,5 unterchl, Saure 3 Sauerstoff.

Indem aber 20 Gew.Th. Calcium mit 35,5 ‘Gew.Th. Chlor
55,5 Chlorcalcium erzeugen, werden 16 Gew. Th. Sauerstoff frei.

Setzt man hingegen zu 71,5 Gew. Th. unterchlorigsaurer
Kalkerde 71 schwefelsaures Natron, so findet folgender Pro-
cess statt.

71,5 G.Th. un- 28,0 Kalkerde
5 . ’ 28,0 Kalkerde 68,0 schwefel-
terchlorigsaure — (43,5 unterchlo- . = .
R 40,0 Schwefelsdure saure Kalkerde.
Kalkerde { rige” Saure
40,0 Schwefel- 31 y 74,5 unterchlo-
71,0 schwefel- o ,’0 Natron . 4’5_
= saure 43,5 unterchlorige =— rigsaures Na-
saures Natron -
31,0 Natron Saure tron.
und
123,0 Natrium
31,0 Natron = "7
i | 8 Sauerstoff
74,5 unterchlorigsaures Natron —
. - 8 Sauerstoff
43,5 unterchlorige Saure —

35,5 Chlor,

wobei also wiederum unter Bildung von Chlornatrium 16 Ge-
wichtstheile Sauerstoff ganz wie oben frei werden.

Es kann dieser Zusatz von schwefelsaurem Natron immer
nur den Zweck haben, jede Spur freien Chlors oder freier Saure
zu vermeiden, daher man beim Bleichen der L.einewand der Mi-
schung noch kohlensaures Natron zusetzt. Um so auffallender
ist es aber, wenn ein Papierfabrikant statt dessen freie Schwefel-
saure hinzufiigt, diesem kann versichert werden, dass er die
Kosten fiir das schwefelsaure Natron ohne den mindesten Nach-
theil fiir sein Fabrikat sparen kann.
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Dagegen ist unter Umstanden gewiss vortheilbhaft, der Auf-
16sung des Chlorkalks schwefelsaure Thonerde, wie Orioli¥)
oder schwefelsaures Zinkoxyd, wie Varrentrapp*¥*) vorgeschla-
gen hat, zuzusetzen. Es entstehen alsdann .anterchlorigsaure
Thonerde und unterchlorigsaures Zinkoxyd, wahrend schwefel-
saure Kalkerde (Gyps) niedergeschlagen wird. Die beiden ge-
nannten Salze zersetzen sich auch ohne Zuthat von Saure sehr
schnell und der Bleichprocess wird daher durch derartige Zu-
sitze bedeutend beschleunigt, was namentlich da, wo das Blei-
chen in den Hollandern geschiebt, nicht unwichtig ist. —

Endlich will Herr A. Pechlaner, ehemaliger Director der
Imster Papierfabrik, ein neues Bleichverfahren erfunden haben,
wodurch Packhadern fiir den besten Kanzleistoff verwendbar
gemacht, die Algen beseitigt und alle iibrigen Hadernsorten zur
héchsten Veredelung gebracht werden. — Das Verfahren ist fur
die Osterreichischen Staaten patentirt und wird gegen 400 Fr.
und Zusicherung der Geheimhaltung tiberlassen. **%) —

VI. Die Hollinder.

Bei der ausgedehnten Verbreitung, welche die Papiermaschi-
nen in neuester Zeit gefunden haben, ist das deutsche Geschirr
fast ganzlich durch die Hollander verdringt worden und in kei-
ner grosseren Fabrik mehr anzutreffen, denn die demselben nach-
gerithmten Vortheile, dass er einen lingeren und von Knoten
freieren Stoff liefere, kommen nicht in Betracht gegen die fiir
den Betrieb einer Papiermaschine unbedingt nothwendige, raschere
und gleichformigere Arbeit der letzteren, zumal der kiirzere Stoff
nur bei der Anfertigung von Packpapieren, von denen sehr grosse
Festigkeit verlangt wird, nachtheilige Folgen dussern kénnte, und
die im Hollander dem Zeuge beigemischt bleibenden Knoten
durch die Knotenmaschine leicht entfernt werden. Es bedarf
daher kaum einer Entschuldigung, wenn wir in Folgendem nur
die Hollander und deren neueste Verbesserungen in den Kreis
unserer Betrachtungen ziehen.

*) Centralblatt 1860 p. 111.
#%) Centralblatt 1861 p. 200.
*%%) Centralblatt 1360 p. 62; 1861 p. 271,
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Der Hollander (Riihrtrog, Roerbak, pile & cylindre) urspriing-
lich eine deutsche Erfindung, welche aber zuerst in Holland zur
Anwendung gekommen, besteht im Wesentlichen aus einer mit
Messern versehenen Walze, welche, indem sie sich um ihre Achse
bewegt, anderen feststehenden Messern nach Belieben mehr oder
weniger genihert werden kann (vergl. Fig. 28). Man unter-
scheidet Halbzeug- und Ganzzeughollinder (pile défileuse, rich-
tiger effileuse und raffineuse), von denen ersterer die geschnitte-
nen und gekochten Hadern waschen und das Gewebe wieder
auflésen, in einzelne Faden trennen soll, wahrend der letztere,
nebst dem Auswaschen des Bleichmittels, die Aufgabe hat, jene
Faden zu zerreissen und in einen klaren Brei zu verwandeln. So
verschieden diese Functionen sind, so bedingen sie doch keinen
wesentlichen Unterschied in der Construction der Maschinen.
Geringere Umdrehungsgeschwindigkeit, starke, nicht zu scharfe
Messer, massiges Annahern der Walze an die fesstehenden Messer
sind die Erfordernisse zur Darstellung des Halbzeuges, wihrend
das Mablen von Ganzzeug eine rasche Umdrehung der Walze,
scharfe Messer und Anniherung der Walze an die stehenden
Messer bis zur Beriihrung erheischt, Indem man aber die Ge-
schwindigkeit und Senkung der Walze in seiner Gewalt hat, ist
es leicht erklirlich, dass ein und derselbe Hollander zu beiden
Zwecken benutzt werden kann und in der That benutzt wird,
wiewohl es unbedingt vorzuziechen ist, dies nicht zu thun, son-
dern fiir Halb- und Ganzzeug verschiedene Hollander anzuwen-
den. Die Zahl der zum Betriebe einer Maschine angewendeten
Hollander ist sehr verschieden und richtet sich wohl vorzugs-
weise nach der disponiblen Betriebskraft; indess diirften 6 Hol-
lander als das Minimum betrachtet werden, wenn die Maschine
Tag und Nacht beschiftigt sein soll. Dagegen giebt es Fabri-
ken, wo 12 Hollander und dariiber fiir eine Maschine vorhanden
sind; eine grosse Anzahl Hollinder hat natiirlich den Vortheil,
dass die Arbeit in denselben nicht tbereilt zu werden braucht
und man daher stets ein gutes und gleichméssiges Papier erhal-
ten kann,

Betrachten wir nun die einzelnen Theile eines Hollanders,
so miissen wir beginnen mit dem
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1. Hollanderkasten.

Der Hollinderkasten ist ein linglich viereckiger Trog aus
Gusseisen, Stein oder Holz, der durch 4 eingesetzte, gehorig
ausgeschweifte Eckstiicke im Innern ovalformig gestaltet ist
(Fig. 29). Die eisernen Hollinder zeichnen sich durch gefillige
Form aus, die durch die Verstirkungsrippen auf der circa § Zoll
dicken Wand noch erhéht wird. Sie sind oft aus einem Stiick
gegossen, oft aus 4—6 Theilen zusammengesetzt. Iin nachthei-
liger Einfluss durch Rosten des Eisens ist nur dann zu befiirch-
ten, wenn das Bleichen im Hollinder vorgemommen wird, also
Chlor und Sauren auf das Ifisen einwirken; in diesem Falle ist
es nothig, dem Hollinderkasten im Innern einen Ueberzug von
gewalztem Blei zu geben. Festigkeit, geringere Raumeinnahme
und die grossere Diinne der Winde, welche gestattet, der Wal-
zenstange eine geringere Liange zu geben, wodurch ihre Haltbar-
keit erhoht wird, sind Vortheile, die durch ein hoéheres Anlage-
kapital nicht zu theuer erkauft werden. Die Grosse der Kasten
ist verschieden, je nachdem sie zu Halbzeug oder Ganzzeug be-
stimmt sind; die ersteren werden meist etwas grosser angefer-
tigt als die letzteren, so wie sich iiberhaupt eine Neigung zu
grosseren Dimensionen bemerkbar macht, wobei jedoch erwihnt
werden mdge, dass verschiedene Dimensionen in einer und der-
selben TFabrik moglichst zu vermeiden sind. Die Halbzeughol-
landerkasten haben gewdhnlich im Lichten eine Lange von 10 Fuss,
eine Breite von 5 Fuss und eine Hohe von 2 bis 24 Fuss, und
fassen alsdann 120 bis 150 Pfd. Lumpen, wéhrend die Ganz-
zeughollinder etwas kleiner sind und nur 70—90 Pfund Papier
liefern. 'Wir halten es nicht fiir vortheilhaft, diese Dimensionen
zu tiberschreiten, denn je grosser der Hollander ist, desto mehr
Zeit braucht der Stoff, um zur Walze zuriickzukehren, und um
so leichter setzt er sich zu Boden und macht ein bestandiges
Riihren nothwendig. — Auch Piette spricht sich zu Gunsten
mittelgrosser Hollander aus, er meint, dass die Vollendung einer
Leere bei einem Hollander, welcher 160 Pfd. Papier liefert,
9 Stunden, bei 100 Pfd. Papier 7 Stunden und bei 60 Pfd.
54 Stunden Zeit erheische und berechnet, dass innerhalb 24 Stun-
den der erstere 426 Pfd., der zweite 342 Pfd. und der dritte
260 Pfd. trockenen Papierstoff giebt. Der erste braucht aber
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6 Pferdekraft, der zweite 4,67, der dritte 4, so dass, wenn man
30 Pferdekrifte als zum Betriebe der Hollinder vorhanden an-
nimmt, innerhalb 24 Stunden mit grossen Hollandern 2130 Pfd.,
mit mittleren 2198 Pfd. und mit kleinen 1950 Pfd. erzeugt wiir-
den, woraus hervorgeht, dass der Unterschied zwar iiberhaupt
nicht sehr bedeutend ist, dass aber doch in Bezug auf Lei-
stungsfihigkeit -die mittleren eutschieden den Vorzug verdienen.™)
Der innere Raum des Hollanderkastens ist durch eine Scheide-
wand, welche gleiche Hohe mit dessen Husseren Winden hat,
aber nur den mittleren Theil der Linge ciunimmt, in zwel Ab-
theilungen, Arbeitsseite und Laufscite, geschieden, die an den
schmalen Seiten des Kastens mit cinander in Verbindung stehen.
Diese Mittelwand befindet sich meist 2 bis 3 Zoll, ja oft sogar
6 Zoll ausserhalb der Mitte; in der breiteren Abtheilung, Arbeits-
seite, befindet sich die Walze, und es hat diese ungleiche Thei-
lung den Zweck, dass die sich bewegende Masse an der leeren
Seite stets hoher steht, als an der Walzenseite und daher dieser
auch mit einer gewissen, durch die Niveauverschiedenheit beding-
ten Geschwindigkeit zustrémt:

Eine Abweichung von dieser Form hat man in neuester Zeit
bisweilen in England versucht, indem man Holléinder construirt
hat, welche statt der elliptischen eine ganz runde Gestalt haben
und die doppelte bis dreifache Quantitit Lumpen fassen. Aussen-
und Mittelwand bilden hierbei concentrische Ringe, erstere von
gegen 12, letztere von gegen 7 Fuss Durchmesser. Indessen
wihrend die Theorie nichts zu Gunsten dieser Construction an-
zugeben vermag, hat sie sich auch in der Praxis als eine bedeu-
tungslose Neuerung erwiesen.

Unter der Walze ist in dem Kasten eine aus Holz gearbei-
tete massive Erhohung f/“gg’ (Fig. 28), der Kropf (Sattel, Berg)
eingesetzt. Die Gestalt desselben ergiebt sich am besten aus
der Figur; er bildet von ¢’ bis g eine ansteigende, schrige
Flache, dann unmittelbar unter der Walze einerr mit dieser con-
centrischen Kreisbogen, und endlich von f* bis f eine zweite ab-
fallende schiefe Ebene, zwischen welcher und dem Kreisbogen,
also gerade unter der Walze, das Grundwerk H legt.**) Der

*) Journ. des Fabr. 1858 p. 106.

##) Von der Form des Kropfes hingt sehr das gnte Arbeiten eines Hol-
linders ab und sei daher erwibnt, dass es gut ist, wenn erstens die schiefe

Miiller, Papierfabiikation. 3. Auflage, 12
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iibrige Theil des Kastenbodens ist eine horizontale Flache, nur
an zwei Punkten durch Ventile unterbrochen, von denen das eine
zum Fortfithren des Zeuges, das andere zum Ablassen des Was-
sers beim Reinigen des Hollanders dient. Zur grésseren Rein-
lichkeit trigt es bei, wenn alle Holztheile des Kastens, also
Scheidewand, Kropf, Boden, mit diinnem Kupfer, Messing oder
Zinkblech beschlagen sind, letzteres jedoch setzt natiirlich vor-
aus, dass nicht im Hollander gebleicht werde.

2, Die Hollanderwalze,

In der Construction der Hollanderwalzen sind sehr viel Va-
riationen versucht worden, indess bat hier einmal das Alte mit
geringer Modification den Sieg iiber die Neuerungen davongetra-
gen. Die Hollinderwalzen waren frither ausschliesslich massiv
aus Eichenholz verfertigt, der die Schienen festhaltende Ring war
in das Holz der Walze versenkt, so dass es unmdoglich war, die
stumpfen Schienen herauszunehmen und am Stein zu schleifen,
sondern dieselben mussten durch Behauen mit dem Meissel neu
gescharft werden, was eine rasche Abnutzung zur Folge hatte,
welche ihrerseits die Herstellung einer neuen Walze bedingte,
denn Ringe und Schienen der alten Walzen konnten nur durch
Zerschlagen derselben herausgebracht werden. Nichts war natiir-
licher, als dass man wiederum das nur in grosser Masse Festig-
keit gewahrende Holz durch Gusseisen zu ersetzen suchte, wel-
ches mit Festigkeit Zierlichkeit der Arbeit zulasst, eine leicht zu
trennende und dennoch dauerhafte Befestigung der Schienen ge-
stattet und es moglich macht, die Walze auf runder Walzen-
stange aufzukeilen, wodurch das schwierige in die Leerebringen
viereckig aufgekeilter Walzen vermieden wird. Die einfachste
und dauerhafteste Construction einer gusseisernen Hollander-
walze ist auf Fig. 30a und b ersichtlich. Die Messer, welche
auf beiden Enden mit 1 Zoll tiefen und 1 Zoll breiten Ein-
schnitten versehen sind, werden von zwei auf die Welle aufge-
keilten Reifen oder runden Scheiben festgehalten. Holzfiillungen
dienen zur Schliessung der Walze, so wie um den Messern eine
unbewegliche Stellung zu geben. In sehr vielen Fillen hat man

Fliche gg' nicht zu steil ist, zweitens die Fliche ff’ gleichzeitig von der
Scheidewand nach der dusseren geneigt ist.
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durch zu grosse Zierlichkeit die Festigkeit und den sicheren
Gang beeintrachtigt, denn eine zu schwache Arbeit ist bei einer
Hollanderwalze in doppelter Hinsicht von Nachtheil: einmal wird
dadurch ihre absolute Festigkeit geringer, dann aber wird auch
ihr Gewicht dadurch vermindert, so dass sie dann durch alle
stirkeren und festeren Gegenstdnde — zusammengeballte Lum-
pen, Knopfe, Nigel u. dergl. — welche sich zwischen die Schie-
nen drangen, in die Hohe gehoben wird und einen sehr unsichern
Gang erhilt. Dieser allerdings durch hinreichend starke Schei-
ben, namentlich fiir Ganzzeughollinder, leicht zu vermeidende
Ucbelstand, so wie vorzugsweise die leichtere Darstellung hélzer-
ner Walzen von Seiten der Fabrikanten selbst, sind die Ursache,
dass man in neuerer Zeit holzerne Walzen wiederum viel hiufi-
ger antrifft, als eiserne.

Auf der gusseisernen Stange, welche in der Lange der
Walze quadratisch, iibrigens aber rund und nach der Mitte zu
etwas stirker als an den Enden ist, ist ein massiver Eichenklotz
von 2—2% Fuss Liange mittelst eiserner Ringe und hélzerner und
eiserner Keile (vergl. Fig. 28) dauerhaft befestigt. — Gusseiserne
Stangen haben sich besser bewihrt als schmiedeeiserne, in-
dem letztere sich wihrend der Arbeit leicht verbiegen, dann
aber auch an den Lagerstellen sich leichter ablaufen und brechen.
Nachdem der eichene Klotz auf der Stange gehdrig befestigt und
zu einem Cylinder von 13 Fuss Durchmesser abgedreht ist, wer-
den an die Peripherie desselben in bestimmten Abschnitten der
Achse parallellaufende Nuthen oder Furchen eingeschnitten, welche
zur Aufnahme der Schienen bestimmt sind. Eine jede Nuth ent-
halt 2 oder 3 Messer, welche durch zwischengetriebene Keile,
die ihrerseits durch Nagel oder hesser Schrauben mit dem Wal-
zenkorper verbunden, in fester gegenseitiger Stellung erhalten
werden. Die Schienen sind an beiden Enden, wie in Fig. 30,
ausgeschnitten, und der rechte Winkel ab¢ entspricht einem an
beiden Walzenenden abgedrehten rechtwinkligen Falze, welcher
nach dem Einsetzen der Schienen durch einen eisernen Ring
ausgefiillt wird, der, auf die Walze festgeschraubt, das Heraus-
fallen der Schienen unmoglich macht.

Die Schienen sind entweder aus weichem Stahl oder aus
verstihltem Eisen,*) oder, was man nur noch selten und hoch-

#) Der Gussstahl von Cooker Brothers in Sheffield, welcher durch
12%
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stens bei Ganzzeughollandern trifft, aus sogenanntem Metall, einer
Legirung aus Zinn und Kupfer, — In neuester Zeit ist hierzu
noch das Sterometall (orsgsog, fest) hinzugetreten, eine Legirung
von Kupfer, Zink und Eisen und Modification des Aichmetalles,
welches aus 60 Gew, Th. Kupfer, 38,2 Gew.Th. Zink und
1,8 Gew. Th. Eisen besteht und zuerst von dem Belgier Aich
dargestellt wurde. Das Sterometall, ausserlich dem Kanonen-
metall ahnlich, zeichnet sich durch eine grosse Héarte aus, indem
¢s sich in dieser Bezichung zum Stahl verhilt wie 93:100; es
verbindet damit grosse Festigkeit und Leichtigkeit der Verarbei-
tung, so dass ihm ein weites Gebiet der Anwendung offen steht
und es sich namentlich auch zur Anfertigung von Walzenschie-
nen und Grundwerkmessern, von Lagern, Leitwalzen und Satinir-
blechen in der Papierfabrikation ganz vortrefflich eignet. Der
Herausgeber des Centralblattes, Herr Rudel, erklart sich bereit,
die Beschaffung von Messern und Lagern aus Sterometall zu
vermitteln. ¥)

Die Zahl so wie die Entfernung der cinzelnen Messer ist
bei IHalb- und Ganzzeughollindern verschieden; man nimmt fir
erstere gewohnlich eine geringere Anzahl, 38 bis 48, und lasst
sie weiter auseinander stehen. Je zahlreicher und dichter gestellt
die Schienen sind, desto schneller verkleinert, unter iibrigens
gleichen Umstéinden, der Hollinder die Lumpen, aber eine desto
grossere bewegende Kraft wird auch erfordert. Fiir den Halb-
zeughollander dirfen die Schienen schon deswegen einander nicht
zu nahe stehen, weil fir die noch wenig zerkleinerten Lumpen,
welche von den Schienen in ihre Bewegung mit hineingezogen
werden, ein gehoriger Raum vorhanden sein muss, damit keine
Stopfung, also kein zu schwerer Gang der Maschine eintritt. —
Bei Ganzzeughollindern befestigt. man gewdhnlich je 3. Schienen
(Fig. 30) in einer Nuth und steigert ihre Zahl bis auf 60. —
Die Stirke der Schienen muss natiirlich bei dem Lumpen zer-
mahlenden Halbzeughollinder grésser sein, als beim Ganzzeug-
hollander; fiir jenen nimmt man sie bis zu 2 Zoll, fir diesen
nur zwischen % bis { Zoll dick. — Eine wesentliche Bedingung
eines guten Ganges ist ferner, dass simmtliche Schienen gleich

Th. J. Heimbach in Diiren zu bezichen ist, hat sich bei Anfertigung von
Schienen und Grundwerkmessern sehr gut bewdhrt.

*) Polyt. Journal von Dingler Bd. CLX. p. 34. Centralblatt 1861 p. 222.
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weit vom Mittelpunkte der Walze entfernt seien, diese also voll-
kommen rund laufen. KEs wird dies zunéichst durch eine gleich
saubere Arbeit aller einzelnen Theile bewirkt, dann aber kleine
Fehler dadurch beseitigt, dass man die neu eingelegte Hollinder-
walze einige Stunden lang auf einem Stiick Sandstein umgehen
lisst, welches die Gestalt des Grundwerks besitzt und an dessen
Stelle gelegt wird.¥) — So wie das Beschlageh mit Kupfer oder
Messing von allem Holzwerke des Kastens die Reinlichkeit und
Eleganz des Hollanders erhdht, so ist eine solche Bekleidung
auch fiir die ebenen Seitenflichen der Walze zu empfehlen, an
welchen es iiberdies vortheilhaft ist, eine spiralférmige, hélzerne
oder eiserne Rippe zur Vermeidung der sogenannten Katzen,
d. h. Umwickelungen der Walzenstangen mit Lumpen, anzubrin-
gen. Diese Katzen konnen jedoch nur sehr klein werden und
verursachen alsdann keine Storung, wenn die Walze mdglichst
genau in den Raum zwischen den beiden Hollénderwinden
passt. — Die gusseiserne Walzenstange ruht auf beiden Seiten in
Metalllagern, welche auf holzernen Tragebinken befestigt sind,
die man als einarmige Hebel mittelst Stellschrauben nach Belie-
ben heben und senken kann (vergl. Fig. 31); oder bei eisernen
Kisten, wo eine feste Verbindung von gusseisernen Consols mit
der Kastenwand leicht zu bewerkstelligen ist, werden die Lager
in Gabeln, die ebenfalls mittelst Schrauben beweglich sind, auf-
gehangen.*¥)  Gewohnlich liegt die Walze in der Mitte des
Kastens, indess befordert es einen raschen Umschwung des Stof-
fes, und ist es auch zur bequemeren Verbindung mehrerer Hol-
linder mit demselben Stirnrade von Vortheil, die Walze nicht in

#) Haben sich die Messer der Walze sehr stark abgenutat, so miissen sie
herausgenommen und von Neuem geschliffen werden. TUm das Herausnehmen
zu vermeiden, hat man eine kleine Hobelmaschine construirt, welche auf der
Walze befestigt wird nnd die stumpfen Schienen wieder schirft. Allein so be-
quem eine solche Maschine auch beim ersten Anblick erscheint, so findet man
sie doch verhiltnissmassig wenig angewendet und selbst da, wo man sie ange-
schafft hat, oft wieder bei Seite gestellt. Der Grund hiervon ist einfach der,
dass bei einem lingeren Gange aunch wohl hier und da eine Ausbiegung einzel-
ner Schienen erfolgt, die es wiinschenswerth macht, dieselben vor dem Scharfen
noch einmal mit dem Hammer zu behandeln.

##) Zur gleichmissigen Hebung und Senkung der Walze hat Rost, Ma-
schinenfabrikant in Dresden, einen neuen Apparat construirt, der den Abstand
zwischen Walze und Grundwerk jederzeit genau erkennen ldsst. Centralblatt
1862 p. 32.



182

die Mitte, sondern fast ans Ende der Mittelwand zu legen, so
dass der hintere Theil gg des Kropfes den Stoff um das Ende
der Mittelwand herumfithren hilft. — Endlich an dem &ussersten,
der Walzenseite entgegengesetzten Ende ist auf der Walzen-
stange ein gusseisernes Getriebe befestigt, welches in ein grosse-
res Zahnrad eingreift und die Bewegung desselben der Hollander-
walze mittheilt. Von dem Verhéltnisse zwischen diesem Getriebe
und Zahnrade hingt die Durchschnittsgeschwindigkeit der Hol-
landerwalze ab; je kleiner das Getriebe im Verh&ltniss zum
Zabnrade, je mehr Umgéange also wihrend eines Umlaufes das
letztere macht, desta schneller ist die Rotationsbewegung der
Walze. Man macht beziiglich dieser Geschwindigkeit wiederum
bei Halb- und Ganzzeughollindern einen Unterschied, indem man
die Halbzeughollainder etwas langsamer gehen lisst, als die Ganz-
zeughollander, so zwar, dass wihrend 150 Umdrehungen in der
Minute bei jenen das Maximum sind, diese meistentheils in glei-
cher Zeit 200 Umdrehungen machen. Indess wo hinreichende
Kraft vorhanden ist und die Hollinder stark genug gebaut sind
wird durch rascheren Umschwung auch des Halbzeughollinders
die Wirkung desselben keineswegs geschwicht, sondern im Gegen-
theil erhéht. — In Betreff des Getricbes verdient erwahnt zu
werden, dass es fiir den ruhigen Gang des Hollinders nur vor-
theilhaft ist, dasselbe moglichst stark zu construiren; es wird
dadurch das Gewicht der Walze und Stange erhoht und daher
jene, wenn irgend ein harter Korper sich unter den Lumpen oder
dem Halbzeuge befinden und sich zwischen den Schienen hin-
durchdringen sollte, nicht leicht in die Hohe gehoben, wodurch
fast immer der Eingriff des Getriebes in das Zahnrad gestort
und ein sogenanntes Aufsetzen des Hollinders verursacht wird.
Daher iiberhaupt die Tendenz, den Walzen, inclusive Stange und
Getriebe, ein moglichst grosses Gewicht zu verleihen, welches
namentlich in England oft 15 bis 20 Centner betrigt.*) Damit
nun, wenn dennoch ein Aufsetzen erfolgt, die dadurch in den
Zihnen der Rider veranlasste Zerstorung auf ein gewisses Rad
beschrinkt werde und nicht beide Rider gleichzeitig der Ab-

¥) Wo die Bewegung der Holldnder durch eingreifende Réider bewirkt
wird, sind jedenfalls schwere Walzen den leichten vorzuziehen, allein wo die
Holldnder durch Riemen bewegt werden, haben leicht construirte wieder den
Vortheil, dass sie linger mahlen und daher ein kriftigeres Papier geben, als
schwere Walzen.
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nutzang unterworfen seien, snd dic Zihne des Zahnrades aus
Holz gefertigt. — Die nachtheiligen Folgen des Aufsetzens kon-
nen sehr bedeutend werden, denn die anfinglich gehobene Walze
wird bald durch das darauf gehobene Getriebe bis auf das
Grundwerk herabgedriickt, wodurch natiirlich die Schienen ver-
letzt und ein solcher Stoss im ganzen Gewerk bewirkt werden
kann, dass die schwicheren gusseiscrnen Wellen ihm erliegen
und zerbrechen. Und da durch die grosste Aufmerksamkeit ein
jeweiliges Aufsetzen schwer zu veimeiden ist, so hat man stellen-
weis die in einander greifenden Getriebe génzlich verworfen und
durch Rieme den Hollindern die Bewegung mitgetheilt, in wel-
chem Falle dann statt des Getriches eine Riemscheibe auf der
Holliinderstang ebefestigt ist. Das starke sich Recken der Riemen
aber in dem feuchten Hollinderraume, und bei der starken Be-
wegung die schnelle Abnutzung derselben sind Uebelstinde,
welche eciner grosseren Verbreitung dieser Einrichtung bisher
hinderlich gewesen sind.¥)

3. Das Grundwerk.

Senkrecht unterhalb der Walzenachse ist die aufsteigende
schiefe Ebene f7* durch eine die ganze Breite der Kropfung ein-
nehmende Verticfung von dem Kreisbogen getrennt und in diese
Vertiefung, zu der man durch eine in der Hollanderwand ange-
brachte, genau zu verschliessende Oeffnung leicht gelangen kann,
passt ein mit Schienen oder Messern gefiillter gusseiserner oder
holzerner Kasten, welchen man das Grundwerk oder die Platte
nennt und darin durch hélzerne Keile befestigt wird. Die Schie-
nen des Grundwerks, welche, wie aus Fig. 28 ersichtlich, eine
solche Stellung haben, dass ihwe gerade, nicht abgeschrigte Seite

#) Man hat vielfach versucht, die Lederriemen durch Hanfgurte mit oder
ohne Imprignirung mit Theer oder Kautschuk oder selbst in Verbindung mit
Eisendrihten, die in der Kette eingewebt waren, so wie durch Guttapercha- und
Seiden-Riemen (Luillet in Strassburg) zu ersetzen, allein nach unserer Erfah-
rung hat sich Leder bisher noch immer am besten bewdhrt. — Hier mag zu-
gleich auf die Vorrichtung Heiland’s aufmerksam gemacht werden, welche den
Zweck hat, einen abgeworfenen Riemen wébrend des Ganges der Transmission
wieder anf die Riemscheibe aufzulegen, ohme die Arbeiter den Gefahren auszu-
setzen, welche gewdhnlich mit dieser Operation verbunden sind. — Centralblatt
1860 p. 46.
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der Richtung entgegengesetzt ist, in welcher die Schienen der
Walze sich bewegen, sind aus dem ndmlichen Material wie die
letzteren, also Eisen, Stahl oder Bronce (Metall) gefertigt. Me-
tallene oder broncene Schienen in Walze und Grundwerk wurden
eine Zeit lang in den meisten besseren Fabriken zu Ganzzeug-
hollindern angewendet: es ist namlich von grosser Wichtigkeit
und trigt ganz besonders zu grosserer Festigkeit des Papiers
bei, dass der Zeug nicht zu kurz gemahlen werde; dies geschieht
nun allerdings, wenn die Schienen der Walze und des Grund-
werks sehr scharf sind und, wie Scheeren wirkend, die durch-
gefithrte Zeugfaser in immer kleinere Stiicke zerschneiden. Die
Messer der Walze und des Grundwerks sollen dfe Lumpen bis
auf den letzten Augenblick zerreissen, nicht schneiden, und
hierzu ist einmal erforderlich, dass die Schienen des Grundwerks
denen der Walze parallel stehen, dann aber auch, dass beide
nicht allzu scharf sind. Fiir diesen gewissen Grad von Stumpf-
heit fand man die sicherste Garantie in der Wahl eines sich
leicht abnutzenden Materials, aber eben diese leichte Abnutzung
macht, dass broncene Schienen tiberhaupt eine haufige Ersetzung
durch neue nothwendig machen, und da derselbe Zweck auch
durch stumpfe stihlerne Schienen erreicht werden kann und die-
selben zugleich auch durch grossere Dauer sich vortheilhaft vor
den metallenen auszeichnen, .so ist der Vorzug, den man ihnen
in neuerer Zeit immer allgemeiner giebt, wohl begriindet. Die
zur Erzeugung eines langen und weichen Stoffes vortheilhafteste
Stellung der Grundwerkschienen ist, wie schon’ erwihnt, parallel
den Walzenschicnen, und sie iiben eine jede die kriftigsfe Wir-
kung aus, wenn ihre Schneiden in einer cylindrisch ausgehdhlten
Flache liegen, deren Halbmesser jenem der Walze entspricht.
Eine solche Lage der Schneiden wird ebenfalls bei der parallelen
Stellung der Schienen am leichtesten herzustellen sein. Die
Zahl der Grundwerkschienen ist verschieden, 7 bis 9, wo man
dieselben alle gleich lang sein lisst, so dass also die Schneiden
in einer Ebene liegen, dagegen 13 bis 20, wo man die Schneiden
in eine der Walzenrundung entsprechende vertiefte Fliche legt.
Dass diese letztere Anordnung, wobei das Grundwerk eine Breite
von 8 bis 9 Zoll besitzt, der ersteren vorzuziehen ist, bedarf
keines Beweises, — Vielen Fabrikanten ist es jedoch mehr um
die Quantitit als Qualitit zu thun, und im Interesse dieser liegt
es, die Schienen der Walze und des Grundwerkes stets moglichst
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scharf zu halten, und den letzteren eine schrage Lage gegen die
ersteren zu geben, wodurch dann beide wie Scheeren zusammen-
wirken. Man hat hier wiederum wmancherlei versucht, z. B.
bogenférmige Messer, mit ihrer convexen Seite der Richtung der
Bewegung zugekehrt; da die Anfertigung dieser Messer jedoch
mit nicht geringen Schwierigkeiten verkniipft ist, so zog man es
vor, gerade Messer von beiden Seiten aus schrig so in den
Grundwerkkasten einzulegen, dass die mittelsten einen Winkel
bilden, dessen Scheitel wiederum nach dem Gipfel des Kropfes
zu liegt. Allein diese beiden Arten von Grundwerken miissen
wahrend der Umdrehung der Walze nothwendig ein Zusammen-
dringen des Stoffes nach der Mitte zur Folge haben und da-
durch einen schweren Gang des Hollanders bedingen. Am vor-
theilhaftesten ist es daher, die parallele Liage der Grundwerk-.
schienen unter sich beizubehalten, wenn man auch den Paralle-
lismus zwischen ibhnen und den Walzenschienen aufhebt.

Die Schienen des Grundwerks werden entweder durch Schrau-
ben mit einander befestigt, oder erhalten durch hélzerne Keile im
Kasten und gegenseitig ihre feste Stellung. Auch diese geringe
Arbeit der Befestigung hat man zn umgehen gesucht, indem man
Grundwerke aus einem Stiick ausarbeitete und mittelst einer
Hobelmaschine Furchen von solcher Gestalt einschnitt, dass der
Querdurchschnitt der Zahnung einer Sage glich; allein die Schwie-
rigkeit, ein solches Grundwerk, stumpf geworden, wieder zu
schleifen, hat diese Idee keinen grossen Anklang finden lassen.
Endlich durch die verschiedene Stellung, welche man der Walze
wihrend der Arbeit zu geben genéthigt ist, wird einmal ein un-
gleicher Eingriff der Geetriebe verursacht, dann aber auch, da die
Stellung der Walze nur durch die eine Schraube auf der den
Geetrieben entgegengesetzten Seite geschieht, so findet keine ganz
gleichférmige Annaherung der Walzenschienen an die Grund-
werkschienen statt, sondern an der Scheidewand werden beide
stets weiter von einander abstehen, als an der ausseren Kasten-
wand. Man hat diesen Uecbelstand dadurch vermieden, dass man
der Walzenstange eine feste Lage gab und den Hollénderkasten
in ein eisernes Geriist hing, welches man nach Belieben heben
oder senken kann, so dass also das Grundwerk, den Bewegungen
des Kastens folgend, der bewegliche Theil ist. Bedenkt man
aber die Schwere des Kastens an sich, und dass derselbe mit be-
wegtem Wasser und einem Stoff gefilllt ist, der sich nur mit
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Miihe zwischen den Walzen- und Grundwerkschienen hindurch-
presst, so scheint es kaum moglich, der Bewegung des Kastens
eine solche Pricision und der Construction eine solche Festig-
keit zu geben, dass nicht an die Stelle jener kleinen Ungenauig-

] b J o) =]
keiten andere treten und héaufige Reparaturen nothwendig sein
sollten.

4. Der Sandfang.

Die aufsteigende Ebene ff* ist bel n ihrer ganzen Breite
nach von einer Vertiefung durchschnitten, welche mit einem Draht-
sieb oder halbrunden Staben aus Messingblech, oder mit einer
gefurchten Kupfer- oder Bleiplatte bedeckt ist. Diese Vertie-
fung ist der sogenannte Sandfang, indem vornehmlich Sand und
alle schweren Theile, wie Knépfe, Nadeln u. s. w., aus den un-
teren Fliissigkeitsschichten, die hier durch Steigung eine Ver-
zogerung ihrer Bewegung erfahren, niederfallen und in dieser
Vertiefung sich ansammeln. Der Boden des Sandfingers ist et-
was geneigt gegen die dussere Wand des Hollanderkastens und
kann durch Oeffnen eines Pfropfens leicht wihrend der Arbeit
entleert werden.

Im Halbzeughollander, in welchem natiirlich weit mehr Sand
und andere schwere Korper sich absetzen als im Ganzzeughol-
linder, hat man stellenweis den ganzen Boden zum Sandfang ein-
gerichtet, indem man denselben mit einem starken Drahtsieb von
Messing mit linglichen Maschen von { und 4 Zoll Durchmesser
iiberspannt, welches 14 Zoll vom Boden abstehf und von 7 zu
7 Zoll auf holzernen Unterlagen ruht. Der laufende Fuss eines
solchen Siebes kostet bei 20 Zoll Breite circa 1 Thaler. — Die-
ses Sieb kann wiederum durch eine durchlocherte Kupferplatte
ersetzt werden.

Im Uebrigen ist dieser Theil des Hollinders zu einfach, um
uns mit Anfihrung von Variationen aufzuhalten, an denen es
auch hier nicht fehlt, und wir gehen daher sogleich zur Betrach-
tung des letzten Theiles iiber.

5., Die Haube.

Um das Herumspritzen des Zeuges und den damit verbunde-
nen Verlust zu vermeiden, ist die Walze mit einem héolzernen
Kasten, der Haube oder dem Verschlage, iiberdeckt, welcher auf
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einer Seitenwand des Kastens und der Zwischenwand ruht und
durch die beiden eingeschnittenen Falze stets in derselben Lage
festgehalten wird. Innerhalb der Walze sind zwel, oft auch nur
ein Raum r abgegrenzt, dessen eine der Walze zugekehrte Seite
keine andere Wand, als einen schrig in die Haube eingeschobe-
nen Rahmen hat, der mit einem Messingdrahtsiebe bespannt ist.
Gegen dieses Sieb, dic Scheibe oder Waschscheibe werden, so
lange bei der Arbeit im Hollinder das Auswaschen der Lumpen-
masse nothig ist, von der schnell umlaufenden Walze fortwahrend
Theile dieser Masse hingeschlendert. Das schmutzige Wasser
dringt dabei durch das Sieb in den Raum » und fliesst aus die-
sem durch eine an der Haube befindliche Rinne in ein senkrecht
absteigendes, im Innern der Scheidewand oder an der #usseren
Seite des Hollanders angebrachtes Robr, von welchem ans es mit
Vortheil auf die Schaufeln des Wasserrades geleitet wird, wenn
man es nicht vorzieht, das Wasehwasser in grossen Reservoirs
sich ansammeln und absetzen zu lassen, um den aus verschiede-
nen Schmutz- und Fetttheilen, untermischt mit feinen Lumpen-
fasern, bestehenden Schlamm als Diingungsmittel zu benutzen.
Dagegen wird zum Ersatz reines Wasser aus einem hoher gele-
genen Bebalter mittelst eines kupfernen Rohres und Hahnes in
solcher Menge zugelassen, dass der Kasten besténdig auf gleicher
Héhe gefiillt bleibt. Man lasst den Zufluss des Wassers wohl
auch durch den Boden des Hollinderkastens dicht vor dem Kropf
stattfinden, wodurch man die Umgangsgeschwindigkeit erhdhen
und den Absatz der Masse vermeiden will. Beides ist jedoch in
einem gut arbeitenden Hollinder kein Bediirfniss, und diirfte diese
Anbringung des Zuflusses im Vergleich zu dem freistehenden
Hahne an manchen wesentlichen Uebelstinden leiden. Wichtig
dagegen ist es, dass Wasserrohre und Hahne nicht zu eng sind
und mindestens einen Durchmesser von 5 bis 6 Zoll haben, da-
mit nicht zu grosser Zeitverlust beim Fiillen des Hollanders statt-
finde, Mobglichste Reinheit des angewandten Wassers ist eine
Hauptbedingung zur Darstellung eines guten Papiers, daher schon
bei der Anlage der Fabrik nicht genug Riicksicht hierauf genom-
men werden kann. Von im Quell- oder Flusswasser wirklich auf-
gelosten Substanzen hat der Fabrikant im Allgemeinen wenig zu
fiirchten, und wenn derartige Stoffe in grosser Menge vorhanden
sind, ist das Wasser hauptsichlich wegen seines Einflusses auf
die Leimung geradezu zu verwerfen. Die Substanzen, welche Brun-
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nen- und Flusswasser aufgelost enthalten und in angegebener
Weise schiidlich wirken konnen, sind vorzugsweise Kalk, Schwe-
felsiure, Chlor und Eisenoxyd, welche man mittelst der in fol-
gender Tabelle angegebenen Reagentien und dadurch erzeugten
Wirkungen leicht entdecken kann.

Tabelle

zur Untersuchung -des Wassers.

Kérper .
. Wirk .
in Auflésung. Reagens trxang
Kalk oxalsaures Ammoniak weisser Niederschlag.
Schwefelsiure | Chlorbaryum weisser, in Wasser und Sauren- un-

aufioslicher Niederschlay.

Chlor salpetersaures Silberoxyd | weisser Niederschlag, im Sonnen-
licht schwarz werdend, im Am-
moniak 16slich.

KEisenoxyd Kalinmeisencyanir (gelbes| bald oder nach einiger Zeit blauer
Blutlaugensalz) oder blaulicher Niederschlag.

Dagegen enthilt fast jedes Wasser eine grossere oder gerin-
gere Menge organischer und schmutziger Theile in Suspension, zu
deren Entfernung man in den meisten Fillen genothigt ist, simmt-
liches angewandte Wasser zu filtriren. Ausgezeichnete Dienste
leisten hierbei Filtra von Sand, allein sie lassen das Wasser zu
langsam durch und miissen mithin sebr gross angelegt werden,
und andererseits ist ihre Reinigung und Erneuerung nicht ohne
Unbequemlichkeifen, daher man fausstgrossen Feldsteinen den
Vorzug giebt.*) Es wird eine Kastenreihe von 3 oder 4 und
nach Bediirfniss noch mehr Késten mit solchen Steinen angefiillt
und alles anzuwendende Wasser gendthigt, durch diese Kasten-
reihe hindurchzugehen, was ganz einfach dadurch geschieht, dass
der letzte Kasten mittelst eines Rohres mit den Saugpumpen in
Verbindung steht, welche von der vorhandenen Betriebskraft in
Bewegung gesetzt werden und das Wasser in jenes hoher gelegene
Reservoir heben, von welchem aus die Hollander damit gespeist
werden. Sehr gut bewahrt haben sich zu gleichem Zweck auch

*) Ein méchtiges Filtrum beschreibt Planche; dasselbe ist 225 Fuss lang
und 40 Fuss breit und besteht auns drei Schichten von Steinen, Kies und Sand.
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Filter von Scheerwolle oder langgemahlenem Halbzeug aus wol-
lenen Lumpen, welche, in Rahmen eingespannt, in Kisten einge-
setzt werden, durch welche das Wasser hindurch muss.*) Um
endlich alle noch in das Reservoir hineingefallenen Blatter, Staub
n. s. w. von der Zeugmasse abzuhalten, werden an dem Zustro-
mungshahn Beutel von Filz, Miillertuch oder auch kleine Kisten
befestigt, deren Boden aus Messinggewebe (von den auf der Ma-
schine schadhaft gewordenen Metalltiichern) besteht. Ist der Stoff
im Hollander hinlanglich gewaschen, so schliesst man den Was-
serhahn und schiebt vor die Scheibe ¢ ein mit keiner Oefthung
versehenes Brett d, die sogenuunnte blinde Scheibe, ein, welches
das von der Walze daraut geworfene Zeug zuriicklaufen lésst,
ohne ihm das Wasser zu entziehen. Der technische Ausdruck
hierfir ist: man verschlagt den Hollander. *¥)

*) Centralblatt 1858 p. 142.

*¥) Wasser consumirt eine Papierfabrik enorm viel und es ist sehr wichtig,
dass es nie daran fehlt, denn mit gutem und schnellem Waschen hangt Qualitit
und Quantitit des Productes aaf’s Ingste zusammen, daher die Beschaffung und
Herstellung einer guten Pumpe oft nicht die kleinste Sorge des Fabrikanten ist,
Wir kénnen an dieser Stelle nach eigener dreijahriger Irfahrung den auf dem
Princip der Centrifuge beruhenden Schilling’schen Wassertreiber auf’s Wirmste
empfehlen. Wir sind ebenfalls weit davon entfernt, zu glauben, dass die Idee
desselben von Schilling selbst herrihre und muthen ihm auch nicht zu, mit
2 Pferdekraft zn leisten, was nach einfacher Rechnung 6 Pferde erfordert,
allein wir kénnen versichern, dass die fast stets an derartigen Maschinen vor-
handenen Uebelstinde, wie unruhiger Gang, Abnahme des Nutzeffekts und leichte
Abuutzung einzelner Theile, hier vollstindig vermieden sind und dass der
Wassertreiber, ohne dass eine Hand an denselben gelegt worden ist, noch das-
selbe leistet, wie am ersten Tage seiner Ingangsetzung. Es kostet ein solcher
Wassertreiber 350 Thlr. und hat man sich wegen seiner Beschaffung an Herrn
Schilling selbst durch die Adresse der Herren MGller und Holberg in
Grabow bei Stettin zu wenden. — Verhandelt ist t{iber denselben im Central-
blatt 1857 p. 204, 287, 271 und 318. — Eine auf demselben Princip beruhende
rotirende Pumpe ist von Gw ynne consttuirt und im Centralblatt 1861 p, 278
beschrieben und cmpfohlen; sic ist von kleineren Dimensionen und kostet be-
deutend weniger. Wir kennen dieselbe nicht aus eigener Erfahrung, wissen
aber, dass die kleinen Centrifugalpumpen von Frank in Berlin, die dhnlich
construirt sein dirften und noch billiger sind, sich in vielen Fillen nicht be-
wahrt haben, denn es bediirfen diese kleinen Maschinen eine zu grosse Um-
drehungsgeschwindigkeit, die natiirlich mit mancherlei Uebelstinden verkniipft
ist. — Wenn ibrigens Herr Rudel glaubt, bei einer Tagesproduction von
2400 Pfund Papier geniige eine Pumpe, die pro Minute 1450 Pfund, also circa
22 Kubikfuss Wasser giebt, so diirfte das doch viel zu gering gegriffen sein. —
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Die hier besonders hervorgehobenen Theile sind an jedem
Hollander anzutreffen; wir werden aber bald sehen, dass durch
mancherlei Vervollkommnungen in neuester Zeit die Arbeit der
Hollander sehr beschleunigt und verbessert worden ist.

Die Arbeit im Hollander.

Nachdem der Hollinderkasten mit einer hinreichenden Menge
Wasser sich angefiillt hat, werden die geschnittenen und gekoch-
ten oder nicht gekochten Hadern zugeschiittet, die zuniichst von
Schmutz oder durch’s Kochen hineingebrachten Substanzen durch
Waschen gereinigt werden miissen. Zu dem Ende ist die Walze
A in die Hohe gehoben und von dem Grundwerk entfernt. Nach-
dem man die Bewegung des Wassers und Stoffes mittelst eines
Stockes cingeleitet, wird dieselbe von der um ihre Achse rotiren-
den Walze fortgesetzt. Wasser und Lumpen, der Bewegung der
Walze folgend, steigen die schiefe Ebene ff* in die Héhe, gehen
zwischen Walze und Grundwerk hindurch, werden in der cylin-
drischen Aushdhlung des Kropfes von der einzelnen Messern ge-
griffen, in die Hohe gehoben und gegen die obere Decke der
Hauben, so wie gegen die beiden Wasschscheiben geworfen, das
Wasser geht durch diese hindurch, wogegen die Lumpen zuriick-
prallen und zum Theil wiederum vor der Walze niederfallen, zum
Theil aber, iiber den hdchsten Punkt des Kropfes weggefiihrt,
auf die absteigende Ebene ¢g¢’, und von da an die andere Seite
der Scheidewand gelangen. In kurzer Zeit werden durch die
rasche Bewegung der Walze grosse Massen von Wasser und
Lumpen herangezogen, so dass durch das Streben nach Gleich-
gewicht sehr bald eine Bewegung der Fliissigkeitsmasse in der
Richtung des Pfeiles hergestellt und dieselbe Lumpe wiederholent-
lich von den Messern ergriffen, gegen die Waschscheiben gewor-
fen und von dem schmutzigen Wasser befreit wird. Nach Ver-
lauf von einer Stunde, wobeil natiirlich Reinheit und Beschaffen-
heit der Lumpen sehr in Betracht kommen, l#sst man die Walze
sich dem Grundwerke niihern und setzt unter gleichzeitigem Zer-
reissen der Lumpen das Waschen fort. — Wihrend des Waschens
wird, wie schon erwihnt, das abfliessende Wasser stets durch
neues ersetzt, und es ist klar, dass je mehr schmutziges Wasser
auf einmal entfernt wird und reines zustromt, desto rascher wird
der Waschprozess beendet sein. Bei der eben beschriebenen
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Waschmethode wird ferner, wenn dieselbe bei Halbzeug oder
theilweis zerrissenen Lumpen angewendet wird, ein bedeutender
Stoffverlust dadurch verursacht, dass die feineren Theile mit
grosser Heftigkeit gegen die Waschscheiben geschlagen, durch
diese hindurchdringen und verloren gehen. Zur Beschleunigung
der Arbeit und zur Vermeidung dieses Verlustes hat man eigene
Woaschtrommeln construirt, wie solche sich in Fig. 28 und 29
mit verzeichnet finden, Die Achse dieser Trommel O rubt in
den kleinen Lagern p und erhilt vermittelst einer an der ausse-
ren Seite auf die Achse befestigten Riemscheibe vom allgemeinen
Triebwerke eine solche Bewegung, dass sie etwa 30 Umdrchun-
gen in der Minute in der Richtung des Pfeiles macht.

Die Waschtrommel selbst besteht aus zwel kreisrunden
Kupferscheiben, welche die beiden Endflichen bilden, und 4 der
die beiden Kupferscheiben verbindenden Cylinderfliche zugekriimm-
ten Blittern, die sowohl mit diesen Scheiben als auch mit der
Achse der Trommel fest verbunden sind. Die cylindrische Ober-
fliche wird aus zwei tber einander gelegten Metallgeweben von
verschiedener Starke gebildet, von denen das grobere das aussere
ist. Die der Scheidewand zunichst liegende Scheibe ist in der
Mitte mit einer Oeftnung versehen, an welche das Rohr o ange-
16thet ist. — Da nun die Waschtrommel in die Flissigkeit des
Hollanderkastens cintaucht, so wird auch ununterbrochen dieser
cintauchende Theil it Wasser, welches die Metallgewebe durch-
lassen, erfiillt sein, und ist der Hollinder in Arbeit und die
Waschtrommel in Bewegung, so wird jedes gekriimmte Blatt
eine gewisse Quantitit Wasser nach der Achse der Trommel
leiten, wo es durch die Oeffnung und Rohre o wieder aus der
Tommel heraustritt; es wird von o auf die Rinne @ ausgegossen,
von wo es durch das Rohr ¢ fortgefiihrt wird. Ist der Wasch-
process beendet, und man schliesst den Zufluss von Wasser, so
wird gleichzeitig der Abfluss durch Entfernung der zu diesem
Endzweck beweglichen Rinne ( gehemmt, da alsdann das aus
der Trommel ausstromende Wasser einfach in den Hollander-
kasten zuriickfallt.

Es erscheinen diese Waschtrommeln in der That als eine
sehr wesentliche Vervollkommnung, denn indem man zunichst
das schmutzige Wasser gleichzeitig durch die Waschscheiben
und die Waschtrommel abfliessen lisst, bewirkt man einen sehr
starken Wasserwechsel und dadurch natiirlich schnelle Reinigung,
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so dass man die Walze des Halbzeughollanders bereits nach 45
Minuten dem Grundwerke nihern kann. Sobald dies aber ge-
schieht, wird durch Schliessung der Waschscheiben jeder Verlust
an zerrissenem Zeuge vermieden und das Waschen nur durch die
Trommel bewirkt. — In den Ganzzeughollindern, wo man nun
die Waschscheiben giinzlich wegfallen lassen kann, treten beide
Vortheile noch deutlicher. hervor: einmal geht kein Stoff verloren
und zweitens kann die Walze sogleich auf das Grundwerk ge-
senkt werden, was ohne Waschtrommel erst nach volligem Aus-
waschen der Bleichfliissigkeit geschehen durfte. — Bei gehoriger
Benutzung der Erfindung betragt die Stoffersparniss gegen 6 bis
8 pCt., die Zeitersparniss gegen 15 pCt. im Vergleich zu der
Anwendung von Waschscheiben, in der That ein sehr bedeuten-
der Vortheil. Nichtsdestoweniger haben diese Waschtrommeln
in Deutschland theils schwierig Eingang gefunden, theils sind sie
selbst in Fabriken, in denen sie bereits angewendet wurden, wie-
der verworfen worden. s wird hierfir ofters als Grund ange-
geben, dass das Werfen des Zeuges gegen die Waschscheibe eine
kriftigere Wische gebe; derselbe erscheint jedoch mnicht recht
stichhaltig, denn der Zeuag wird bei Anwendung der Waschtrom-
meln ja immer noch gegen die blinden Scheiben geworfen.
Wahrscheinlicher scheint es uns, dass Mangel an hinreichendem
Wasser, welches sie allerdings in bedeutender Menge consumiren,
in den meisten Fallen der Grund ihrer Verwerfung war, auch
mag wohl hin und wieder der Zug im Hollinder durch sie ge-
stort worden sein,™)

Dieser letstere Uebelstand ist aber vollstindig beseitigt und
zugleich der Preis derartiger Maschinen sehr bedeutend ernie-
drigt durch die Einfachheit der Einrichtung, welche C. F. Meiss-
ner in Raths-Damnitz bei Stolp (Pommern) ihnen zu geben ver-
standen hat. Die Trommel hat keine eigene Bewegung, durch
welche sie nur storend auf den Gang des Hollinders einwirken
muss, sondern wird einfach mehr oder weniger tief, nach der
Stirke der Betragung in die circulirende Masse eingetaucht und
erhilt von dieser selbst seine Bewegung. Die vier gekriimmten,
zum Schépfen des Wassers bestimmten Kupferbleche fallen fort,

*) Millbourn (Polytechnisches Journal von Dingler, Bd. CV. p. 408)
bringt die Waschtrommel ganz in der Nihe des Kropfes an und glaubt dadurch
ihre Wirkung zu erhéhen, was wohl zu bezweifeln ist.
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und wird das Wasser mittelst eines Heberrohrs entfernt, dessen
kiirzeres Ende durch eine Oeffnung in der Mitte der &usseren
Scheibe in die Trommel eingefiihrt wird und dessen lingeres mit
einem Hahn versehenes Rohr bis unter den Dielenboden des Hol-
linderraumes reicht. Nachdem der Heber mit Wasser gefiillt
worden ist, 6ffnet man den Hahn und regulirt Ab- und Zuftuss
des Wassers so, dass sie beide einander gleich sind, worauf der
Apparat ohne weiteres Zuthun zu wirken fortfahrt., Statt des
Hahnes hat Meisner neuerdings ein Ventil angewendet, jedoch
geben wir ersterem den Vorzug, weil mit ihm eine genaue Re-
gulirung viel leichter ist und beim Anlassen des Apparates kein
Zeitverlust stattfindet. Die Vortheile dieser neuen Waschtrom-
meln sind sehr einleuchtend: 1. Es werden durch die sanfte Be-
wegung der Trommel sowohl, als auch durch die bestindige und
gleichmissige Entfernung des Waschwassers selbst die feinsten
Stofftheilchen vom Siebe zuriickgehalten. 2. Der Apparat kann,
je nach Belieben, die grossten als auch die kleinsten Mengen
Waschwasser entfernen, ohne Stérung der Wirksamkeit. 3. Es
werden Triebkraft, Riéderwerk und Riemen erspart, wie solche
zur Bewegung der Alteren Waschtrommeln néthig waren. —
Ausserdem leidet auch der Siebiiberzug der Trommel viel weni-
ger, da zwischen ibm und dem Stoff keine Reibung stattfindet.
Wir diirfen aber auch nicht verschweigen, dass auch diese Trom-
meln nicht ganz ohne Mangel sind und eine grosse Aufmerksam-
keit von Seiten des Miihlenbereiters in Anspruch nehmen, Denn
1. muss der Zufluss des Wassers sehr genau dem Abfluss ent-
sprechen, sonst wird die Trommel leer, der Heber zieht Luft
und hort auf zu wirken. 2. Durch das geringste Hemmniss, be-
sonders wenn von Lumpen gemahlen wird, bleibt die Trommel
stehen und wirkt alsdann natiirlich nur nachtheilig auf den Gang
des Hollinders. 3. In dem Zwischenraum zwischen Trommel
und Hollinderwand, mag er eng oder weit sein, rollt sich der
Zeug fortwahrend zusammen und setzt hierdurch nicht nur der
Rotation leicht ein Hinderniss entgegen, sondern verursacht auch
eine Ungleichheit des Stoffes.

Die Arbeit im Halbzeughollinder dauert ungefahr 2 Stunden,
kiirzer fiic weiche und reine, linger fiir grobe und schmutzige
Lumpen, und man halt zum Betrieb eines solchen Hollénders
eine Kraft von 5 Pferden erforderlich,

Der gewonnene Halbzeug wird nun entweder sofort in den

Miiller, Papieifabrikation. 3, Auflage. 13
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Ganzzeughollinder abgelassen und weiter verarbeitet, oder ist er
zum Bleichen bestimmt, auf die eine oder die andere der in Ab-
schnitt V. weitliufig auseinander gesetzten Methoden behandelt.
Soll der Halbzeug in der Chlorkalkbleiche gebleicht werden, so
mahlt man ihn gewéhnlich etwas feiner, als wenn er fiir Gas-
bleiche bestimmt ist.

Der gebleichte Halbzeug wird darauf im Ganzzeughollinder
einer &hnlichen Behandlung unterworfen, wie die Lumpen im
Halbzeughollinder, denn auch hier ist die erste Aufgabe, durch
Waschen die zum Bleichen angewandten Substanzen, so wie etwa
vorhandene freie Siure und Chlor aus dem gebleichten Halbzeuge
zu entfernen, da diese entschieden einen nachtheiligen Einfluss
auf die Haltbarkeit des aus solchem Stoffe angefertigten Papiers
austiben.

Die Quantitit der auszuwaschenden Substanz wird aber sehr
vermindert, daher der Process des Waschens schr beschleunigt,
wenn man den in irgend einer bleichenden Fliissigkeit, Chlor-
wasser, Chlorkalkauflésung mit oder ohne Siure, gebleichten Halb-
zeug nach dem Bleichen in gleicher Weise auspresst, wie den
zur Gasbleiche bestimmten Halbzeug vor der Bleiche. Hierdurch
wird einmal die noch bleichend wirkende Fliissigkeit fast voll-
standig wieder gewonnen und dann dem Hollinder das Aus-
waschen von so geringen Quantitiiten fiir die Haltbarkeit des
Papieres schadlicher Substanzen zugemuthet, dass man der An-
wendung chemischer Reagentien ginzlich iiberhoben ist, um die
Wirksamkeit derselben zu zerstoren.

In manchen Fabriken hat man zum Auswaschen des Halb-
zeuges besondere Hollinder aufgestellt, die dann gewohnlich um
eine Hollinderhohe hoher stehen, als die Ganzzeughollander, so
dass der ausgewaschene Zeug unmittelbar in diese abgelassen
werden kann, Die Ganzzeughollinder sind dann nur zum Mah-
len eingerichtet, sie haben weder Waschtrommeln noch Wasch-
scheiben, sondern nur eine eng um die Walze anschliessende
Haube. — Diec Waschhollinder kénnen, da sie ihrerseits nicht
zum Mahlen bestimmt sind, nur leicht gebaut und mit leichter
Walze versehen sein, so dass sie durch geringe Kraft, mittelst
Riemscheiben, in Bewegung zu setzen sind.

Die Aufstellung solcher besonderen Waschhollinder setat
sehr grosse Raamlichkeiten und einen Ueberfluss an Betriebs-
kraft voraus, jedoch wo diese beiden vorhanden sind, kann sie
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auf die Fabrikation nur einen giinstigen Einfluss ausiiben, da un-
bedingt jede einzelne Operation, wie das Waschen und Mahlen,
mit grosserer Sorgfalt geleitet werden wird, wenn sie in getrenn-
ten Apparaten vorgenommen werden, als wenn ein und derselbe
Apparat zu beiden Zwecken gleichzeitiz dient. Die Hohe ihrer
Aufstellung macht es Ieicht, das von ihnen abfliessende Wasser
als Waschwasser im Halbzeughollinder zu benutzen, wo es durch
seinen Gehalt an bleichender Substanz viel wirksamer als reines
Wasser ist. — Irither war man stets darauf bedacht, die Halb-
zeughollinder hoher zu stellen, als die Ganzzeughollinder, um
den Zeug beim Leeren der ersteren unmittelbar in die letzteren
leiten zu komnen, doch in neuester Zeit, wo man fast jeden Halb-
zeug zu bleichen gendithigt ist, ehe man ihn im Ganzzeughollan-
der weiter verarbeiten kann, méchte es fast vortheilhafter erschei-
nen, die Halbzeughollinder tiefer zu stellen, als die Ganzzeug-
hollander, dann konnte man ehen stets das Waschwasser des
Ganzzeughollinders zugleich auch zum Waschen der Lumpen im
Halbzeughollander verwenden.

Ein moglichst sorgfiltiges Waschen des gebleichten Halb-
zeuges ist unerliisslich, denn die geringste Menge Schwefelsiure,
welche in dem Ganzzeuge bleibt, wird dadurch, dass sic schwerer
als Wasser sich verfliichtigt, und daber beim Trocknen des Pa-
piers immer concentrirter und fihig wird, zerstérend auf die or-
ganische Faser zu wirken, ausserordentlich nachtheilig fiir die
Haltbarkeit des Papieres; dasselbe gilt von freier Salzsiure und
auch von Chlor, welches, noch ehe der Ganzzeug in Papier um-
gewandelt ist, sich mit der organischen Substanz verbindet und
spiter als Salzsiure wieder zum Vorschein kommt.

Hat man zum Bleichen nur Chlorkalk angewendet, ohne Zu-
satz von Siwre, so ist dic Quantitit des freien Chlors, welches
aus der geringen Menge unterchloriger Saure herriihrt, die durch
die Kohlensiiure der atmosphérischen Luft aus ihrer Verbindung
mit Kalkerde ausgeschieden wird und im Moment ihres Freiwer-
dens in Chlor und Sauerstoff’ zerfillt, so unbedeutend, dass nach
einem sorgfiltigen Auswaschen ein nachtheiliger Einfluss dessel-
ben nicht mehr zu befiirchten ist. — Nicht so verhilt ®s sich
aber, wo man durch Zusatz von Schwefelsdure oder Salzsiure,
oder durch Zuleitung von Kohlensiure die Wirksamkeit des
Chlorkalks beschleunigte und erhdhte. Freie Sauren und noch

vorhandenes freies Chlor sind auch in diesem Falle durch anhal-
13%
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tendes Waschen und selbst durch kiirzeres Waschen unter Zusatz
von die Wirksamkeit jener Korper aufhebenden Substanzen ziem-
lich leicht und sicher zu entfernen oder wenigstens unschadlich
zu machen. Solcher Substanzen giebt es sehr viele, doch eignen
sich wieder vorzugsweise die kohlensauren Salze von Kalr oder
Natron, also Pottasche oder Soda, hierzu. Unter Entweichen
von Kohlensdure werden alsdann schwefelsaures Kali oder Na-
tron und Chlorkalium oder Chlornatrium, lauter unschadliche
Salze, gebildet, Allein das Chlor, welches bereits seine zersto-
rende Wirkung auf die organische Substanz begonnen hat, kann
auf diese Art nicht beseitigt werden.

Es wurde bemerkt, dass das Chlor zerstorend auf alle or-
ganische Gebilde wirke, indem es ithnen Wasserstoff entziehe und
sich damit zu Chlorwasserstoffsaure verbinde; hiermit ist nun
zwar das Hauptresultat, nicht aber der Verlauf des Processes
der Wechselwirkung von Chlor und organischer Substanz bezeich-
net.*) Dieser besteht n&mlich darin, dass das Chlor sich zu-
nachst mit organischer Substanz verbindet und aus dieser Ver-
bindung erst im Laufe der Zeit als Chlorwasserstoffsaure wieder
hervortritt. In jenem gebundenen Zustamde nun wird das Chlor
von kohlensauren Alkalien und chemisch éhnlich wirkenden Kor-
pern nicht aufgenommen, und man mag Papierstoff, welcher Chlor
in diesem Zustande enthilt, noch so lange mit jenen Substanzen
waschen, so wird man dadurch nicht vermeiden, dass nach eini-
ger Zeit dennoch das Chlor als Chlorwasserstoffsiure zum Vor-
schein kommt und seine zerstorende Wirkung auf das nun fer-
tige Papier ausiibt. — Man kann sich leicht von der Wahrheit
des hier Gesagten iiberzeugen, wenn man ein Papier, zu dessen
Darstellung viel in der Gasbleiche gebleichter Halbzeug verwen-
det worden, mit destillirtem Wasser oder einer Auflosung von
kohlensaurem Natron behandelt; es wird keine Spur von Chlor,
die durch eine Auflosung von salpetersaurem Silberoxyd leicht zu
erkennen wire, an dieselben abtreten, wogegen sich der Chlor-
gehalt in der Asche sehr deutlich wird nachweisen lassen, wenn
das Papier nach dem Eintauchen in eine verdiinnte Lésung von
reinem kohlensaurem Natron getrocknet und dann verbrannt wird.

*) Nach Bastick (Polytechnisches Journal Bd. CIX. p. 221) wiirde die
organische Substanz durch Chlor vorzugsweise unter Bildung von Ameisensédure
zerstért werden.
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Auch wenn man das Papier mit einem diinnen Stirkekleister
iiberstreicht, dem man etwas Jodkalium zugesetzt hat, so wird
eine violette oder blaue Firbung des Kleisters ebenfalls den
Chlorgehalt des Papieres beweisen.

Es ist samlich das Jod ein ausserordentlich empfindsames
Reagens auf Stirkemehl und umgekehrt, indem, wo immer diese
beiden Korper im freien Zustande mit einander in Beriihrung
kommen, sie je nach ihrem beiderseitigen Concentrationszustande
eine violette, tief dunkelblaue, ja schwarze Verbindung herstellen.
Im Jodkalium ist, wie schon der Name andeutet, das Jod an
Kalium gebunden und kann in diesem Zustande nicht auf Stirke-
mehl einwirken; kommt aber Chlor mit Jodkalium in Beriihrung,
so wird Chlorkaliumn gebildet und Jod in Freiheit gesetzt, wel-
ches sich sogleich an der Farhung des Starkemehls zu erkennen
giebt. Es ist daher ein diinner, mit Jodkaliumauflosung ver-
setzter Stirkemehlkleister (1 Theil Stirkemehl in 3 Theilen
kochenden Wassers aufgelost und 1 Theil Jodkalium zugesetzt,
in gut verschlossener Flasche aufbewahrt) das beste Mittel, um
sich zu iiberzeugen, ob ein Papier Chlor in solchem Zustande
enthilt, der fir die Haltbarkeit von Nachtheil sein kann.*) Es
wird das zu priifende Papier, gleichviel, ob geleimt oder unge-
leimt, mit jenem Kleister iiberstrichen und nach einiger Zeit zeigt
sich bei Vorhandensein des Chlors eine deutliche violette oder
blave Firbung. s braucht kaum erwihnt zu werden, dass,
wenn man beim Auswaschen des Halbzeuges die Entfernung des
freien Chlors und der Sauren durch Zusatz von Soda beschleu-
nigte und das Papier daher Chlornatrium enthélt, dieses Chlor
des Chlornatriums durch jenen Kleister nicht angezeigt wird, da
es ja bereits in fester Verbindung sich befindet, in welcher es
aber auch keinen in irgend einer Art nachtheiligen Einfluss auf
die Haltbarkeit des Papiers ausiibt. Es schien indess nothig,
hierauf aufmerksam zu machen, damit, wenn Starkekleister kein
Chlor angezeigt hat und solches dennoch in der Asche des Pa-
piers gefunden worden ist, man nicht geneigt sei, der Methode
den Vorwurf der Ungenauigkeit zu machen.

#) Man kann anch das Papier nur mit einer Auflésung von Jodkalium be-
netzen; erscheinen hier und da dunkele Flecke, so enthilt das Papier freies
Chlor oder freie Siure, die Reaction ist jedoch nicht so in die Augen fallend,
wie obige.
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Jenes Chlor nun, welches durch kaustische und kohlensaure
Alkalien nicht aus dem Papierstoffe entfernt, aber dennoch im
fertigen Papier mittelst Jodkalium und Starkekleister nachge-
wiesen werden kann, lasst sich nichtsdestoweniger durch Wasser-
stoff aus seiner Verbindung mit der organischen Substanz aus-
scheiden. Wenn man daher der Hollanderfliissigkeit eine Sub-
stanz zusetzt, die aufldslich sich tberall gleichmassig vertheilt
und iiberall Wasser zersetzt, indem sie sich mit dem Sauerstoff
zu einem unschidlichen Kérper verbindet, wihrend der Wasser-
stoff frei wird, so wird diese Substanz unbedingt ein vortreff-
liches Mittel sein, um den nachtheiligen Folgen des Chlorgehal-
tes im Papier vorzubeugen. — Solche Substanzen sind aber fast
alle unterschweflig- und schwefligsaure Salze und unter ihnen hat
sich das schwefligsaure Natron durch bequeme Darstellung und
Aufbewahrung als besonders geeignet zur Erreichung jenes
Zweckes bewiesen. Schwefligsaures Natron nebst kohlensaurem
Natron sind daher die wesentlichen Bestandtheile des in neuerer
Zeit mit so grossen Anpreisungen in den Handel eingefiihrten
Antichlors. — Wird dieses Antichlor in Wasser gelost, dem
auszuwaschenden Stoff im Holléinder zugesetzt, so beginnt iiberall
in der Flissigkeit eine Wasserzersetzung, indem _der Sauerstoff
des Wassers an die schweflige Siure tritt und das schwefligsaure
Natron in schwefelsaures Natron, (Glaubersalz) verwandelt, wih-
rend der Wasserstoff mit dem Chlor Chlorwasserstoffsiauare erzeugt,
die augenblicklich_auf das kohlensaure Natron einwirkt, dic Koh-
lensaure austreibt und Chlornatrium (Kochsalz) bildet. Es ent-
stehen also zwei unschadliche Salze und der Zeug wird voll-
stindig von Chlor befreit. Man setzt das Antichlor erst der
Masse zu, wenn man den Waschprocess bald beschliessen wills
man braucht alsdann nur geringe Mengen von demselben, da nur
das an organische Substanz gebundene Chlor dadurch entfernt
werden soll. Die Quantitat schwankt zwischen - und 2 Loth
und richtet sich nicht nur nach der Giite des Antichlors, d. h.
nach dessen Gehalt an schwefligsaurem Natron, sondern auch
ganz besonders, ob der Stoff in der Gasbleiche oder in Chlor-
kalkauflésung gebleicht wurde und wie lange er der Wirkung
des Chlors oder der Chlorkalkauflosung ausgesetzt war; es ist
hier wiederum anzurathen, den Zeng mit dem Jodkaliumkleister
zu untersuchen, ehe man das Waschen aufhebt, denn bewirkt
dieser noch eine blaue Farbung, so ist noch zu wenig Antichlor
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hinzugethan. Das kiufliche Antichlor zeigt aber auch eine sehr
wechselnde Giite, so dass die obigen Quantititen oft sehr bedeu-
tend itberschritten werden miissen, und da die Darstellung des
schwefligsauren Natrons so iiberaus einfach ist, so kann dem
Fabrikanten nur gerathen werden, sich das Antichlor selbst an-
zufertigen. Ein in irgend einem Zweige der Fabrikation ange-
stellter zuverlissiger  Arbeiter kann die Darstellung zugleich
nebenhei besorgen.

Die einfachste Methode der Darstellung mdchte wohl fol-
gende sein: Man mengt 1 Pfund fein geriebenes krystallisirtes
kohlensaures Natron mit 10 Loth Schwefelblumen und -erhiizt
das Gemenge in einer Porzellanschale unter fortwihrendem Um-
rithren, woburch sich eine Schwefelleber bildet, die beim stirke-
ven Erhitzen in schwaches Glihen geriith und zu schwefligsanrem
Natron verbrennt. Diese Masse kann, mit kohlensaurem Natron
oder Kali vermengt, unmittelbar als Antichlor benutzt werden,
denn cin etwaiger Antheil unverbrannten Schwefelnatriums ist
nicht nachtheilig, indem derselbe nach und nach sich ebenfalls
zu schwefligsaurem Natron oxydirt.

Krystallisirt und in reinster Form erhilt man das schwef-
ligsaure Natron, wenn man in eine Auflésung von Natron oder
kohlensaurem Natron bis zur Nentralisation schwefligsaures
Gas leitet.

Um den Fabrikanten in den Stand zu setzen, auch dieses
Fabrikat sich selbst zu bereiten, miissen wir die Operation etwas
genauer beschreiben.

Schweflige Siure heisst das stechend riechende, stark zum
Husten reizende Gas, welches an der Liuft verbrennender Schwe-
fel ausstosst. Man erhilt dasselbe Gas, wenn man der héheren
Oxydationsstufe des Schwefels, der Schwefelsaure, durch oxydir-
bare Korper den Sauerstoff entzieht, welchen sie mehr als die
schweflige Sure enthalt. Solche oxydirbare Korper sind unter
vielen anderen Stroh, Holz in Form von Sigespanen, Kohle
u. s. w. Diese iiberall leicht zu beschaffenden Substanzen wer-
den hauptsichlich zur Darstellung grésserer Mengen schwefliger
Séure angewandt.

In einem gerfdumigen Kolben (Fig. 32) wird 1 Gewichtstheil
gepulverte Kohle mit 12 Gewichtstheilen concentrirter englischer
Schwefelsiure vermischt und am besten tiber der Spirituslampe
erhitzt. Bel erhohter Temperatur beginnt sehr bald die desoxy-
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dirende (Sauerstoff entziehende) Wirkung der Kohle auf die
Schwefelsiure; diese letztere verliert den dritten Theil ihres
Sauerstoffs und geht in schwefligsaures Gas iiber, wihrend der
Kohlenstoff durch Aufnahme jenes Sauerstoffs in Kohlensiure
verwandelt witd. Schweflige Sdure und Kohlensiure treten ge-
meinschaftlich durch das Gasleitungsrohr in das Zwischengefiss C,
welches zum Theil mit Wasser gefiillt ist, in welches das Gas-
leitungsrohr b einige Linien tief eintaucht. Die beiden gasfor-
migen Sauren sind mithin gendthigt, ihren Weg durch das Was-
ser fortzusetzen, welches allen mitgefiihrten Dampf, alle mecha-
nisch fortgerissene Schwefelsiure und Kohlenstaub zuriickhalt.
Die Oeffnung des Zwischengefisses ist durch einen doppelt
durchldcherten Kork verschlossen, in dessen eine Bohroffnung
ein etwa 2 Zoll weites, an beiden Enden offenes Glasrohr be-
festigt ist, welches bis auf die Oberfliche des Wassers reicht und
durch welches das Gasleitungsrohr b in das Zwischengefiss ein-
tritt. Es vertritt dieses weitere Rohr die Stelle eines besonderen
Sicherheitsrobres, denn wenn durch irgend welche Ursachen in
dem Kolben a eine Abkiihlung oder in der Fortsetzung des
Apparates eine Stopfung eintritt, so kann in letztem Falle nur
ein sehr geringer Theil des Wassers aus dem Zwischengefisse
in den Kolben a iibertreten, es wird, sobald es in dem Rohre b
in die Hohe steigt, sehr bald die untere Oeffnung des weiteren
Rohres frei und erlaubt ein Entweichen der sich ansammelnden
Gase. Steigt aber das Wasser in Folge einer Abkiihlung des
Kolbens a, so kann ebenfalls nur ein geringer Theil des Wassers
bis in diesen Kolben gelangen, da, sobald die untere Oeffnung
des Rohres 4 frei wird, wiederumn die Luft Zutritt hat, und diese
verhindert denn auch, dass aus dem letzten Apparat die Flissig-
keit in das Zwischengefiss steigen kann. Die zweite Durch-
bohrung nimlich des Korkes, welcher die Oeffnung des Zwi-
schengefasses verschliesst, dient zur Aufnahme eines zweiten
Gasleitungsrohres d, welches Kohlen- und schweflige Saure in
die Auflosung von koblensaurem Natron fithrt. Die Kohlensiure
des letzteren wird durch die schweflige Siure aus ihrer Verbin-
dung ausgeschieden und schwefligsaures Natron gebildet, welches
man nach dem Abdampfen der Auflosung in prismatischen Kry-
stallen erhilt. — Diese Art der Darstellung hat den Uebelstand,
dass man schwer den Moment erkennt, wo die Umwandlung des
kohlensauren Natrons in schwefligsaures erfolgt ist; man wird
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leicht zu viel schwefligsaures Gas hinzutreten lassen und dann
ein mit saurem schwefligsaurem Natron vermischtes schweflig-
saures Salz hekommen, oder zu wenig, und einen Theil kohlen-
saures Natron unzersetzt lassen. — Beide Beimengungen sind
zwar der Anwendung des Salzes als Antichlor in keiner Weise
hinderlich, da kohlensaures Natron ohnehin dem schwefligsauren
Salze beigemischt wird und das saure schwefligsaure Natron
gleiche Veinderung wie das neutrale erleidet, allein sie geben zu
falschen Schliissen tiber die Wirksamkeit des Mittels Veran-
lassung und wer eine geringe Mithe mehr nicht scheut, wird
immer das vollkommnere Produkt dem weniger reinen vorziehen.
Um jenes aber zu erhalten, setzt man die Halfte einer kausti-
schen Natronlésung der Einwirkung von schwefligsaurem Gase
aus, bis die Aunflésung deutlich sauer reagirt, was an der Ré-
thung des blauen Lackmusspapiers leicht zu erkennen ist. In
der Auflésung ist nur saures schwefligsaures Natron enthalten,
welches man durch Zusatz der zweiten Halfte der Natronldosung
in das neutrale Salz verwandelt, das beim Abdampfen in Kry-
stallen anschiesst,

Das im Handel vorkommende wasserfreic Antichlor,
welches auf die Art bereitet wird, dass man 1 Pfund SHgespine
mit 3 Pfd. Schwefelséure von 66° Beaumé in einem Glaskolben
erhitzt, das sich entwickelnde Gas durch Wasser leitet und dann
auf 4 Pfund wasserfreies kohlensaures Natron wirken lasst, welche
auf mit Leinewand tiberspannten Eisenringen schichtweise in
einem passenden Grefésse vertheilt sind, ist ein Gemisch von sau-
rem koblensauren und schwefligsaurem Natron.

Dass das Antichlor, auf welche Weise auch immer bereitet,
gegen den Zutritt der Luft gut geschiitzt aufbewahrt werden
muss, geht aus seiner leichten Oxydirbarkeit zur Gentige her-
vor, und jedes kiaufliche oder lingere Zeit aufbewahrte Antichlor
enthdlt grossere oder geringere Beimischungen von schwefel-
saurem Natron.

Die Gite eines aus schwefligsaurem Natron bestehenden
Antichlors ist leicht durch eine Jodlosung von bestimmtem Jod-
gehalt, die mit arseniger Saure verglichen worden ist, zu ermit-
teln, Es wird der Auflosung einer bestimmten Menge Antichlor
in luftfreiem Wasser etwas Stirkekleister zugesetzt und mit
Jodlosung blau titrirt. 127,0 Jod entsprechen 32,0 schweflige
Saure. —



202

In neuerer Zeit wird vielfaltig das unterschwefligsaure (di-
thionigsaure) Natron, welches in der Photographie Anwendung
findet und fabrikméssig dargestellt wird, als Antichlor benutzt.
Dieses unterschwefligsaure Salz entsteht, wenn man schweflig-
saures Natron mit Schwefel behandelt; es tritt alsdann die schwef-
lige Siure an noch einmal so viel Schwefel, als sic selbst ent-
halt, die Halfte ihres Sauerstoffs ab und Schwefel und schwef-
lige S#aure gehen dadurch in unterschweflige Saure tber, die mit
dem Natron sich verbindet. —

Auch dieses Salz ist mittelst der Jodlosung leicht gepriift,
denn, wie schon frither auseinandergesetzt, wird dithionigsaures
Natron durch Jod in Jodkalium und tetrathionsaures Natron
verwandelt, welche vollendete Umwandlung wieder an dem Ein-
treten -der blauen Firbung in der mit Stirkekleister versetzten
Fliissigkeit erkannt wird. Je 127,0 Jod entsprechen 248,0 unter
schwefligsaures Natron. —

Ob aber ein Antichlor aus schwefligsaurem oder unter-
schwefligsaurem Natron besteht, erkennt man leicht durch einen
Zusatz von Salzsiure: die schweflige Saure wird unzersetzt aus
ihrer Verbindung ausgetrieben, wihrend die unterschweflige Siure
in sich ausscheidenden, die Fliissigkeit milchigmachenden Schwe-
fel und entweichende schweflige Saure zerfallt. —

Unter den iibrigen, als Anticblor vorgeschlagenen Substan-
zen, wic schwefligsaure Kalkerde, Zinnchloriir, Kohlenwasser-
stoff u. s. w., verdient hochstens erstere Verbindung in so weit
Beachtung, als Umstinde denkbar sind, in jenen es vortheilhaft
sein kann, sich dieses Salz durch Hineinleiten von schwefliger
Saure in Kalkmilch selbst zu bereiten und zu verwenden.¥)

Sobald nun durch Waschen und Antichlor alle durch die
Bleiche dem Halbzeuge imprignirten, dem Papier nachtheiligen
Substanzen entfernt sind, wird der Hollinder verschlagen und
durch successives Annihern der Walze an das Grundwerk der
Halbzeug nach und nach in Ganzzeug verwandelt.

Wir haben bereits mehrfach erwihnt, dass, je weicher und
langgemahlener der Stoff, desto kerniger und fester das daraus
erhaltene Papier sei, und dass solcher Stoff nur durch nicht
iibereilte Arbeit und durch missig scharfe Grundwerk- und Wal-
zenschienen gewonnen werden konne. Schrig gestellte Grund-

*) Polyt. Journ. von Dingley Bd. CXXXVL p 60.
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werkschienen, scharfe Messer in Walze und Grundwerk, rasches
Senken der Walze, werden allerdings die Arbeit in hohem Grade
fordern nnd in Quantitit erwiinschte Resultate geben, allein das
Fabrikat wird in Riicksicht der Qualitat viel zu wiinschen iibrig
lassen. In England ist man ganz vorziiglich darauf bedacht, die
Qualitat nicht der Quantitit zu opfern und hat sogar neuer-
dings vielfiltic mechanische Vorrichtungen angewandt, um die
Arbeit des Hollainders an eine bestimmte Zeitdauer zu bin-
den und diese von dem Ermessen der Arbeiters unabhingig zu
machen.

Eine solche mechanische Vorrichtung ist die von Thomas
Wrigley erfundene und beschriebene Self-acting ragen-
gine,*) welche die .lufgabe gelost haben soll: in einem Mini-
mum von Zeit und mit einem Minimum von Kraftauf-
wand ein Maximum guten Stoffes -herzustellen.

Wir wirden nicht iin Stande sein, diese Vorrichtung deut-
licher zn beschreiben, als es der Verfasser des unten nither be-
zeichneten Schriftchens gethan hat, und da wir uns hierdurch
zugleich am vorurtheilfreisten beweisen, so wollen wir uns in
folgender Dartellung der eigenen Worte jenes Verfassers be-
dienen.

Fig. 31. Seitenansicht eines mit dem Selbstarbeiter ver-
sehenen Holidnders.

Fig. 33. Seitenansicht des Selbstarbeiters.

Fig. 34. Obere Ansicht des Selbstarbeiters.

Fig. 35. Profil des Steigrades.

a) Gestell des Selbstarbeiters. Es wird entweder an die Stelle
der bisherigen ILichter- (Stell-) Schraube auf dem Rande
des Hollinders befestigt oder an letzterem seitwirts ein
kleines Untergestell angcbracht, worauf der Selbstarbeiter
zu stehen kommt. Da der Apparat sehr kleine Dimen-
sionen hat, so findet sich der erforderliche Raum an jedem

Hollander.
b) Triebscheibe mit 3 Einschnitten von abnehmendem Durch-
messer.

¢) Kleine, mit & correspondirende Triebscheibe, die am Ausser-

#) Beschreibung des patentirten Hollinders von Th. Wrigley, Papier-
fabrikanten in Burg Lancashire. Aus dem Englischen iibersetzt von W. G.
Siegen. 1847,
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sten Ende der Walzenstange befestigt ist, und von der aus
mittelst eines Laufbandes die Scheibe 5 in Bewegung ge-
setzt wird.

dy, &y f, /'y 9, ¢') Ein System von endlosen Schrauben und

k)

?)
k)

)

‘Getrieben, um die Schnelligkeit der ersten Bewegung zu
reduciren.

Bolzen, welcher, gerade wie die bisherigen ILichterschrau-
ben, am Ende des Lichters (Tragebank) befestigt ist.
Stellmutter am oberen Ende des Bolzens h.

Doppelarm, durch welchen der Bolzen % vierkantig hin-
durchgeht.

Das Steigrad. Dasselbe wird in das horizontale Rad ¢
eingelegt und hierdurch in Bewegung gesetzt; diese Bewe-
gung ist indess durch die Vorgelege bis auf ungefahr eine
halbe Drehung in zwei bis drei Stunden heruntergebracht.
Der Doppelarm % ruht auf dem oberen Rande des Steig-
rades, dessen Form Fig. 35 zeigt. Diese Form hat den
Zweck, die Hollanderrolle zu irgend einer beliebigen Zeit
und mit beliebiger Greschwindigkeit auf die Platte zu sen-
ken, solche cine gewisse Zeitlang in dieser Liage zu lassen
und nachher wieder zu liiften. Wie sich diese Bewegungen
vom Steigrad aus der Hollinderrolle mittheilen, ist aus der
Zeichnung leicht ersichtlich, da nimlich der auf dem Rande
des Steigrades aufliegende Doppelarm & die ganze Last der
Rolle trigt, womit er durch den Lichter und den Bolzen J
in Verbindung steht. Indem sich nun das Steigrad mit
seinen ab- und ansteigenden Flichen unter dem Doppel-
arm & wegschiebt, muss sich auch die Hollanderrolle sen-
ken oder heben; so lange indess die horizontalen Partieen
des Randes den Doppelarm passiren, kann die Rolle ihre
Lage nicht verindern. So lange der Doppelarm % auf der
Fliche 0—2, Fig. 35, ruht, bleibt die Walze gleichmissig
weit von der Platte entfernt, wie solches beim Waschen
erforderlich ist. Von 2 bis 10 passirt der Arm die abstei-
gende Fliche und nihert dadurch die Rolle immer mehr
der Platte. Von 10 bis 16 ist der Rand horizontal und
bleibt also, so lange dieser Theil passirt, die Rolle in
gleichméssigem Contakt mit der Platte. Der Grad, in dem
dieser Contakt stattfinden soll, also die Pressung zwischen
Rolle und Platte, war vorher mittelst der Stellmutter regu-
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lirt worden. Die Steigung von 16—20 bewirkt schliesslich
wieder eine Hebung der Walze, win den Stoff zu (schla-
gen) kliren. Der obere Rand des Steigrades dirigirt sol-
chergestalt die Bewegung der Rolle; er muss deshalb ge-
staltet werden, wie das zu verarbeitende Material es erfor-
dert. Das Steigrad ! ist deshalb so in das horizontale
Rad ¢' eingelegt, dass es leicht und schnell herausgenom-
men und durch ein anders geformtes crsetzt werden kann.
Die Zeit, welche der Stoff iiberhaupt 1m Hollander zubrin-
gen soll, wird natirlich durch die verschiedenen Schnellig-
keiten regulirt, die durch die correspondirenden Einschnitte
der beiden Triebscheiben b ¢ bewirkt werden, Welche Zeit-
verhaltnisse aber - die verschiedenen Operationen des Wa-
schens, Senkens, Mahlens und Schlagens zu einander haben
sollen, dies wird durch die Gestalt bestimmt, welche man
dem oberen Rande des Steigrades ( giebt. Wie stark end-
lich der Hollander wihrend des Mahlens auf der Platte lie-
gen soll, bestimmt die Stellmutter ..

Eine Zwingschraube, damit die Stellmutter ¢ sich nicht von
selbst drehe, ferner eine Vorrichtung, um das Heben der Rolle
auch mit der Hand bewirken zu konnen, und endlich eine Vor-
richtung, wodurch sich das Radchen f ausriickt, wenn das Steig-
rad | éinen halben Umgang gemacht hat, der Hollander also
fertig ist, sind auf der Zeichnung weggelassen, um sie nicht
unndthig zu compliciren.

Um vorher zu bestimmen, wie stark ungefihr die Rolle auf
die Platte gelassen werden soll, riickt man das kleine Getriebe f
aus und dreht das. Steigrad mit der Hand, bis der Doppelarm
ungefihr bei 8, Fig. 35, aufliegt. Nun senkt man mittelst der
Stellmutter ¢ die Rolle so lange, bis man sic eben leise die Platte
beriihren hort. Die Stellmntter wird nun durch eine kleine
Zwingschraube befestigt, das Steigrad zuriickgedreht, bis der
Arm £ bei O aufliegt, der Hollinder eingetragen und der Selbst-
arbeiter in Gang gesetzt. Weiss man bereits die Zeit, die der
betreffende Stoff zum Waschen und zur Verkleinerung nothwen-
dig hat, so legt man das Laufband in einen solchen Kinschnitt
der Triebscheiben, welcher mit dieser Zeit correspondirt. Wie
die Verkleinerung des Stoffes voranschreitet, zeigt es sich, ob
wohl der Stoff klein genug werde innerhalb der Zeit, die das
Steigrad zu einer halben Drehung nothig hat. Je nachdem man
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sieht, dass er zu lang oder zu kurz werden wiirde, senkt oder
hebt man die Rolle noch etwas mittelst der Stellmutter <.

In neun Fillen unter zehn wird man es unnothig finden,
beim Wechseln mit verschiedenen Sorten ein anders geformtes
Steigrad einlegen zu miissen; die Regulirung der Zeit durch die
verschiedenen Einschnitte in den Triebscheiben, oder das Heben
und Senken der Rolle durch die Stellmutter wird in den meisten
Fallen geniigen.

Es bedarf blos einer griindlichen Untersuchung der Princi-
pien des Selbstarbeiters, um zu der Ueberzeugung zu gelangen,
dass er fiir jeden Zweck dienen kann, und mit dieser Ueberzeu-
gung und nur wenig Erfahrung wird es jedem leicht werden, ihn
allen verschiedenen Sorten oder Verhiltnissen anzupassen. —

Ein erfahrencr, umsichtiger und aufmerksamer Arbeiter kann
auch durch den vollkommensten Mechanismus nicht ersetzt wer-
den, und so ist denn auch nicht zu ldugnen, dass ein solcher
Arbeiter mit scharfen Schienen in der Walze, wie sie auch bei
Anwendung des Selbstarbeiters in Brauch sind, einen gleich
guten, ja wohl noch besseren Stoff in gleicher, vielleicht noch
kiirzerer Zeit liefern wird; denn wahrend es in seiner Gewalt
steht, die Walze eben so langsam dem Grundwerke zu nihern,
als es der Selbstarbeiter thut, ist er zugleich im Stande, die ge-
ringsten Niiancirungen des Zeuges zu beachten und den Gang
des Hollanders darnach zu reguliren, die Walze langere Zeit in
einer Liage festzuhalten, wenn es die Natur des Stoffes erheischt,
oder sie rascher zu senken, wo es der Zeug erlaubt. Allein es
ist eben die Schwierigkeit, solche Tag und Nacht mit gleicher
Aufmerksamkeit ihrem Geschifte obliegende Arbeiter zu finden,
und in Ermangelung dieser muss zugestanden werden, dass der
eben beschriebene Mechanismus allen billigen Anforderungen ent-
spricht, und die enorme Vergrdsserung des Betriebes, wie solche
jene angefiihrte Schrift machweist, vornehmlich in der Regel-
massigkeit ihren Grund hat, welche durch diese Vorrichtung in
die Arbeit gebracht wird. Uebrigens hat dieser Selbstarbeiter
kleine Dimensionen; er ist compakt in seiner Form, dauerhaft in
seinen Theilen und lasst sich leicht, und meistens ohne Aende-
rung des Bestehenden, an jedem Hollinder anbringen, daher seine
Einrtthrung mit keinen Schwierigkeiten verbunden ist. Nur muss
der Fabrikant, nachdem er sich einen Selbstarbeiter hat anferti-
gen lassen, nicht glauben, dass er nun aller Mithe und Aufsicht
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iiberhoben sei, sondern im Gegentheil wird seine Aufmerksamkeit
anfinglich doppelt in Anspruch genommen werden. Wir iiber-
lassen es einem Jeden, sich in der angefithrten Schrift des Nahe-
ren zu helehren, und machen nur noch darauf aufmerksam, dass
die Einfihrung des Selbstarbeiters ganz besonders da auf Schwie-
rigkeiten stossen wird, wo eine sehr wechselnde Wasserkraft zum
Betriche benutzt wird, und wo man im Ganzzeughollander Halb-
zeug aus sehr verschiedenen Lumpen mit einander mischt. Hierin
mag auch die Ursache liegen, dass vicle Fabriken, die sich bereits
des Selbstarbeiters bedienten, denselben wieder verworfen haben.

Beziiglich der Mischung des Halbzeuges im Ganzzeughol-
linder werden tiberhaupt sebr hiufige Fehler begangen, die be-
deutende Verluste zur Folge haben. Das beste Verfahren ist
unbedingt, zu jeder Papiersorte auch eine bestimmte Lumpensorte
zu verwenden, Fabriken jedoch, die sich vorzugsweise mit der
Anfertigung gewisser Papiersorten beschiftigen, werden fast nie
im Stande sein, dasselbe aus ein und derselben Lumpensorte an-
zufertigen, sondern sie werden sich genothigt sehen, auch die
iibrigen Nummern ihrer Sortirung durch Kochen und Bleichen
zur Anfertigung jenes Papiers taunglich zu machen; allein bei der
Vermischung der verschiedenen Sorten ist die grisste Aufmerk-
samkeit nothig; denn es ist klar, dass ein bedeutender Verlust
unvermeidlich ist, sobald man den Halbzeug einer an sich feinen
Lumpe mit dem gebleichten Halbzeuge einer starken, gekochten
Lumpe vermischt, da, wihrend die letztere noch immer zu waschen
néthigt, erstere bereits anfingt, in feinen Stoff verwandelt zu
werden. Bei zwei Halbzeugsorten, deren relative Festigkeit man
einigermaassen kennt, wird man diesen Uebelstand zum grossen
Theil dadurch beseitigen konnen, dass man die feinere, geringeres
Waschen erfordernde ~spiter eintragt, als die stirkere; allein
mehr als zwei Sorten zu mengen, erscheint durchaus verwerflich.
Dagegen kann es sogar oft vortheilhafter sein, zwei Sorten auf
einmal zu vermahlen als eine, wenn man namlich Leinen mit
Kattun vermischt. Ein solcher Zusatz von Kattun ist ganz be-
sonders bei Druckpapieren in mehrfacher Hinsicht zu empfehlen.
Erstens bekommt das Papier dadurch einen gewissen Grad von
Weichheit und nimmt die Druckerschwirze besser an, als ein nur
aus leinenen Lumpen verfertigtes; dann bleicht sich Kattun viel
leichter als Leinen, so dass er zur Weisse des Papiers viel bei-
tragt, und endlich verbessert und beschleunigt ein Zusatz von
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Kattun die Arbeit im Hollinder. Um namlich einen langen und
weichen Stoff zu erhalten, ist es, zumal bei scharfen Schienen in
Walze und Grundwerk, von Wichtigkeit, den Hollinder mog-
lichst stark zu betragen; die grdssere Masse des sich alsdann
gleichzeitig zwischen Walze und Grundwerk hindurchdringenden
Halbzeuges sind die Schienen der ersteren nicht im Stande zu
durchschneiden, sondern es findet vielmehr ein Zerquetschen und
Zerreissen statt, wie es zur Erzeugung eines guten Stoffes noth-
wendig ist. Hat man aber den Hollinder nur mit Halbzeug von
einer kraftigen Lumpenart betragen, so ist klar, dass, je stirker
die Betragung, desto linger auch die zur Vollendung des Zeuges
erforderliche Zeit sein wird, daher die gute Beschaftenheit des
Papiers nur auf Kosten der Quantitit erlangt werden kann. Da-
durch jedoch, dass Kattun als Mittel zur Fillung des Hollanders
benutzt wird, wird einerseits die schneidende Wirkung der bei
einander vorbeistreichenden Schienen der Walze und des Grund-
werks vermieden, andererseits die Arbeit, da die Masse des
schwer zu bewiltigenden Halbzeuges nur gering ist, beschleunigt.
Je nach der verlangten Festigkeit des darzustellenden Papiers
kann der Zusatz von Kattun bis zu 20 Procent der Halbzeug-
masse gesteigert werden; ein noch grosserer Zusatz jedoch macht
das Papier weich, leicht zerreissbar und giebt ihm einen schlech-
ten Angriff. Auch hier ist es wieder sehr vortheilhaft, nicht mit
den Waschscheiben, sondern mit der Waschtrommel zu ar-
beiten, da diese dem sonst unvermeidlichen Verluste an Kattun
vorbeugt.

Von einem noch bei weitemn nachtheiligeren Einfluss auf
die Festigkeit des Papiers ist ein Zusatz von Wolle; schon 4 bis
5 Procent geben ein rauhes, weiches Papier ohne allen An-
griff, daher man hochstens noch die halbwollenen Hadern zur
Anfertigung von Papier benutzt, und zwar, da Wolle sich iiber-
dies viel schwerer bleicht als Leinen und Baumwolle, die farbi-
gen zu Losch-, die weissen zu Druckpapieren. Die rein wolle-
nen Hadern thut der Papierfabrikant gut, anderweitig zu verwer-
then; sie geben als stickstoffhaltige, leicht verwesende Substanz
einen guten Dung und werden auch vielfiltig zur Darstellung
des Cyaneisenkaliums (Blutlaugensalz) benutzt; die weissen wer-
den iiberdies oft wieder aufgetrennt und anderweitig verarbei-
tet; und ihr Absatz ist daher gegenwirtig leicht und zu hohen
Preisen.



209

Ehe wir den Hollander verlassen, miissen wir noch eine Con-
struction desselben erwéhnen, die, wenn auch nach und nach die
Erwartungen von ihr etwas herabgestimmnt worden sind, doch als
epochemachend bezeichnet werden muss.*) Wir meinen die kon-
tinuirliche Centrifugal- Ganzstoffmiihle (Centrifugal-Pulp-Engine,
Raffineuse centrifuge contenue), welche von Kingsland in New-
Zork erfunden, von Kaston und Amos in England gebaut und
vervollkommnet und von Thode zuerst in Deutschland einge-
fithrt wurde.**) —

Beim Mahlen der Lumpen in den bisher allgemein ange-
wandten Hollindern werden sowohl die feinen wie groben, die
schwachen wie starken Fasern einem gleichen Grade von Zer-
mahlen unterworfen und daduvch die groben zu wenig, die feinen
zu viel gemahlen. Da nun offenbar die Qualitdt des Papiers
durch unzureichende Zermahlung des Stoffes sehr leidet, wird
gewohnlich so lange mit dem Mahlen fortgefahren, bis die grobste
und stirkste Faser zerkleinert ist, wodurch aber sehr viel von
der feineren Faser zu Pulver vermahlen und verloren wird. —
Eine andere Unvollkommenheit der Hollinder besteht darin, dass
die Umdrehungsgeschwindigkeit der Walze nicht iiber einen ge-
wissen Punkt hinausgehen darf, indem, wenn dieselbe pro Minute
mehr als circa 1200 Fuss betrigt, die Walze sowohl Wasser als
Stoff in solcher Weise zuriickstosst, dass namentlich der Eingang
des letzteren zwischen die Mahlmesser dadurch verzogert, und
wenn die Geschwindigkeit noch grosser wird, das Zermahlen
der Faser durch ganzlichen Stillstand der kreislaufenden Stoffe
aufhort, —

Die Bemiihungen, diese und &hnliche Uebelstinde zu besei-
tigen, haben endlich zur Construction der sogleich niher zu be-
schreibenden Stoffmiihle: gefiihrt. —

In der Durchschnittszeichnung Fig. 16 ist A4 das feste Ge-
stell der Maschine und B eine stihlerne oder gusseiserne mit
stihlernen Rippen versehene Scheibe, welche am Ende der

#) Der Dampfhollinder von James Park, Centralblatt 1856 p. 175, so
wie dic Maschine zum Mahlen und Leimen von Clarke, Centralblatt 1861
p. 282, sind ersterer eine ganz unpraktische Combination der Dampfmaschine
mit dem gewdhnlichen Hollinder, letstere eine ganz werthlose amerikanische
Erfindung.

##) Polyt, Journ. von Dingler Bd. CLIIL p. 343. — Journal des Fabr.
1859 p. 85 und 145. — Centralblatt 1858 p. 167; 1859 p. 288, 321, 383.

Miller, Papierfabrikation. 3. Auflage. 14
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Welle C festgekeilt ist, die in zwei Lagern DD ruht. Die trei-
bende Kraft der Welle ¢ wird mittelst der Riemenscheibe Z
iibertragen. Ein hohler Cylinder E umgiebt die Scheibe B und
liegt mit einem Fusse an jeder Seite auf dem Gestelle, wahrend
eine sogenannte Speisescheibe F durch einen Ring von Gutta-
percha rund um seine Peripherie wasserdicht an den Cylinder E
gehalten wird. Die Zihne (Hauschlige) der Speigescheibe miis-
sen in der Mitte so weggenommen sein, wie F) Fig. 19, zeigt,
um die Speisung zu erleichtern. .Ausserdem ist G ein Speise-
rohr, das ebenfalls durch ejnen Guttapercharing gedichtet ist,
H eine zweite F' ahnliche Scheibe, mit Abfithrrohr R versehen
und an E mittelst Schrauben befestigt, so wie endlich J eine
Stopfbiichse ist, um die Durchgangsstelle der Welle wasserdicht
zu machen, Die Zihne an der zweiten oder Abfithrungsscheibe
H miissen ehenfalls bei H’; wie Fig. 22 zeigt, um die Mitte
herum entfernt sein, damit der Ausfluss des gemahlenen Zeuges
erleichtert wird. Die Scheiben F und H sind neuerdings in so
fern verandert, als die nur dinnen gerippten Scheiben auf die
gusseiserne Wand aufgeschraubt werden und daher bei eingetre-
tener Abnutzung ebenfalls leicht erneuert werden konnen. —
Mit der Speisescheibe F' ist ein Hohleylinder S fest verbun-

den, der zum Enger- oder Weiterstellen der Mahlscheiben dient.
Hierzu ist S am Ende ausserhalb mit einem Schraubengewinde
versehen, um welches eine Mutter KK passt, die durch eine fer-
nere endlose Schranbe £ in Umdrehung gesetzt werden kann.
Die Achse von L lauft in Lagern, welche auf dem Halsringe M
befestigt sind, welcher letztere aus zwei Halften besteht und auf .
dem Gestelle 4.4 mit einem Fusse an jeder Seite unbeweglich
aufliegt. Durch Umdrehung eines Handrades N wird die end-
lose Schraube L und weiter das Rad K in Bewegung gesetzt.
Da aber die Mutter K durch den Halsring A/ auof ihrem Platze
gehalten wird, so wirkt ihr Gewinde auf das Gewinde des Cy-
linders S und veranlasst dessen fortschreitende, riickwirts oder
vorwirts gehende Bewegung, je nachdem der Handgriff N rechts
oder links umgedreht wird. TUeberdies ist noch zu beachten,
dass die Speisescheibe F wie der Cylinder S durch drei Leit-
stangen O (in Fig. 16 nur eine sichtbar) gefithrt und am Drehen
gehindert werden, Zur Regulirung des erforderlichen Druckes
auf den mahlenden Scheibenflichen dient ferner noch auf der
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Abflussseite der Maschine eine Schraubenanordnung P, die ohne
weitere Erklirung aus der Abbildung von selbst deutlich wird, —

Beim Arbeiten mit diesem neuen Scheibenhollinder macht
die Welle ¢ gew6hnlich 200 Umgénge pro Minute, Das zu
mahlende faserige Material wird dabei mit so viel Wasser voll-
stindig vermischt, als es der anf der Papiermaschine zu verarbei-
tende Ganzzeug erheischt, wihrend die mahlenden Oberflichen
mit Anwendung der vorhandenen Mechanismen so adjustirt wer-
den, dass der Ganzzeug mit Bequemlichkeit und von der rich-
tigen Faserlinge aus dem ~Rohre R abfliesst. In dem Speise-
rohr G muss ein von der Qualitit des gewilinschten Ganzzeuges
abhingender StoffhGhestand von 24 bis 4 Fuss iiber dem Ab-
flussrohre R gehalten werden. — Der hydraulische Druck in dem
Rohre G wird den Stoff zwischen die Mahlscheiben treiben und
mit der Schwungkraft der Scheibe B zusammenwirkend den Stoff
von der Speiseoffnung neben dem Uentrum, wo die Bewegung
von B langsam ist und ein schwicheres Mahlen stattfindet, nach
dem Umfange jagen, wo die Geschwingdigkeit grosser und die
Wirkung des Zermahlens energischer ist. Wenn aber der Strom
des Wassers und Stoffes iiber die Peripherie der Scheibe hin-
ausgeht und in den Raum auf der entgegengesetzten Seite ein-
tritt, so wird der Ausfluss durch R vermoge der Centrifugalkraft
der Scheibe B aufgehalten. Diese aufhaltende Kraft agirt mit
dem grossten Effekt auf die lingsten Fasern als die schwereren.
Ausserdem trigt der Strom die Fasern durch den Mahlapparat
mit einer Geschwindigkeit, die im umgekehrten Verhiltnisse zu
ihrer Grosse steht, da die kleineren Fasern relativ einen weit
grosseren Flichenraum besitzen, worauf der Strom wirken kann,
als die lingeren Fasern. Diese Trennung der feineren und gro-
beren Fasern wihrend des Mahlprocesses wird durch die grossere
Beweglichkeit erleichtert, welche sie durch das Zerkleinern erlan-
gen. Die Feinheit des Mahlens hingt offenbar von dem hydrau-
lischen Drucke in der Speisung, der Dichtstellung der Mahl-
scheiben und von der Geschwindigkeit ab, womit die Scheibe B
umlinft, wahrend das Verhaltniss des Zuflusses von dem Grade
des hydraulischen Druckes bedingt wird. —

Die Speisung der Centrifugal-Stoftmiihle erfolgt durch eine
héchst sinnreich construirte Pumpe mit Kautschukventilen und
kann je nach Bediirfniss des Mahlprocesses vermehrt oder ver-

mindert werden. —
14%
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Die Leimung und Féarbung erfolgt in je einem von zwei der
Maschine vorarbeitenden Hollandern und giebt es deshalb weder
irgend einen Aufenthalt, noch macht sich Schaumbildung oder
sonst eine Widerwirtigkeit dabei bemerkbar, —

Die Vorziige dieser Centrifugal-Stoffmiihle vor den Hollan-
dern, so wie iberhaupt ihre Kigenthiimlichkeiten, werden durch
folgende Angaben der Thode’schen Fabrik niher bezeichnet:

1. Der Raum, welchen die Centrifugal-Ganzstoffmiihle be-
darf, betrigt nur 7 Fuss Liange, 6} Fuss Breite, 3 Fuss Hohe,
mit einer Totalhohe, inclusive fiir das Zuflussrohr, von 10 Fuss.
Derselbe iibersteigt daher nicht den von jedem Walzenhollinder
beanspruchten und kann, wegen der Leichtigkeit des Abflusses
des Stoffes, iiberall da hingestellt werden, wo sich eine Bewe-
gung anbringen lasst.

2. Die Umdrehungen der Welle ' belaufen sich anf 200
pro Minute, so dass keine oder nur eine sehr geringe Verinde-
rung der Bewegungs-Transmission bei ihrer Aufstellung gemacht
zu werden braucht. .

3. Die Bewegung kann sowohl durch Riaderwerk als auch
durch Riemenbetrieb erfolgen.

4. Ein Schirfen der Messer findet nicht statt, doch ist eine
Nachhilfe der Rippen méglich und oft wiinschenswerth. Die
Mahlplatten bestanden bisher aus Gusseisen, doch hat man in
dessen Stelle in neuerer Zeit Gussstahl treten lassen, wodurch
dieselben bedeutend an Haltbarkeit gewonnen haben.

5. Die auf eine solche einfache Weise erfolgende Stellung
der Mahlscheiben erleidet nur zeitweilig eine Aenderung und be-
steht eigentlich nur in einem Nachriicken der Scheiben um den
jeweiligen Grad der erfolgten Abnutzung.

6. Die Kraftersparung gegen gewdhnliche Hollander ist be-
deutend. Ein Hollinder mit 100 Pfd. trockener Halbstofffiillung
braucht 8 Pferdekraft, um in 4 Stunden fertig zu mahlen, pro-
ducirt daher 600 Pfd. Ganzstoff in 24 Stunden, oder mit 32
Pferdekraft 100 Pfund in I Stunde. Die Centrifugal-Stoffmiible
bedarf 20 Pferdekraft und ihre zwei Vorarbeiter brauchen 10
Pferdekraft und diese zusammen produciren 200 Pfund in einer
Stunde, mithin mit weniger als der halben Kraft dasselbe Quan-
tum; und was bisher nur 8 grossere Ganzzeughollander pro-
duciren konnten, das producirt jetzt die einzige Centrifugal-
Stoffmiihle,
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7. Eine Centrifugal-Stoffmiihle reicht also vollkommen aus,
um eine Maschine mit Ganzstoff zu versehen.

8. Bei einer neuen Anlage ist die Aufstellung einer Centri-
fugal-Stoffimiihle aus zweifachen Griinden empfehlenswerth: nim-
lich der Kosten und des Raumes wegen. Diese Maschine kostet
sammt Pumpe incl. Spesen bis Deutschland 1400 Thlr., und da-
zu die beiden Vorarbeiter, im Ganzen 3000 Thlr. Die aquiva-
lenten 8 Ganzzeughollander kosten 6400 Thlr. (?) und brauchen
einen fast dreimal grosseren Raum, dreimal mechr Transmission,
doppelte Triebkraft, dreimal mehr Fundamente und gewiss gleiche
Unterbaltungskosten an Messern, Riderwerk u. s. w. gegentiber
den zu ersetzenden Mahlscheiben. Dabei ist die Aufstellung der
Centrifugal - Stoffmiihle  hdchst ecinfach und mit unbedentenden
Kosten verbunden, wihrend die 8 Hollinder eine vierwochent-
liche Arbeit verursachen.

9. Bei einer bercits bestehenden Fabrik bietet die Aufstel-
lung der neuen Mahlmaschine den Vortheil, dass die vorhande-
nen Ganzstoffthollander nicht tiberflissig werden, sondern ferner
als Halbstoffhollander figuriren, aber zugleich bei vorkommenden
Fallen wieder zum Ganzstoff benntzt werden koénnen, namentlich
wenn eine gewisse Paplersorte einen langen und reschen Stoff
bedarf, der sich auf der Centrifugalmiihle jetzt noch nicht dar-
stellen lisst. Bel Seiden- und extradiinnen Briefpapieren benutzt
man aber blos die zwei Vorarbeiter und lasst die Centrifugal-
mithle stehen., —

Die Befiirchtung, dass die Leimung und Farbung des Stof-
fes sehr grosse Schwierigkeiten machen werde, hat sich nicht
bestiitigt. Die Fiarbung zeigt sogar Vortheile, denn z. B. bei
Ultramarin wird gegen bisher nicht unbedeutend erspart und die
Niiance fallt schoner aus. Bei der Leimung muss zwar an Ma-
terial zugesetzt werden, doch ist dann der Iffekt auch ganz be-
friedigend. —

So weit wir durch eigene Anschauung uns von der Lei-
stungsfahigkeit der Maschine Kenntniss verschafft haben, sind
wir gern bereit, diese neue Construction des Hollinders als eine
der wichtigsten Neuerungen auf dem Gebiete der Papierfabrika-
tion zu bezeichnen, nur missen wir ad 1. bemerken, dass die
Kraftersparung etwas zu gross angenommen wird; denn wollten
wir auch zugeben, dass die Umwandlung in Ganzzeug von
100 Pfd. Halbstoff 4 Stunden erfordere, eine Zeit, die gewiss
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in den wenigsten Fabriken darauf verwendet wird, so sind doch
jedenfalls 8 Pferdekraft fiir diese Arbeit zu viel, und nehmen wir
an, dass der Hollinder die Halfte der Zeit mit 5 Pferdekraft
und die andere mit 7, also im Mittel mit 6 Pferdekraft arbeite,
so diirften wir uns gewiss nicht weit von der Wahrheit entfer-
nen. Daraus wiirde aber folgen, dass je 100 Pfd. Papier, inner-
halb 24 Stunden dargestellt, 1 Pferdekraft erfordern. Nach den
uns nicht bloss in Heinsberg, sondern auch in Raguhn gemachten
Mittheilungen liefert aber die neue Maschine innerhalb 24 Stun-
den nicht 48, sondern nur 30 bis 36 Ctr. Papier, so dass also
die Kraftersparniss im giinstigsten Falle nur 6 Pferdekraft be-
triige. — Gleichwohl ist auch diese ersparte Kraft noch immer
ein sehr beachtenswerther Gewinn zum Betriebe von Hilfs-
maschinen, allein andererseits geht aus Allem hervor, dass die
neue Centrifugal-Stoffmiihle nur da mit Vortheil anwendbar ist,
wo man stets 30 Pferdekraft zum Mahlen von Ganzzeug verwen-
den kann, ohne der Halbzeug-Production, die noch circa 20
Pferdekraft erheischt, Abbruch zu thun. Fir kleinere Etablisse-
ments ist daher die Anschaffung nicht rathsam wund es bleibt
noch eine wiinschenswerthe Vervollkommnung der Maschine,
dass dieselbe auch einer geringeren Production anpassbar ge-
macht werde, —

Die Unpartheilickeit gebietet uns aber, hier auch das Ur-
theil eines Fabrikanten mitzutheilen, welcher bereits lingere Zeit
damit gearbeitet hat, und den wir gebeten, uns seine Ansicht
offen auszusprechen: ,Mein Urtheil iiber den Patenthollinder
besteht nun darin, dass ich Niemandem rathe, einen solchen an-
zulegen, denn er macht zu lappiges Papier. — Ich war zu ein-
genommen von demselben, wie Sie wissen, aber meine Erwar-
tungen sind durchaus nicht erfiillt worden, nicht einmal, dass
man mehr damit fertig machen kann; denn héalt man ihn scharf,
so wird das Papier zu lappig, und lisst man ihn stumpf, so ver-
stopft er sich und verursacht Aufenthalt. Hollinder wie Pumpe
verursachen Knoten im Papier, daher man an vielen Orten hin-
terher noch eine kleine Schlagwalze angebracht hat. Endlich
erheischt er eine zu enorme Kraft.% —

Zugegeben, dass dieses Urtheil etwas einseitig und zu hart
sei, so geht doch daraus hervor, dass es wiinschenswerth wire,
wenn der Heiausgeber des Centralblattes sich die Miihe geben
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wollte, die Ansichten solcher, die die neue Maschine angeschafft,
zu sammeln und seinen Lesern mitzutheilen.

VII. Das Weissen des Papieres,

Die Ueberschrift dieses Abschnittes scheint im Gegensatz
zum ,Bliduen des Papieres” am geeignetsten, uin den Zusatz farb-
loser oder weisser Substanzen zur fertigen Papiermasse zu be-
zeichnen. In Riicksicht auf diesen in neuerer Zeit besonders
hiufig gewordenen Zusatz ist bereits p. 101 die Umhillung far-
higer Substanzen mit ungefirbten Stoffen als eine vierte Art des
Bleichens hervorgehoben worden. Eine solche Umbhillung kann
auch von keinem Standpunkte aus gemissbilligt werden, sobald
dadurch der Giite des Fabrikats kein Nachtheil zugefiigt wird.
Allerdings werden hierzu auch Substanzen angewendet, bei denen
nicht in Abrede gestellt werden kann, dass der Fabrikant durch
ihren Zusatz einen unerlaubten Vortheil beabsichtigt. Hierzu ge-
hért besonders der Schwerspath oder Baryt (schwefelsaure Ba-
ryterde), der, ausser dass er das Gewicht des angefertigten Pa-
piers bedeutend erhoht, die Eigenschaften desselben in keiner
Weise verbessert. Im Gegentheil ist sein bedeutendes specifi-
sches Gewicht (4,3 bis 4,5) die Ursache, dass seine Anwendung
mit mancherlei Uebelstanden verkniipft ist. Denn einmal fallt
der Schwerspath schon im Hollander stark zu Boden, wenn der-
selbe nicht einen schr guten Zug hat, wodurch Verluste bedingt
werden; dann aber sammelt er sich auch auf der Maschine vor-
zugsweise an der unteren Seite an, wodurch das Papier zwel
verschiedene Flachen erhilt, von denen die eine iiberdies eine
unangenehme Harte besitzt.

In Folge seiner ungemein feinen Vertheilung etwas leichter
suspendirbar in Wasser und mischbar mit dem Faserstoff der
Papiermasse ist der kiinstlich dargestellte schwefelsaure Baryt,
der in einem teigigen Zustande mit 25 bis 30 pCt. Wasser unter
den Benennungen ,,Permanentweiss, Blanc-fix, Blanc-Perle” den
Fabrikanten angeboten wird. Es ist die Anwendung dieses kiinst-
lichen Produkts jedenfalls der des Schwerspaths vorzuziehen, al-
lein es ist dasselbe immer nicht ganz frei von den Méngeln des
letzteren, und da sein Preis den der Thonerde um das Vierfache
iibersteigt, so glauben wir, dass dem Papierfabrikanten aus dem
Zusatze von schwefelsaurer Baryterde, in welcher Form dieselbe
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sich auch befinde, nur in den scltensten Fallen, wie z. B. bei der
Anfertigung von extra weissen Cartonpapieren, ein Vortheil er-
wachsen kann.*)

Bedeutend billiger im Preise und kaum theurer als China-
Clay ist der kohlensaure Baryt, welcher als Witherit vorzugs-
weise in England gefunden und als Patentweiss im Handel vor-
kommt. Anch dieses Produkt konnen wir den Fabrikanten nicht
empfehlen, denn es steht dasselbe an Weisse dem schwefelsauren
Baryt weit nach und theilt alle dessen Fehler. — Der kohlen-
saure Baryt unterscheidet sich durch sein Aufbrausen mit Siuren
vom Schwerspath: ob man es aber iiherhaupt mit einem Baryt-
salze zu thun habe, giebt sich theils aus dem grossen specifischen
Gewicht (Witherit 4,2 bis 4,4), theils aus der vollstindigen Un-
aufloslichkeit des schwefelsauren Salzes in Wasser und Sauren
zu erkennen.

Frei von dem Fehler der Schwere sind Schlemmkreide **) und
Gyps, die unter dem Namen Mehlweiss, Lenzin, Annaline u. s. w.
den Papierfabrikanten angeboten und hiufig zur Erzielung grosserer
Weisse angewendet werden. Beide Stoffe suspendiren sich aller-
dings sehr leicht in Wasser, allein sic haben wieder den Nach-
theil , dass sie ungeleimtes Papier sehr staubig machen, was na-
mentlich bei Druckpapieren wegen der dadurch veranlassten
Nothwendigkeit einer hiufigeren Reinigung der Druckerpressen
und Maschinen als ein grosser Fehler bezeichnet werden muss.
Durch sehr laute und wiederholte Anpreisungen und durch Geheim-
haltung der Zusammensetzung ist es den Herren Busse und Rohr-
mann zu Annenmithle bei Osterode im Harz gelungen, dem von

*) Redwood schligt vor, an Stelle der schwefelsauren Baryterde das
schwefligsaure Salz anzuwenden, welches ebenfalls in Wasser unléslich ist. und
entweder durch Zersetzang von kohlensaurem Baryt mittelst wissriger schwefli-
ger Sidure oder durch Zusatz von schwefligsaurem Natron zu einer Ldsung von
Chlorbarium als weisser Niederschlag gewonnen wird. Es habe dies Salz den
Vorzug, zugleich als Antichlor zu wirken. London, Journal of arts 1861 p. 72
Polyt. Journ. von Dingler Bd. CLXIIL p, 160. — Es liegt diesem Vorschlage
jedenfells mehr das Streben, etwas Neues gesagt zu haben, als die Ueberzeu-
gung seiner Niitzlichkeit zu Grunde, denn die schwefligsaure Baryterde, mit der
schwefelsauren den Uebelstand des hohen spec. Gew. theilend, diirfte fiberdies
dem Fabrikanten viel hoher zu stehen kommen, wihrend andererseits das Be-
diirfniss eines neuen Antichlors keineswegs vorhanden ist.

*¥) Bei Anfertigung von Kopirpapier wird ein Zusatz von 5 Procent Kreide
empfohlen. (Centralblatt 1859 p., 254.)
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ihnen angefertigten Annaline eine ziemlich weite Verbreitung zu
verschaffen.*) Es ist dies ein sehr reiner und fein gemahlener
ungebrannter Gyps, der sich allerdings durch grosse Weisse und
‘Suspendirbarkeit in Wasser auszeichnet und von dessen Anwen-
dung wir keinesweges abrathen wollen, der aber doch die beim
Gyps bereits geriigten Mingel theilt. Das Annaline bedingt eben-
falls ein Stiuben der ungeleimten Druckpapiere und giebt bei
stirkerem Zusatz ein sehr weiches Fabrikat. Auf die Leimung
wirkt der Gyps noch schadlicher als der Thon, denn da er nicht
ganz unaufloslich in Wasser ist (1 Th. Gyps braucht 500 Th.
Wasser znr Lisung) tritt der aufgeldste Theil in Wechselwirkung
mit den Bestandtheilen der Harzseife, —

Die Fabrikanten haben ibrem Circular Proben von Papieren
beigefiigt, welche bis zu 300 pCt (?) Annaline enthalten sollten,
allein derartige Papiere, aus der Biitte geschopft, wiirden sich
auch mit der Bleichererde anfertizen lassen und wahrscheinlich
noch eine grossere Festigkeit als diese Muster besitzen. Das
Annaline wird in vier Sorten angefertigt, von welchen die mit
FF bezeichnete ab Eisenbahnstation Scesen oder Nordheim
324 Sgr. kostet, wihrend der Preis der feinsten Bleichererde in
Berlin nur 224 Sgr betrigt, daher die Bebauptung, das die Anna-
line das billigste Zusatzmittel sei, als eine sehr gewagte er-
scheint, die sicher nur bei sehr wenigen Fabriken zutrifft, zumal
wenn man den ‘Wassergehalt mit in Betracht zieht, der bei ciner
guten Bleichererde hochstens 15, bei Annaline dagegen 20,9 pCt.
betrigt, —

Bei der Analyse eines mit Annaline angefertigten Papieres,
welches nach Angabe 308 pCt. Annaline enthalten sollte, welche
Angabe wir, beilaufig gesagt, nicht recht verstehen, denn da Pro-
cente doch Theile vom Hundert sind, und ein Papier mit 100 pCt.
Annaline reines Annaline ist, so wissen wir nicht, was 308 pCt.
Annaline sind, wurden mit Hinzurechnung des Krystallwassers
72,4 pCt. Gyps gefunden. Wir glauben, dass durch derartige
Anpreisungen die Herren Busse und Rohrmann ihrem Fabri-
kat mehr schaden als niitzen. —

Schwerspath, Kreide und Gyps haben iiberdies alle drei keine
Verwandtschaft zur vegetabilischen Faser, so dass nur ein ver-
hiltnissmissig geringer Theil in die Papiermasse iibergeht und

#) Centralblatt 1859 pag. 237.
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der Rest sich theils in den Hollindern und Vorrathsbiitten zu
Boden setzt, wie dies namentlich bei Schwerspath der Fall ist,
theils von dem auf der Masching abfliessenden Wasser mitgefiihrt
wird und daher Vorrichtungen zum Auffangen dieses Wassers
und Zuriickpumpen nach den Hollindern vorhanden sein miissen,
wenn nicht ein bedeutender Verlust stattfinden soll. — Bei wei-
tem vortheilhafter in allen diesen Beziehungen erweist sich der
reine Thon, die so hiufig in der Natur vorkommende Verbindung
von Kieselsiure und Thonerde (Aluminiumoxyd). Der in der
Papierfabrikation angewandte Thon, der unter dem Namen Blei-
cherde, China-Clay u. a. dem Fabrikanten offerirt wird, ist ein
sehr reiner Porzellanthon, der, wie es scheint, vorzugsweise ans
Holland zu uns gebracht wird.*) Die Anwendung dieses Thons
ist aber entschieden mit grossen Vortheilen verkniipft, sowohl
was die Qualitit als Quantitat des angefertigten Papiers betriftt.
Der Thon deckt eine Menge kleiner Unreinigkeiten, macht, dass
das Papier wemger transparent ist, befihigt es einer grossen
Glitte, erhoht ungemein die Weisse desselben und ist den zum
Farben angewandten Farbstoffen in keiner Weise nachtheilig,
sondern befordert im Gegentheil deren Verbindung mit der or-
ganischen Faser, zu welcher er selbst eine grosse Anziehungs-
kraft besitzt. In Folge dieser Anziehungskraft bleibt nun auch
der grosste Theil des Thons in der Papiermasse und bewirkt
eine sehr erhebliche Vermehrung des Gewichts des gefertigten
Papieres. Bei Anfertigung von mittelfeinen Druckpapieren und
einem Zusatz von circa 12 pCt. Thon kann man annehmen, dass
die Gewichtsvermehrung des gefertigten Papieres mindestens
6 pCt. betrage; zieht man hierbei in Betracht, dass diese 6 pCt.
keine Arbeitskraft erheischten, ja dieselbe Weisse des Papiers
viel weniger gebleichten Stoft erforderte, so ist leicht ersichtlich,
dass die Anwendung des Thons fiirr den Fabrikanten von wesent-
lichen pecuniiren Vortheilen begleitet ist. Das mit einem Zusatz
von Thon angefertigte Druckpapier zeichnet sich durch schéne
Weisse und Glitte, feines Ansehen und guten Angriff héchst
vortheilhaft vor solchem ohne Thon aus; es bewihrt sich beim
Druck ausserordentlich, verursacht keinen Staub, nimmt die Farbe

*) Eine aus Hamburg erhaltene Probe dieses Thons bestand in 100 Thei-
len aus 35,94 Thonerde, 44,72 Kieselsiure, 3,00 Eisenoxyd, 0,31 kohlensaure
Kalkerde, 0,23 Magnesia, 15,73 Wasser.
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leicht an, die schnell trocknet, ohne abzuziehen oder durchzu-
schlagen, und giebt eine klare, reine Schrift.¥)

Einen nicht nur weniger giinstigen, sondern sogar ungiinsti-
gen Einfluss iibt dagegen der Thon bei der Anfertigung von ge-
leimten Papieren aus. Das Papier wird durch einen Zusatz von
Thon zwar schén weiss und glatt, halt aber gchlecht im Leim, so
dass die Quantitdt desselben bedeutend vermehrt werden muss,
um ein brauchbares Fabrikat zu erhalten. Diese nachtheilige
Wirkung erklirt sich ungezwungen aus der physischen Beschaf-
fenheit des vegetabilischen Leims und des Thons. Der Thon, in
femer Vertheilung an der organischen Faser haftend, Wasser
stark anziehend, im feuchten Zustande bildsam, durch Reibung
an den erwidrmten Walzen bedeutende Glitte annehmend; der
vegetabilische Leim, in seiner physischen Beschaffenheit sich den
Harzen nahernd, zusammenbéngend, als feste Masse die Poren
des Papieres fiillend, unaufléslich in Wasser und ohne Anziehung
fiur dasselbe. Durch Vermischung dieser beiden Eigenthiimlich-
keiten, auf denen ihre Wirksamkeit wesentlich berubt, muss diese
unbedingt geschwacht werden; der Harzleim, mit Thon in feiner
Vertheilung vermischt, verliert an Coharenz, und das Papier er-
scheint schlechter geleimt.

Es wird daher von den Lieferanten der sogenannten Blei-
chererde bei ihrer Anwendung auch ein grésserer Zusatz von
Leimmasse vorgeschrieben und anempfohlen, die Bleichererde
mit Kartoffelstirke anzurithren. Letzteres Verfahren wird auch
angerathen, wo man einen moglichst starken Zusatz von Blei-
chererde beabsichtigt. — Allein der Verbrauch von grosseren
Mengen Leim oder Kartoffelstirke diirfte den durch Anwendung
des Thons bedingten pecunidren Vortheil bedeutend schmilern
und daher als Schlussresultat sich herausstellen, dass die Anwen-
dung von Thon vorzugsweise bei Anfertigung von ungeleimten
Druck- und Packpapieren zu empfehlen ist, und zwar auch nur
in so weit, als damit grossere Weisse und bessere Appretur be-
zweckt wird. Wollte man aber hei Packpapieren, um grossere
Gewichtsmengen zu erhalten, bis an 40 bis 45 pCt. Thon zusetzen,

# Der Thon macht das Papier, wihrend es den Trockenapparat passirt,
auffallend -}- electrisch, so dass eine Leidener Flasche bis zum Funkengeben ge-
laden werden kann; in wie weit sich hieraus neue Schwierigkeiten fir eine
gewisse Art von Schneidemaschinen ergeben, lassen wir aus Mangel an Erfah-
rung dahingestellt.
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so wiirde man dadurch die Festigkeit dieser Papiere auf unver-
zeihliche Weise schwiichen.

Das Verfahren bei der Anwendung des Thons ist verschie-
denartig modificirt und oft auch unnéthiger Weise complicirt
worden. Bei ungeleimten Papieren geniigt es vollstindig, die fiir
einen Hollander bestimmte Quantitit Thon in einem Eimer mit
Wasser zu einem Brei anzuriihren und eine Viertelstunde vor
dem Leeren durch ein Sieb der fertigen Masse zuzufiigen. — Bei
Leimpapieren aber hat uns Erfahrung und Theorie es als das
Vortheilhafteste erscheinen lassen, die Bleichererde der Masse vor
dem Leim zuzusetzen. Es existiren in dieser Beziehung sehr
viele Vorschriften, die jedoch meistens der Speculation auf die
chemische Unwissenheit der Fabrikanten ihren Vrsprung verdan-
ken. So sehen wir nicht ein, was ein Anfkochen des Thons mit
Wasser bewirken soll, da diese an sich geschlemmte Substanz
sich sehr leicht vertheilt; dasselbe gilt fiir ein Aufkochen mit
Alaun- oder Stirkelosung. In letzterer wird allerdings der Thon
sich leichter suspendiren, allein er wird dabei auch mit Stirke-
mehl umkleidet und verliert seine Attraction zur organischen Fa-
ser der Papiermasse. Eine schr renommirte Fabrik hat den nach-
theiligen Einfluss der Bleichererde auf die Leimung durch ecinen
Zusatz von Kochsalz zu beseitigen gesucht. Es werden 4 bis
6 Pfd. Salz in 25 Maass, 2 Pfd. Stirke in 75, 100 Pfd. Bleicher-
erde in 300 Maass Wasser resp. gelost und suspendirt, diese drei
Fliissigkeiten zusammengegossen und gut durchgeriihrt geniigen
auf 100 Hollanderleeren & 3 Ctr, Stoff. — Piette schreibt vor
18 Pfd. Alaun und 200 Pfd. Kaolin in 100 Litre Wasser zwei
Stunden lang kochen zu lassen; von dieser Mischung wird die
néthige Menge nach dem Zusatz der Harzseife dem Hollander
zugefiigt und nach Verlauf einer Stunde noch halb so viel Alaun
zugesetzt als Harz angewendet worden ist. —

Der Verlust an Bleichererde bei deren Verarbeitung betrigt
38—48 pCt., und zwar findet der grossete Verlust bei dem
schwicheren, der kleinere bei dem stirkeren Zusatz von der Erde
statt. — Dieser Verlust ist das Resultat direkter Beobachtung,
indem genau nachgewogen wurde, wie viel Papier aus zwei be-
stimmten Mengen gleicher Luumpenmischungen mit oder ohne Zu-
satz von Bleichererde gewonnen wurde. — Diese Art des Ver-
suches im grosseren Maassstabe ist fir den Fabrikanten viel ge-
eigneter und entscheidender, als die Untersuchung des unver-
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brennlichen Riickstandes, welche sehr haufig, namentlich in den
Circularen anempfohlen wird, denn die unorganische Substanz,
namentlich wenn in grosserer Masse zugesetzt, schiitzt die orga-
nische Kohle gegen vollstindige Verbrennung, und das Gewicht
des Riickstandes fallt daher sehr leicht zu hoch und zu Gunsten
der Zusatzmasse aus, —

Was endlich den Einkauf des Thons anbetrifit, co hat der
Fabrikant hauptsiichlich auf dessen Wassergchalt ein aufmerksa-
mes Auge zu richten, da dieser zwischen sehr weiten Grenzen
schwankt, und eine Bleichererde, von der versichert wird, dass
sie nicht mehr als 10 pCt. Wasser enthalte, oft iber 20 pCt.
bat. Die Ermittelung des Wassergehalts ist indess sehr leicht.
Man hat zu dem Ende nur nothig, eine gewogene Menge Blei-
chererde in einem Platin- oder Porzellantiegel zu glihen, der Ge-
wichtsverlust, den sie hierdurch erleidet, riithrt von ihrem Gehalt
an Wasser her.

In neuerer Zeit ist von den Gebriidern Ohlenschlager
cine Bleichererde in den Handel gebracht, welche den Namen
pear]l hardenig oder patent-fulling-up - paste (Patentfiillungsstoft)
fithrt. Nach einem uns vorliegenden Briefe kostet der Centner
dieser Masse from Bord England 62 Thlr. und die Fracht bis
Hamburg oder Stettin 6 Sgr. — Es schien uns dieser Preis von
Aufang an viel zu hoch, um die Substanz einer naheren Beach-
tung zu wiirdigen. Spater wurde uns von einer befreundeten KFa-
brik eine Probe einer beim Verungliicken des Schiffes feucht ge-
wordenen Bleichererde iibergeben, die eben jener genannte Kill-
stoff sein sollte. Die Probe war ebenfalls Gyps, und es lag
oftenbar ein Irrthum vor, denn wie wir aus einem Aufsatz von
Otto Krieg in der Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure,
Jahrgang 1860 Heft 11, ersehen, besteht das Pearl hardening
aus kiinstlich dargestellter kieselsaurer Kalkerde mit 36 pCt.
Wasser, Wir haben somit kein eigenes Urtheil iiber die Vor-
ziige und Nachtheile dieser Substanz, allein, welches auch immer
die ersteren sein mogen, der Preis von 6 Thlr. 26 Sgr. ab Ham-
burg oder Stettin bei iiber ein Drittheil Wasser kann derselbeun
keine ausgedehnte Anwendung gestatten. —

Endlich haben in neuester Zeit die Herren Hellwig und
Benemann den Papierfabrikanten ein von ihnen in der chemi-
schen Fabrik zu Sennewitz bei Halle angefertigtes Wasserglas
angeboten, welches sich unter dem bombastischen Namen Ste-
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roxylin versteckt und nichts als Wasserglas ist. Sie rathen das-
selbe mittelst Alaun zu zersetzen, wodurch wiederum kieselsaure
Thonerde sich niederschlagt, welche dann dem Papiere zugesetzt
werden kann. Von diesem kiinstlich bereiteten Thon wiirde der
Centner im trocknen Zustande circa 13 Thlr. kosten, Grund ge-
nug, den Herren fiir ihre Bemiithungen um die Papierfabrikation
schon im Voraus zu danken. —

Fiir bestimmte Zwecke koénnen natiirlich dem Papiere noch
verschiedene andere Substanzen zugetheilt werden: so schliagt
Ballande zur Anfertigung von Werthpapieren einen Zusatz von
20 bis 30 pCt. Kalomel (Quecksilberchloriir) vor. Man erhalt
alsdann ein Papier, auf welches man mit einer Tinte schreibt
oder druckt, die aus 1000 Theilen Gummiwasser, 40 bis 60 Thei-
len Alaun und 25 bis 50 Theilen unterschwefligsaurem Natron
besteht. Die mit der wasserhellen Flissigkeit gemachten Schrift-
ziige werden in Berithrung mit dem Papier sofort schwarz, durch
Bildung von Schwefelquecksilber, und die Schriftziige sind un-
vertilgbar.

VIII, Vom Blduen des Papiers.

Auf die Darstellung der farbigen Papiere einzugehen, liegt
ausserhalb der Grenzen, welche dieses Buch sich gesteckt hat,
allein auch das weisse Papier wird nur sclten ohne alle Farbe
dargestellt. Das Weiss selbst des aus gebleichtem Stoff gefertig-
ten Papiers ist matt und mit einem Stich in’s Gelbe, daher man
durch einen geringen Zusatz von blaver Farbe, &hnlich wie
durch das Blauen der Wasche, seinen Glanz und Liistre zu er-
hohen sucht.

Die gewohnlichen (Concept-) Papiere bliut man durch fein
gemahlene dunkelblaue Lumpen; allein wenn man diese auch
noch so fein mahlt, so bleibt doch jedes einzelne Fiaserchen dem
Auge sichtbar, und es wird dadurch nur ein giinstigerer Total-
eindruck bewirkt. Zu Erzeugung einer gleichférmigen blaulichen
Farbung hingegen konnen Indigo, Berlinerblau, Schmalte und
kiinstlicher Ultramarin benutzt werden,

Soll Indigo zum Bliduen des Papiers angewandt werden, so
wird derselbe in fein geriebenem Zustande mit concentrirter
Schwefelsdure iibergossen. Es entsteht eine tief dunkelblaue Auf-
l6sung, welche, abgeschdumt und mit Wasser gehorig verdiinnt,
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der fertigen Papiermasse im Hollinder zugesetzt wird. Der be-
deutende Preis des Indigos, so wie der Umstand, dass hierbei
freile Saure kaum zu vermeiden ist, haben jedoch denselben
fast ginzlich aus der Zahl der Mittel zum Bliuen des Papiers
verdrangt. *)

Das Berlinerblau besteht aus zwei Cyanverbindungen des
Eisens, zwischen deren Cyangehalt ein gleiches Verhaltniss ob-
waltet, wie zwischen dem Sauerstoffgehalt des Eisenoxyds und
Oxyduls, und die als Cyanid und Cyaniir von einander unter-
schieden werden: es ist mithin, so wie alle im Handel vorkom-
menden Modificationen desselben, das Pariserblau, Erlangerblau,
Mineralblau u. s. w., die sich nur durch verschiedene Grade des
Farbentons, der Reinheit u. s. w. von einander unterscheiden,
eine Verbindong von Eisencyanid mit Eisencyanir. Diese Ver-
bindung wird im Grossen dargestellt und kommt in prismati-
schen Stiicken in den Handel, welche sich leicht pulvern und
mit Wasser zu einem gleichformigen Brei anriihren lassen, von
welchem man eine hinreichende Menge der Masse im Hollander
zusetzt. Da das Berlinerblau nur auf nassem Wege dargestellt
wird, so erspart der Papierfabrikant mindestens die durch das
Trocknen desselben verursachten Fabrikationskosten, wenn er
sich seine Farbe selbst bereitet, was iiberdies mit keinen Schwie-
rigkeiten verkniipft ist.

Das im Grossen durch Erhitzen von kohlensaurem Kali
(Pottasche) mit thierischer Kohle (man wandte frither vorzugs-
weise Blutkohle hierzu an, daher der Name) gewonnene Blut-
laugensalz ist eine Verbindung von Eisencyaniir mit Cyankalium
(Kaliumeisencyaniir). Wird die Auflosung dieses Salzes zn einer
Eisenoxydauflésung gegossen, so entsteht augenblicklich ein

# Um den Werth eines kauflichen Indigos zu ermitteln, kann man sich
der von Penny empfohlenen und in Dingler’s Polytechn. Journ. Bd. CXX VIIL.
p. 208 beschriebenen Methode bedienen, welche sich auf den Umstand griindet,
dass Indigoblau bei Gegenwart von Salzsiure durch zweifach chromsaures Kali
entfarbt wird. — Man 18st eine bestimmte Menge Indigo in Schwefelsdure, ver-
diinnt mit Wasser und sieht zu, wie viel von einer Aufldsung von bestimmtem
Gehalt an saurem chromsaurem Kali zur Entfirbung néthig ist. — Eine hiufige
Verfilschung des Indigos ist ein Zusatz von Stidrkemehl, welchen man sehr
leicht entdeckt, wenn man den zu priifenden Indigo mit verdinnter Salpeter-
saure bis zar Entfirbung erhitzt und zu der erkalteten Flissigkeit etwas Jod-
kaliumlésung hinzufiigt. Die kleinste Menge Stdrke wird durch die Bildung von
Jodstarke angezeigt.
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schon dunkelblau gefarbter Niederschlag, indem der Sauerstoff
des Eisenoxyds an das Kalium tritt, Kali bildend, wahrend das
Cyan, an das Eisen des Oxyds iibergehend, Eisencyanid erzeugt,
welches mit dem Eisencyaniir des Blutlaugensalzes Berlinerblau
bildet. Setzt man hingegen die Losung von Kaliumeisencyaniir
zur Auflosung eines Eisenoxydulsalzes, so wird wiederum ein
Austausch des Sauerstoffs des Oxyduls gegen das Cyan des
Cyankaliums stattfinden, aber nicht Eisencyanid, sondern Kisen-
cyaniir gebildet werden, welches mit dem Eisencyaniir des Blut-
laugensalzes gemeinschaftlich als weisser Niederschlag sich zu
erkennen giebt. Dieser weisse Niederschlag wird jedoch bei Zu-
tritt von Luft sehr bald blau, indem ein Theil des Cyaniirs unter
Aufnahme von Sanerstoff sein Cyan an einen andern Theil ab-
giebt und denselben in Cyanid verwandelt, welches sich mit un-
verandertem Cyaniir zu Berlinerblau verbindet.

Unter den Eisenpriparaten ist aber gerade ein Oxydulsalz,
das schwefelsaure Eisenoxydul, griiner Vitriol, dasjenige, welches
im Grossen und oft als Nebenprodukt gewonnen, am leichtesten
und billigsten zu haben ist, daher auch dieses vorzugsweise zur
Darstellung der blauen Farbe benutzt wird.

Der Eisenvitriol bildet im frisch bereiteten Zustande bliulich
griine, schiefe rhomboidale Prismen darstellende Krystalle, welche
45,58 Procent Wasser enthalten. An trockner Luft verlieren die
Krystalle Wasser und zerfallen zu einem weissen Pulver; zu-
gleich nimmt ein Theil Oxydul Sauerstoff aus der Luft auf und
geht in Oxyd iber, wodurch sich die anfinglich durchsichtigen
Krystalle mit einem gelben Salze beschlagen und ein schmutziges
Ansehen erhalten. Dieses schmutzige Ansehen, so wie iiber-
haupt diese Verinderung, ist aber der Anwendung des Eisen-
vitriols zur Darstellung der blauen Farbe in keiner Weise nach-
theilig, sondern da, wie wir gesehen haben, gerade Eisenoxydsalz,
mit Blutlaugensalz vermischt, augenblicklich Berlinerblau erzeugt,
so wird der Eisenvitriol, je mehr Oxyd er enth&lt, desto besser
zur Darstellung dieser Farbe sein. — Dagegen ist eine Bei-
mischung von Kupfer im Eisenvitriol, die ziemlich haufig ange-
troffen wird, fiir die Reinheit der Farbe von sehr schidlichem
Einfluss, und daher anzurathen, dass man sich vor der Anwen-
dung des Vitriols von der Abwesenheit des Kupfers iiberzeuge,
was mit grosser Leichtigkeit dadurch geschieht, dass man in die
Vitriolauflosung ein Stiick blankes Eisen (Draht, alte Messer-
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klingen u. s. w.) taucht; bleibt dasselbe rein, so ist kein Kupfer
vorhanden, welches, in geringster Quantitit dem Vitriol beige-
mischt, bald einen rothen Ueberzug von metallischem Kupfer
auf dem eingetauchten Eisen verursacht.

Bei der Darstellung der Farbe werden nun 4 Theile Kalium-
eisencyanir (Blutlaugensalz) und 5 Theile Eisenvitriol in heissem
Woasser aufgelost und die Lésungen in einem mehr hohen als
breiten Bottich, der in verschiedenen Hohen mit Holzstopseln zu
verschliessende Oeffnungen hat, mit einander vermischt. Nach-
dem der augenblicklich entstehende hellblaue Niederschlag sich
abgesetzt hat, lisst man die dariiberstehende klare Flissigkeit
ab und ribrt darauf mit frischem Wasser durch. Absetzen des
Niederschlags, Ablassen und Erneuern des Wassers, so wie Um-
rithren werden nun ofters wiederholt, wobei die Farbe des Nie-
derschlags bestandig an Intensitit gewinnt.

So wie durch Sauerstoff das Eisencyaniir theilweis zerlegt
und dadurch die Bildung von Cyanid méglich wird, so wird der
gleiche Process nur noch schneller durch Chlor angeregt. Kommt
Chlor mit Eisencyaniir in Berihrung, sq wird wiederum ein Theil
zerlegt, indem sich Eisenchlorid erzeugt und das durch Chlor
verdringte Cyan mit einem anderen Theile Eisencyaniir Cyanid
bildet. Die Umwandlung erfolgt hierbei rasch und vollstindig,
und da iiberdies das Eisenchlorid aufloslich und durch das Wasch-
wasser fortgefithrt wird, so wird hierbei e¢ine viel feinere Farbe
als durch Einwirkung von Sauerstoff erhalten, bei welcher letz-
teren das erzeugte braune Eisenoxyd in der Farbe verbleibt. —
Um aber Chlor auf das Eisencyaniir wirken zu lassen, hat man
nur nothig, dem Niederschlage eine Auflosung von Chlorkalk zu-
zusetzen, und zwar hat man auf 5 Pfund Eisenvitriol, je nach
der Giite desselben, 2 bis 3 Pfund Chlorkalk anzuwenden. Statt
des Chlorkalks kann man sich zur Oxydation des Eisenoxyduls
auch der Salpetersiure bedienen, welche mnoch kriftiger wirkt.
5 Pfund Kisenvitriol werden in Wasser gelost und zu der er-
wiarmten Auflosung 4 Pfund Salpetersaure nach und nach zuge-
setzt, die Auflosung von schwefelsaurem KEisenoxyd alsdann be-
hufs der Vertreibung des Stickstoffoxydes bis nahe zum Kochen
erhitzt und darauf die Auflosung von dem gelben Cyaneisenkalium
zugesetzt. — Es hat diese Darstellung der blauen Farbe den
Uebelstand, dass sich in sehr grosser Menge SticKstoffoxydgas

bildet, welches theils durch plotzliches Entweichen ein Ueberstei-
Miller, Papierfabrikation. 3. Auflage. 15
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gen der Flissigkeit iber die Winde des Gefisses zur Folge ha-
ben kann, theils indem es sich, sobald es mit der atmosphari-
sehen Luft in Berihrung kommt, augenblicklich zu salpetriger
Saure oxydirt, die mit der Darstellung beschaftigten Leute ausser-
ordentlich beldstigt.

Es giebt ibrigens noch eine Menge Vorschriften zur Dar-
stellung des Berlinerblau, und jeder alte Papiermacher glaubt
sich im Besitze eines besonders ausgezeichneten Receptes; wir
beschrianken uns jedoch darauf, nur kurz noch folgende zu er-
wahnen. — Man 16st in einem irdenemm Topfe Eisensticke in so
viel Salpetersiure auf, dass man einen halbfliissigen Brei erhilt.
Auf 10 Pfd. Eisen setzt man dann 20 Pfd. Blutlaugensalz hinzu
und kocht im Wasserbade unter Zusatz von Wasser bis alles
vollstandig aufgelost und gemischt ist, worauf man die Farbe
sich absetzen lisst und durch wiederholtes Decantiren wascht.
Ein Himmelblau erhélt man, indem man 4 Theile Blutlaugensalz,
4 Theile Alaun, 1 Theil Weinsteinsiure und 1 Theil Oxalsiure
in 40 Theilen Wasser von 60 pCt. auflost.*)

In neuerer Zeit hat man angefangen, fiir den Bedarf der
Farbereien den Eisenoxyd - Alaun im Grossen darzustellen, ein
Salz, welches ganz analog dem Kali-Alaun zusammengesetat ist,
nur dass es statt Thonerde Eisenoxyd enthilt (K O,SO3 + Fe20?,
3802 +24 HO). Da in diesem Salz das Eisen bereits in Form
von Oxyd vorhanden ist, so eignet sich dasselbe vorziiglich zur
Darstellung des Berlinerblau, welches beim Vermischen der Auf-
16sungen von Blutlaugensalz und Eisenalaun sogleich im tiefsten
Farbentone erhalten wird. — Leider stellt sich bisher noch der
Preis dieses Alauns 10 Thlr. pro Centner seiner Anwendung ent-
gegen, da die Kosten einer und derselben Menge Farbe mit An-
wendung von Alaun zu der ohne Alaun mit Benutzung von
Chlorkalk sich wie 13 zu 9 verhalten. —

Man- findet noch hier und da das nicht zu billigende Ver-
fahren, die Ingredienzien fiir das Berlinerblau erst im Hollinder
zu mischen, hier wire die Anwendung des Eisenalauns ganz be-
sonders zu empfehlen, da dieser sogleich eine fertige Farbe giebt
und mithin auch eine gleichférmige Firbung des Papiers ermég-
licht, die bei der Anwendung irgend einer der anderen Methoden
nur schwer zu erreichen sein diirfte, —

*) Journ, des Fabr. 1858 p. 148.
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Das Berlinerblau wird von verdiinnten S#uren nicht veran-
dert, dagegen wirken alkalische Fliissigkeiten zersetzend darauf
ein, indem das Alkali seinen Sauerstoff an das Eisen abtritt und
sich dagegen mit dem Cyan verbindet. Da nun die Harzauf-
losung ber Anwendung des vegetabilischen Leimes stets alkalisch
reagirt, so findet man oft angegeben, dass in der Masse geleim-
tes Papier nicht mit Berlinerblau gefarbt werden darf; indess
wiirde dies nur dann der Fall sein, wenn man die Farbe frither
als den Leim in den Hollinder geben wollte. Ist hingegen die
Harzseife bereits durch Alaun zersetzt, so wird die Flissigkeit
im Hollinder eher eine schwach saure als alkalische Reaction
zeigen, und es ist eine Zersetzung des Berlinerblaus nicht mehr
zu befiirchten; nur hat man zu beriicksichtigen, dass das Thon-
erdesalz, als Mordant wirkend, eine viel vollstindigere Bindung
des Farbstoffes durch die organische Faser veranlasst, als dies
bei ungeleimten Papieren der Fall ist, daher bei geleimten Pa-
pieren oder auch bei solchen, denen Thon zugesetzt wurde, eine
viel geriegere Quantitat- Farbe anzuwenden ist.

Wenn man sich das Berlinerblau nicht - selbst bereitet, son-
dern dasselbe fertig kauft, hat man darauf zu achten, dass es
nicht mit Stirkemehl vermischt sei. Eine solche Beimengung
wird sehr leicht erkannt, wenn man eine geringe Menge Ber-
linerblau etwa eine halbe Stunde mit Wasser kocht, erkalten
lasst, filtrirt und dem Filtrat einige Tropfen einer alkoholischen
Jodtinktur zusetzt. Ein blauer Niederschlag verrith die Gegen-
wart des Starkemehls.

Das Berlinerblan giebt dem Papiere nur eine matte, meist
griinliche Farbung, daher es auch nur zum Blauen von ordindren
und mittleren Papiersorten benutzt wird, dagegen bei feineren
die Schmalte und der kinstliche Ultramarin zu gleichem Zwecke
angewandt werden.

Die Schmalte, durch Zusammenschmelzen von Quarzpulver
(Kieselsiure), Pottasche und Kobaltoxyd gewonnen, ist ein durch
letzteres blau gefirbtes Glas, welches, auf einer Mihle gemahlen
und geschlemmt, als feines Pulver in den Handel gebracht wird.
Die Schmalte besitzt eine feurige Farbe und giebt mit Wasser
angeriibrt und der Masse im Hollinder zugesetzt, dem Papier
ein angenehmes, frisches Ansehn; sie leidet jedoch an zwei Uebel-
stinden, namlich sehr grosser Harte und Schwere. Die erstere

verursacht eine starke Abnutzung der Schreibfedern, was aller-
16%
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dings bei Anwendung von Stahlfedern weniger zu bemerken ist,
als bei den gewohnlichen Génsefedern, wohingegen die letztere
bewirkt, dass das Papier auf der einen Seite, welche auf dem
Metalltnche der Maschine zu unterst lag, stets starker gefirbt
erscheint, als auf der anderen. — In diesen letzten beiden Be-
ziehungen wird die Schmalte unbedingt durch den kiinstlichen
Ultramarin ibertroffen, welcher zugleich an Farbenpracht nicht
hinter ihr zuriickbleibt.

Unter Ultramarin (outre mer) wird eine wegen ihrer Aecht-
heit und Farbenpracht in der Oelmalerei sehr geschatzie blaue
Farbe verstanden, welche man durch Pulvern und Schlemmen
des Lasursteines (Lapis Lazuli) erhilt, eines Minerals, welches
auf Gangen im ilteren Gebirge in Sibirien am Baikalsee, in der
kleinen Bucharei und besonders in China vorkommt, und aus
Kieselsaure, Kalk-, Talk- und Thonerde, Natron, Eisenoxydul
und Schwefelsdure besteht. — Das seltene Vorkommen des Mi-
nerals macht die daraus bereitete Farbe zu einer der theuersten
in der Malerei, und so lange man auf das natiirliche Fossil be-
schrankt war, war an eine Anwendung des Ultramarins in grosse-
rem Maassstabe nicht zu’ denken. — Durch sorgfaltige chemische
Analysen indess von der Zusammensetzung des Lazursteines un-
terrichtet, gelang es Gmelin, ¢in Kunstprodukt darzustellen,
dessen Pulver eine dem Ultramarin nur wenig nachstehende blaue
Farbe giebt, welche daher kiinstlicher Ultramarin genannt wird.
Zur Darstellung des kiinstlichen Ultramarins giebt Gmelin fol-
gendes Verfahren an:

Man lost wasserhaltende Kieselerde in einer Auflosung von
kaustischem Natron in Wasser auf und setzt so viel Thonerde-
hydrat zu, dass auf 85 Th. wasserfreie Kieselerde etwa 30 Th.
wasserfreie Thonerde kommen.*) Die Masse wird unter fleissi-

*) Kauflicher Alaun, durch einmaliges Umkrystallisiren gereinigt, ist zur
Darstellung der Thonerde tauglich, da ein unbedeutender Eisengehalt nicht
schidlich, sondern’vielmehr eher niitzlich zu sein scheint. Die gefallte Thonerde
braucht nur so weit getrocknet zu werden, dass sie etwa 10 pCt. wasserfreie
Thonerde enthillt; zu stark getrocknet wird sie in der alkalischen Kieselerde-
16sung hart und ldsst sich nicht so leicht gleichformig vertheilen. Nimmt man
viel weniger Thonerde, als angegeben, z. B. 20 Thonerde auf 35 Kieselerde, so
erhilt man eine grinlich-blaue Verbindung, die sich sandig anfiihlt, aber eine
ausserordentliche Dauerbaftigkeit besitzt, indem sie eine sehr heftige Glibhitze
aushilt, ohne zerstért zu werden.
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gem Umrithren zum trocknen Pulver abgeraucht, welches zuerst
fein gerieben, dann mit etwas Schwefelblumen innig vermengt
wird, Darauf wird eine Mischung aus gleichen Theilen trocknem,
einfach kohlensaurem Natron und Schwefelblumen oder fein ge-
riebenem Schwefel zugesetzt, und zwar so viel, als das trockne
Pulver (Ultramarinbasis) vor der Zumischung der Schwefelblumen
betrug. Das Ganze wird auf das Innigste gemengt und in einem
guten Thontiegel von einer ziemlich eisenfreien Masse, der wo
moglich ganz voll werden muss, fest eingestampft. Der mit einem
gut schliessenden Deckel versehene Tiegel wird nun so schnell
als moglich zum Glithen gebracht und zwei Stunden lang in star-
ker Rothglibhitze erhalten. Ein rasches Gliithendwerden der
Masse ist fir das Gelingen der Operation sehr wesentlich, —
Nach dem Erkalten erhélt man eine griinlich-gelbe Masse, die
durch abermaliges Erhitzen unter Zutritt der atmosphérischen
Luft blau wird.

Im Grossen dargestellt wurde der kiinstliche Ultramarin zu-
erst in Frankreich durch Guimet; jedoch gegenwirtig kann
man denselben auch aus deutschen Fabriken, namentlich aus
Niirnberg, zu massigen Preisen beziehen, und die feineren Pa-
piere werden in neuester Zeit fast ausschliesslich durch kiinst-
lichen Ultramarin gebliut.

Es ist die Gmelin’sehe Darstellungsweise in neuerer Zeit
von Robiquet, Tiremon, Winterfeld, Prickner, Brun-
ner und anderen sehr vervollkommnet worden und giebt hier-
iiber die schitzenswerthe Schrift: ,Die Ultramarin- Fabrikation
von J. P. Dippel, Cassel 1854% genaue Auskunft, Eben dieser
Schrift ist auch die hier folgende Priifungsmethode entnommen,
da dieselbe in der That anch vom streng chemischen Standpunkte
aus nichts zu wiinschen iibrig lasst. Der Ultramarin unterschei-
det sich seinem Aeussern nach von allen anderen blauen Farben
hauptsichlich durch seine zarte und markige Eigenschaft, Tiefe
und Intensitat. Als einfaches chemisches Mittel, den Ultramarin
von anderen blauen Farben zu unterscheiden, ist das Ueber-
giessen desselben mit Salzsiure zu empfehlen, wobei eine vollige
Entfirbung eintritt und- sich Schwefelwasserstoffgas entwickelt,
welches durch den ‘stinkenden Geruch leicht zu erkennen ist.

Indigozusatz entdeckt man dadurch, dass dieser beim Kr-
hitzen in purpurfarbigen Dimpfen entweicht. Bergblau nimwmt
beim Erhitzen eine griinliche, zuletzt schwarze Farbe an.  Ber-
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linerblau wird beim Erhitzen dunkler und durch Kochen mit
Kalilosung braun. Eine Versetzung mit Schmalte erkennt man
an der Unzerstorbarkeit der Farbe durch Sauren. — Riihrt man
Ultramarin mit irgend einer schleimigen Fliissigkeit, z. B. Leim-
wasser, Gummiauflosung u. s. w. zusammen und es bildet sich
eine rothe, braune oder iiberhaupt schmutzige Masse auf der
Oberfliche der Flissigkeit, so enthdlt der Ultramarin tberfliissi-
ges Schwefelnatrium, welches bei der Anwendung die Farbe ver-
anderlich macht. — Mit Oel angerieben darf guter Ultramarin
in einem glithenden Tiegel oder auf einem glithenden Eisenblech
sich nicht entfarben. — Da dem Ultramarin nach dem Blaubren-
nen oft Thon zugesetzt wird, um hellere Niiancen zu erzeugen,
so verdienen im Allgemeinen die dunkleren Sorten, bei denen
solche Filschungen nicht vorkommen konnen, den Vorzug. Chlor
und freie Sauren wirken zersetzend auf den kiinstlichen Ultra-
marin und hierauf griindet sich eine von Bernheim?*) vorge-
schlagene Methode, den kiinstlichen Ultramarin zu priifen. Zu
einer bestimmten Menge (100 Gran) Ultramarin giesst man so
lange aus einer Birette Schwefelsiure, die vorher mit ihrem
10fachen Gewicht Wasser verdiinnt worden ist, hinzu, bis die
blaue Farbe in eine rothliche umgeandert ist. Je grosser die
Menge der verbrauchten Schwefelsiure, desto besser ist der Ul-
tramarin. Diese Probe giebt zugleich Gelegenheit, eine Beimen-
gung von Schmalte zu entdecken, welche durch die Saure niche
zerstort wird, sondern ihre blaue Farbe unverandert behilt. Eben
so giebt sich hierbei eine Vermischung mit Kreide durch unter
Aufbrausen entweichende Kohlensiure zu erkennen,

Eine nicht .nur auf Ultramarin, sondern auf alle farbigen
Pulver anwendbare vergleichende Priifungsmethode haben Gui-
met**) und Barreswil**¥*) empfohlen. Dieselbe besteht darin,
dass eine bestimmte Menge des zu untersuchenden Ultrama-
rins so lange mit einem weissen Pulver, ersterer nimmt hierzu
die feinste Schlemmkreide, letzterer aus Auflosungen nieder-
geschlagene schwefelsaure Baryterde, mischt, bis die Mischung
eine gleiche Farbenniiance besitzt, wie eine, deren Zusammen-
setzung genau hekannt ist.

*) Kunst- und Gewerbeblatt fiir Bayern, 1852 p, 38.
*¥) Moniteur industr. 1851, Nr. 1542. Dingler’s polyt. Journ. CXX. p. 197.
#%%) Journal de Pharmacie, Dec. 1852 p. 443. Dingl. pol. Journ. CXXVIL p. 137.
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Die Zersetzbarkeit des kiinstlichen Ultramarins durch Chlor
und Sauren macht einige Vorsicht bei dessen Anwendung fiir
geleimte Papiere nothwendig, wo es gut ist, vor dem Zusatz
des Ultramarins den Alaun durch etwas Soda oder Ammoniak
zu neutralisiren.

Der Ultramarin ballt sich leicht zu kleinen Kiigelchen zu-
sammen, die bei dem Durchgang durch die Presse blaue Streifen
im Papier erzeugen, daher man fiir eine mdglichst feine Verthei-
lung desselben im Wasser zu sorgen hat, was am besten dadurch
geschieht, dass man die blaue Flissigkeit durch groben Flanell
filtrirt.

Auch nach dem Zusatz des Ultramarins muss die Masse im
Hollander gut durchgerithrt werden, damit die Farbe sich nicht
nach und nach zu Boden schlage, und es ist fiir das moglichst
vortheilhafte Hervortreten derselben im,Papier von Wichtigkeit,
dass das Metalltuch nicht zu stark geschiittelt werde, die Wal-
zen der ersten Nasspresse gut polirt, die Filze keine Eindriicke
der Fiden hinterlagsen, sondern wollreich sein und dass die
Trocknung moglichst gradatim erfolge. —

Je nach der Menge der der Papiermasse zugesetzten Farbe
wird natiirlich eine hellere oder dunklere Niiance erhalten; will
man aber wirklich blaue Papiere fabriciren, so wendet man ent-
wéder nur blaue baumwollene und leinene Lumpen an oder unter-
stiitzt die Wirkung des Berlinerblaus und des Ultramarins durch
Zusatz von einer Auflosung von Campechenholz (Blauholz, Bois
de Campeche, Logwood), dem Holze von Haematoxylum Cam-
pechianum und Fernambukholz (Kéniginholz), dem Holze von
Caesalpina crista, welche der Farbung einen rothlichen oder vio-
letten Schimmer ertheilen. —

Behufs Erlangung einer stets gleichformigen Farbung sind
manche Vorsichtsmassregeln erforderlich, es ist zunichst néthig,
dass man sich von vornherein fiir die ganze Fabrikation aus-
reichende Quantitiat Berlinerblau anfertige und die Abkochungen
von Blau- und Fernambukholz stets vorrathig sind. Die Anwen-
dung von Berlinerblau allein giebt dem Papier eine etwas griin-
liche Tinte, welche durch einen Zusatz von Roth oder Violett
beseitigt wird. — Man fiigt zuerst der wohl ausgewaschenen wnnd
geleimten Masse im Hollinder das Berlinerblau und darauf die
durchgeseihte Holzabkochung zu. Nachdem gut durchgeriihrt
worden und die Farbe sich gleichformig verbreitet hat, schlagt
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man eine geringe Menge des Zcuges mit einer Probe des anzu-
fertigenden Papiers in ein leinenes Tuch ein und presst mit der
Hand das Wasser aus. Das Papier nimmt hierbei denselben
Feuchtigkeitszustand wie der Stoff an, so dass sich eine Ver-
schiedenheit der Farbung leicht unterscheiden lasst. —

Um die Farbe zu beleben, ist es gut, nach Zusatz der Leim-
substanzen den Zeug noch eine Viertelstunde zu waschen; das
Papier verliert dadurch ctwas an Leim, aber da es bei derglei-
chen, nicht zum Schreiben bestimmten Papieren weniger auf eine
starke Leimung ankommt, so wird der Verlust durch ein besse-
res Hervortreten der FFarbe vollstindig aufgewogen. Die blauen
Papiere sind tibrigens in der Regel schlecht geleimt, weil die in
der Farbe zuriickgebliebene Saure zersetzend auf die Harzseife
einwirkt, —

Ein Zusatz von Ultramarin, der keine besonderen Vorsichts-
massregeln erheischt und nur den Preis des Papiers etwas
erhoht, triigt natiirlich wiederum sehr zur Belebung der Farbe bei.

Die Fabrikation der blauen Papiere auf der Maschine bietet
iibrigens keine besondere Schwierigkeit und hat man nur darauf
zu achten, dass die Filze nicht schmutzig, gestopft oder faden-
scheinig seien, denn gefarbte Papiere, namentlich die feinen,
sind sehr empfindlich-und behalten leicht die Eindriicke, welche
sie empfangen haben, —

Was endlich die Anfertigung andersgefirbter Papiere anbe-
trifft, so geschieht dieselbe entweder durch Zusatz von Farb-
stoffen im fein gepulverten Zustande zu dem Papierstoffe im
Hollander, wie von Chromgelb oder Ocker fiir Gelb, Kienruss
mit Kreide fiir Grau, Eisenoxyd fiir Roth und Rothbraun, Krapp-
lack zu feinem Roth, Eisenoxydhydrat (aus Eisenvitriol durch
Kalkmilch gefillt) zu Gelbbraun, Schweinfurter Grin fir Grin
u. s. w., oder, wie dies bei der Fabrikation von feinen Papier-
sorten meistens der Fall ist, es wird der Stoff mittelst der in
der Zeugfarberei iiblichen Beizmittel und Pigmente gefirbt, —
Die Beizmittel sind Alaun und Zinnsalz; als Pigmente dienen
fiir Roth: Abkochungen von Fernambuk, Cochenille und Saflor;
fiir Gelb: Kurkume oder Gelbholz; fiir Braun: eine Abkochung
von Erlenrinde oder griinen Wallnussschalen; fiir Grau: Gall-
apfelabsud und Eisenvitriol. Gemischte Farben in allen még-
lichen Abstufungen und Schattirungen werden durch Verbindung
zweier oder mehrer einfacher Farben hervorgebracht, z. B. Griin
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aus Indighlau und Gelb, Orange ans Roth und Gelh, Olivenfarbe
aus Blau und Gelb und etwas Kienruss, Lilas und Violett aus
Blau und Roth u. s, w.%)

IX. Das Leimen des Papieres.

Bei der Anfertigung ungeleimter Papiere sind mit der Um-
wandlung des Halbzenges in Ganzzeug die vorbereitenden Ope-
rationen beendet und es wird der fertige Stoff, hochstens nach
Zusatz von. Bleichererde und etwas Farbe, aus dem Hollander
nach den Zeugbottichen der Maschine geleitet, um von dieser in
Papier verwandelt zu werden. Anders verhilt es sich mit Schreib-
und iiberhaupt geleimten Papieren, welche meistens schon als
Ganzzeug im Hollander ihren Leim erhalten. Man hat der An-
wendung dieses sogenannten Biittenleims nicht ganz mit Unrecht
vielfiltige Nachtheile vorgeworfen, auf welche wir bald etwas
naher einzugehen gendthigt sein werden, und man hat deshalb,
namentlich in England, diese Leimmethode wieder verworfen und
der alteren Methode den Vorzug gegeben. Indess in Deutsch-
land, wo es auch den Kaufern mehr um billige als gute Waare
zu thun ist, hat fast allgemein die bequemere Methede die bessere
verdriingt.

Die fertigen Biittenpapiere werden bekanntlich mit gew6hn-
lichem Tischlerleim geleimt, welchen sich die Fabrikanten meist
selbst aus Hammelfiissen, Hasenfellen u. dgl. anfertigen. Durch
Behandeln dieser Stoffe mit kochendem Wasser erhalt man eine
Auflésung von Gelatine (Leim) und Chondrin (Knorpelleim), aus
welcher Alaun das letztere ausfallt. In diese durch ansgefalltes
Chondrin verdickte Leimauflisung werden die fertigen Bogen
eingetaucht und getrocknet. Das Trocknen geschieht natiirlich
dadurch, dass das Wasser aus dem Inneren des Papieres sich
nach der Oberflaiche zieht und von dieser aus verdampft; das
aus dem Innern heraustretende Wasser fithrt aber den aufge-
l6sten Leim mit sich und lasst solchen bei der Verdampfung an
der Oberfliche zuriick. Das auf diese Art geleimte Papier be-
steht daher aus 3 Schichten, 2 #usseren aus Leim bestehend und

*) Papiers roses et rouges, Journal des Fabr. 1859 p. 103. Essais sur la
coloration des piites & papier par Piette,
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einer inneren aus Papier; und in dieser physischen Beschaffen-
heit liegt der Grund, einmal, dass derartiges Papier an radirten
Stellen, wo man also die Leimschicht entfernt hat, 15scht, dann,
dass es undurchsichtig ist, indem die beiden durchsichtigen Leim-
schichten durch die undurchsichtige Papierschicht von einander
getrennt sind. — Sucht man aber das Trocknen durch kiinst-
liche Erwarmung zu beschleunigen, so wird die Verdampfung
des Wassers gleichzeitig i Innern und an der Oberflache erfol-
gen; hierdurch wird die Entstehung zweier getrennter Leim-
schichten gehindert und der zuriickbleibende Leim ist gleich-
massig durch die ganze Papiermasse verbreitet. — Hat man nun
bei schnellem Trocknen dieselbe Quantitit Lieim angewendet, wie
bei dem langsamen Trocknen, so wird das Papier unbedingt sich
schlechter geleimt erweisen, da ja dieselbe Quantitat Leim in
grosserer Vertheilung vorhanden ist. Sucht man aber diesen
Uebelstand durch eine grossere Quantitit Leim zu beseitigen, so
verursacht die Durchsichtigkeit desselben einen anderen: es wird
namlich das Papier selbst durchsichtig, gleich als ware es mit
Wachs getrinkt.

Hierin liegt der Grund, warum thierischer Leim nicht ohne
anderweitigen Zusatz zum Leimen des Papiers auf der Maschine
benutzt werden kann.

D’Arcet, Braconnot und Canson und vor Allen die
wahren Erfinder -des Massenleims, die Gebriider Illig, verdienen
vorzugsweise unter denen genannt zu werden, welche bemiilit
waren, ein allgemein gefiihltes Bediirfniss zu beseitigen und die
Maschinenpapierfabrikanten von der Last einer zweiten langsamen
Trocknung zu befreien. Ihre Vorschriften sind vielfiltig modi-
ficirt, indem fast jeder Fabrikant ein anderes Recept zur Leim-
bereitung benutzt und glaubt, im Besitze des einzig richtigen zu
sein. Indess stimmen doch simmtliche Vorschriften darin iiber-
ein, dass sie zundchst die Darstellung einer Harzseife verlangen,
welche dann im Hollander durch Alaun zersetzt wird. — Eine
grosse Hauptsache bei der Anfertigung dieser Harzseife¥) ist,

*) Die Ausdriicke Harzseife und Seifenbildung sind unpassend, denn sie
geben zu dem Glauben Veranlassung, als finde bei der Einwirkung von Alkalien
auf Harz derselbe Process statt, wie bei der Einwirkang von Alkalien auf Oele
und Fette, aus welcher die Seifen hervorgehen. Dies ist jedoch nicht der
Fall, denn bei dem Seifenbildungsprocess werden Oele und Fette zundchst in
Sdnren (Stearinsiure, Margarinsdure und Oleinsiure) verwandelt, die sich mit
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dass das Harz in der kochenden-alkalischen Fliissigkeit vollstan-
dig aufgelost werde, und ist daher ein Ueberschuss von Harz
sorgfiltig zu vermeiden; nicht so ist es mit dem Alkali, von
welchem ein geringer Ueberschuss ohne nachtheiligen Einfluss
ist, daher auch die verschiedenen Vorschriften zum Leimkochen
geringe Unterschiede in den Quantitatsverhaltnissen darbieten,
die jedoch nicht als wesentliche Verschiedenheiten zu betrach-
ten sind.

Folgende Vorschrift, mit der gehdrigen Sorgfalt ausgefiihrt,
wird stets ein zufriedenstellendes Resultat liefern: 300 Pfd. Harz
werden mit 180 Quart Wasser 8 Stunden hindurch in einem
kupfernen Kessel im Kochen erhalten, bis das Harz vollstandig
geschmolzen ist; darauf missigt man das Feuer und setzt eine
Auflésung von 45 Pfd. krystallisirter Soda hinzu; hierauf wird
die Hitze wiederum verstérkt und so lange unterhalten, als noch
eine Auflésung von Harz stattfindet, worauf man nach und nach
noch 20—45 Pfd. krystallisirte Soda, je nach der Beschaffenheit
des Harzes, in Auflosung zusetzt und die Flissigkeit so lange
im Kochen erhalt, bis alles Harz vollstindig in Seife verwandelt
ist, was man leicht an der Gleichartigkeit der Masse erkennt.
Man erhalt alsdann von 300 Pfd. Harz nahe an H50—600 Pfd.
Harzseife.

Es ist hier kaum nothig, hervorzuheben, dass bei Anferti-
gung der Harzgeife die Anwendung von Dampfheizung dem Er-
warmen tiber freiem Feuer weit vorzuziehen ist, denn trotz des
fleissigsten Umriithrens ist es fast unvermeidlich, dass sich nicht
etwas Harzseife am Boden festsetzt und, zu stark erhitzt, sich
briunt und die Fiarbung des Leimes beeintrachtigt. —

Bei der Anfertigung von geleimten Papieren werden nun
180 Pfd. dieser Harzseife in heissem Wasser aufgeldst; man
lasst die Auflésung einige Zeit rubig stehen, damit etwaige Un-
reinigkeiten sich absetzen, und lasst sie dann durch ein enges
Metalltuch in einen Bottich ab, welcher entweder gerade 600
Quart halt oder in welchen man wenigstens 600 Quart markirt
hat, Zu dieser Seifenauflosung fiigt man darauf 120 Pfd. Starke-
mehl, in lavem Wasser vertheilt, und setzt alsdann noch so™ viel
Wasser hinzu, bis genau 600 Quart vorhanden sind. — 20 Quart

dem Alkali zu einem Salzgemisch verbinden, welches den Namen Seife fihrt,
wohingegen das Harz sich unmittelbar mit dem Alkali verbindet.
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von dieser Mischung einer Hollinderleere zugesetzt, sind hin-
reichend, um gewéhnliches Schreibpapier vollkommen gut zu
leimen. Nach vollendeter Hollinderarbeit, nachdem der Stoff in
Ganzzeug verwandelt ist, wird bei gehobener Walze die Leim-
anflosung zugesetzt und nachdem sie etwa 10 Minuten durch-
geschlagen ist, durch die Auflssung von 5 Pfd. Alaun zersetzt.

Planche in dessen oft citirtem Werke schreibt vor, zu-
nachst 32 Pfund calcinirte Soda von 80 Procent kohlensaurem
Natron oder 70 Pfd. krystallisirte Soda, welche 36 Procent koh-
lensaures Natron enthalt, in 420 Pfd. Wasser aufzulosen und
mittelst 16 Pfd. Kalk, welcher vor dem Zusatz geléscht worden
ist, zu kausticiren. Nachdem der kohlensaure Kalk sich voll-
standig abgesetzt hat, lasst man die klare Auflosung ab und lost
in ibr unter bestindigem Umrithren und 4—D5stiindigem Kochen
200 Pfd. Harz auf. — Bei- der Anwendung der hierdurch gebil-
deten Seife wird 1 Theil in etwa 20 Theilen heissem Wasser
aufgelost und nach 1—2stiindigem Stehen von dem sich etwa
gebildeten Bodensatz abgezogen und in den Hollander gebracht.
Will man dem Leim Stirkemehl zusetzen, so wird dasselbe zu-
nachst in lauwarmem Wasser suspendirt, dann dem Leim zuge-
gossen, umgeriihrt und etwa eine halbe Stunde damit gekocht.
Planche rechnet im Durchschnitt auf 3 Theile Harz 2 Theile
Starkemehl. Die zur Zersetzung der Seife angewendete Quan-
titdit Alaun ist mindestens gleich der des aufgelosten Harzes.
Ist Alaun der Farbung nachtheilig, so kann statt dessen schwe-
felsaures Zink angewendet werden, wovon 1 Theil gleiche Wir-
kung hervorbringt wie 3 Theile Alaun.¥)

Das Kausticiren der Soda vor der Auflésung des Harzes
hat allerdings den Vortheil, dass dieselbe alsdann rascher erfolgt
und nicht mit so starkem Aufschdumen verkniipft ist, wie bei
Anwendung von kohlensaurem Natron, wo die Kohlensaure erst
ausgetrieben werden muss, ehe das Harz sich mit dem Natron
verbinden kann; indess diirfte dies auch der einzige Vortheil
sein, denn dass, wie Planche behauptet, kaustisches Natron
mehr Harz aufzulésen im Stande sei, als kohlensaures, und zwar
in dem bedeutenden Verhiltnisse von 10 zu 6, sind wir nicht
im Stande gewesen zu bestatigen.

*) Wird der mit vegetabilischem Leim geleimten Masse kurz vor dem Lee-
ren des Hollinders etwas thierischer Leim zugesetzt, so soll hierdurch nach
Planche die Festigkeit bedeutend erhoht werden.
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Rudel®) giebt folgende Vorschrift: 100 Pfd. Kolophonium
werden zu groblichem Pulver gestossen. 15 Pfd. Soda (zur Auf-
losung der Picrinsdure) und 6 Pfd. Potasche (zur Auflosung der
Kolopholsiure) werden in 236 Pfd. Wasser in einem eisernen
oder kupfernen Kessel aufgelost und mit 111 Pfd. gepulvertem
Aetzkalk so lange gekocht, bis keine Kohlensiure in einer her-
ausgenommenen klaren Probe der Lauge mehr wahrzunehmen,
d. h. die Losung atzend geworden ist.

Der Kalksatz (kohlensauer Kalk) wird von der klaren Lauge
getrennt und dann die 100 Pfd. Kolophonium portionenweise und
unter Umrithren zugesetzt.

Ist das Kolophonium mit der Lauge verbunden, so wird der
Kessel (mit direktem Feuer oder durch Dampf) weiter erhitzt
und die Masse allmihlich in’s Kochen gebracht. Das Kochen
muss so lange ununterbrochen fortgesetzt werden, bis:

1. die Masse eine trage, dickflissige, zihe Consistenz an-
genommen hat und syrupartig in Farbe der schwarzen Seife ahn-
lich geworden ist;

2. eine mit einem Spatel herausgenommene Portion sich zu
einem zahen, nicht abreissenden Faden ziehen lisst;

3. eine in lauwarmem Wasser aufgeloste Probe davon sich
vollstindig durchsichtig klar auflost und dabei keinen Bodensatz
giebt oder krystallinisch glinzende Flimmerchen zeigt;

4, was besonders ein wichtiger Anhaltpunkt ist, auch bei
fortgesetztem Kochen an der Oberfliiche der Harzseife keine klei-
nen gelben Schaumblaschen mehr sichtbar werden.

Sollte durch plétzlich hohe Erhitzung oder zuriickgebliebene
Kohlensiure ein Uebersteigen der Masse erfolgen, so ist ein klei-
ner Zusatz von Baumél oder kaltem Wasser hinreichend, die
Masse schnell wieder in’s Sinken zu bringen. Man reinigt die
heisse Masse durch Passirenlassen durch ein Metallsieb No. 50
bis 60 und bewahrt sie entweder auf oder lost sie sogleich zu
Harzleim auf, indem man die 100 Pfd. verseiftes Harz in einen
Bottig mit noch so viel heissem Wasser verdiinnt, dass das Ganze
dann 600 Pfd. fliissige Masse ausmacht. Der Stirkezusatz, der
nicht unbedingt nothig ist, erfolgt am einfachsten durch Aufquel-

#) In dem Centralblatt fir dentsche Papierfabrikation 1859 und 1860 be-
findet sich von demselben ein héchst beachtungswerther Aufsatz iiber das Lei-
men. Obige Vorschrift: 1860 p. 113.
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len jeder einzelnen Portion in Wasser und Zusetzen nach der
Harzseife pro Stoffmiihle. Pro 100 Pfd. Papierganzstoff werden
24 Pfd. Harz = 15 Pfd. flissige Harzseife zur Halbleimung,
5 Pfd. Harz = 30 Pfd. fliissige Harzseife zur Ganzleimung und
dem entsprechend eben so viel Kartoffelstirke verwendet. Man
kann diese sehr frih in die Stoffmiihle geben; man kann sogar
den Niederschlag durch schwefelsaure Thonerde oder Alaun schon
wahrend des Mahlens bewirken, ohne dass das der Haltbarkeit
des Leims im Papier einen Nachtheil bringt.

Die oben angegebenen Quantititen Harzseife bediirfen zur
Fallung und Bildung von harzsaurer Thonerde auf 15 Pfd. flis-
sige Harzseife § Pfd. schwefelsaure Thonerde oder 1} Pfd. Kali-
Alaun, plus einem kleinen Zusatz dieser Materialien zur Bindung
der Kartoffelstirke und Neutralisation bei alkalischem Wasser,
wozu man sich aber auch einer kleinen Portion Oxalséure eben
so gut bedienen kann, —

Vor jedesmaligem Schopfen der Harzlosung muss der Arbei-
ter dieselbe sorgfaltig aufriihren, damit immer ein gleicher Gehalt
derselben dem Ganzstoff zugesetzt werde.

Nach obigen Methoden zukereitet, besitzt die Harzseife die
Consistenz einer etwas festen schwarzen Seife und eignet sich
daher sehr wohl zu langerer Aufbewahrung. Wo man jedoch
nur wenig geleimte Papiere anfertigt und nur dann und wann
geringe Quantititen Lieim nothig hat, thut man wohl, bei der
Anfertigung des Leimes so viel Wasser anzuwenden, dass der-
selbe im vollkommen fliissigen Zustande erhalten wird. Man
lést zu dem Ende 10 Pfd. krystallisirte Soda in 108 Pfd. (4 Eimer)
Wasser auf, erhitzt bis zum Kochen und setzt alsdann nach und
nach 30 Pfd. klein gestossenes Harz zu, worauf man das Kochen
bis zur vollendeten Seifenbildung unterhilt, welche gewdhnlich
innerhalb 4 bis 5 Stunden eingetreten ist. Das durch entwei-
chende Kohlensiure verursachte Steigen der Fliissigkeit ist leicht
durch einen geringen Oelzusatz zu dimpfen. Die Auflosung der
fertigen Seife wird alsdann durch ein Sieb in einen Bottich ab-
gelassen, in welchem man sie mit 40 bis 50 Pfund Stirke, die
in lauem Wasser aufgelost sind, vermischt und noch so viel Was-
ser zusetzt, dass die ganze Masse circa 1200 Pfd. (44 Eimer)
betragt. Beim Leimen des Zeuges werden bei der Anfertigung
von Schreibpapieren auf die Hollinderleere 48 Pfd. oder 2 Eimer
dieser Auflosung zugesetzt und durch 5 Pfd. in Wasser gelostem
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Alaun niedergeschlagen.  Bei Anfertigung von Packpapieren,
welche theils wegen ihrer grosseren.Dicke, theils wegen der feste-
ren Lumpe, aus der sie bestehen, an und fiir sich dem Eindrin-
gen der Flissigkeiten besser wiederstehen, ist es natiirlich erlaubt,
von den hier angegebenen Quantititen .abzubrechen.

Um sich zu iiberzeugen, ob man eine hinreichende Menge
Alaun zugesetzt hat, hat man nur néthig, etwas von dem Metall-
tuche der Maschine ablaufendes Wasser in einem Glase zu sam-
meln und einige Tropfen Lackmustinktur zuzusetzen, welche nur
leicht gerothet werden darf.

Das Stirkemehl spielt bei der Bereitung des vegetabilischen
Ieithes.eine sehr untergeordnete Rolle und kann bei moglichst
sorgfiltiger Darstellung der Harzseife ohne Nachtheil ginzlich
weggelassen werden; es giebt der Flissigkeit im Allgemeinen
eine schleimigere Beschaffenheit, so dass der durch die Alaun-
auflosung verursachte Niederschlag sich langsamer senkt und
demzufolge gleichmassiger und vollstandiger it der Faser ver-
bindet; daher denn auch bei Anwendung von Stirkemehl eine
geringere Quantitdt Leim nothwendig ist, als im entgegengesetz-
ten Falle. Dagegen wird ein aus braunem Harz dargestellter
dunkler Leim durch Stirkemehl heller in Farbe und zur Lei-
mung feinerer Papiere geeigneter, und endlich dient das Stiirke-
mehl ganz besonders, um Fehler bei der Leimbereitung zu ver-
bergen und unschadlich zu machen. — Die oben zur Bereitung
der Harzseife angegebenen Verhiltnisse namlich beziehen sich
natiirlich auf reine Materialien und namentlich auf reine krystal-
lisirte Soda, die mithin mindestens 37 Procent kohlensaures Na-
tron enthélt. Hat man nun eine schwichere Soda angewendet,
deren Natrongehalt zur vollstindigen Auflosung des Harzes unzu-
reichend war, oder wurde das Kochen zu gleichem Zwecke nicht
hinreichend lange fortgesetzt, so veranlasst das nicht aufgeldste
Harz ein starkes Ankleben des Papieres an den Walzen der Ma-
schine, wodurch die Arbeit sehr erschwert und viel Ausschuss
erzeugt wird, so wie nach dem Trocknen eine Menge kleiner
durchsichtiger Flecke im Papier. Diesen beiden Uebelstinden
wird durch einen Zusatz von Stirkemehl vorgebeugt; die klebri-
gen Harztheilchen umgeben sich dann in der stéirkehaltigen Fliis-
sigkeit mit Mehltheilchen, wodurch sie die Klebrigkeit gegen
andere Korper verlieren, wihrerd ihnen zugleich ihre Durchsich-
tigkeit nach dem Erstarren genonimen wird.
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Der Alaun ist ein Doppelsalz aus schwefelsaurer Thonerde
und schwefelsaurem Kali; erstere ist hier, wie bei dessen An-
wendung in der Farberei, der wirksame Bestandtheil. Die Thon-
erde hat zu erganischen Stoffen iiberhaupt eine sehr grosse
Anziehungsverwandtschaft: sie geht gerade keine chemische Ver-
bindung mit ihnen ein, allein sie setzt sich an ihrer Ober-
fliche und die organischen Stoffe an der ihrigen mit einer Kraft
ab, die im Stande ist, chemische Verbindungen aufzuheben, und
die daher jedenfalls in der wechsels¢itigen chemischen Bezie-
hung zwischen Thonerde und organischer Substanz ihren Grund
hat. Wird nun der mit dem Ganzzeug innig vermischtem Auf-
losung der Harzseife, die eine einfache Verbindung von Harz
mit Natron ist, in welcher das Harz die Stelle der Séaure ver-
tritt, eine Auflésung von schwefelsaurer Thonerde zugefiigt, so
verbindet sich die Schwefelsiure mit dem Kali zu einem leicht
aufloslichen Salze, wahrend die Thonerde an das Harz tritt und
eine unauflosliche Verbindung erzeugt, die in Folge jener er-
wahnten Anziehungsverwandtschaft der Thonerde sich vorzugs-
weise auf die einzelnen Theilchen des Ganzzeuges absetzt. Es
ist also ein so behandeltes Papier durch seine ganze Masse bin-
durch geleimt, da gewissermassen jede Faser von harzsaurer Thon-
erde umgeben ist. —

Es ist das gebrauchlichere Verfahren, erst die Harzseife und
dann die Alaunauflésung in den Hollinder zu geben, indess kann
man auch umgekehrt der fertig gemahlenen Masse erst die Alaun-
auflosung zuzusetzen, sie sich damit impragniren lassen und dar-
auf die Harzseife hinzufiigen, wodurch man sogar eine krifti-
gere Leimung erzielt haben wollte. —

In Betreff der Reinheit der zur Darstellung des vegetabili-
schen Leims angewandten Materialien ist man beim Einkauf
weniger Tauschungen und Nachtheilen ausgesetzt, als es bei
Potasche, Soda, Chlorkalk u. s. w. der Fall war, da schon ihr
ausseres Ansehen auf die Giite und Reinheit derselben schliessen
lasst.

Die Harze, deren man sich zur Bereitung der Harzseife be-
dient, gehéren zu den ordinareren Sorten, die namentlich von
den verschiedenen Pinusarten gewonnen werden. Je weisser das
Harz ist, desto heller von Farbe ist auch der daraus bereitete
Leim, daher die hellgelben Harze der siidlichen Gegenden, Italien,
Frankreich, Amerika, vorzugsweise zn feineren Papieren ange-



241

wendet werden, wihrend die dunkler gefiirbten Harze, so wic das
Colophonium®), nur bei der Anferticung von Mittel- und grébe-
ren Papiersorten Anwendung finden. — Dass beigemengte Holz-
theile, Rinde, erdige und steinige Verunreinigungen sowohl bei
den feineren als ordinaren Sorten als Fehler zu betrachten sind,
versteht sich von selbst.

Alaun ist eine Verbindung von schwefelsaurer Thonerde mit
schwefelsaurem Alkali, dic im krystallisirten Zustande 45,5 bis
47,7 pCt. Krystallwasser enthiilt. Das Alkali ist entweder Kali,
Natron oder Ammoniak, und die chemische Formel des Alauns,
so wie seine Zusammensetzung nach Mischungsgewichten und
Procenten der Bestandtheile, ist demnach fiir:

1. Kalialaun

4T0K0 = 9,9 pCt.
K0,80% 4 Al20%, 3803 | 24HO — (1600807 =338 -
51,2 Al20% = 10,8 -
216,0HO = 455 -
2. Natronalaun
31,0Na0 = 68 -
Na,S0% 4 Al120%,3S0% 4 24HO = 8‘60’0 S0% =350 -
51,2 AI20% = 11,2 -
2216,0H0 =470 -

3. Ammoniakalaun

SQG,ONH‘iO: 58 -
NH40,S08 - Al2 03, 3808 |- 24 HO = {160:080? =350 -
l 51,2 A120% = 11,2 -
216,0HO = 47,7 -

Natronalaun kommt wenig im Handel vor, und wird derselbe
leicht erkannt an sciner grossen Lidslichkeit und seinem Verbal-
ten beim lingeren Aufbewahren. Von Kalialaun lésen 100 Th.
Wasser bei 10° nur 22,01 Theile auf, wahrend von Natronalaun
110 Theile aunfgelost werden. — Simmtliche Alaune krystallisiren
in reguliren Octaedern oder Wiirfeln, welche beide Krystallfor-

¥) Man versteht hierunter das von dem fliichtigen Oel befreite Harz der
Terpentinsorten. So wie es in der Destillirblase zuriickbleibt, hat es schon
eine dunkle, im Durchsehen gelbbraun erscheinende Farbe, und war die De-
stillation nicht lange genug fortgesetzt, so ist es noch weich und bekannt unter
dem Namen ,gekochter Terpentin. Es wird dann in offener Luft geschmol-
zen, um es vom Wasser und noch riickstindigen Oel zu hefreien. Nach dem
Erkalten bleibt eine etwas dunklere, harte und sprode Masse zuriick, die Colo-
phon ist.

Miller, Papierfabrikation. 3. Auflage. 16
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men haufig gleichzeitig auftreten. Die Krystalle des Kalialauns
verandern sich an der Luft nicht, wobingegen die des Natron-
alauns verwittern und zu Mehl zerfallen.

Ammoniakalaun oder auch Gemische von Kali- und Am-
moniakalaun werden hingegen besonders in neuester Zeit haufig
dargestellt und angewendet, indem man zur Sparung der im
Preise hohen Kalisalze zu Gebote stehende ammoniakalische
Fliissigkeiten: gefaulten Urin, das ammoniakalische Destillat von
den Knochenbrennereien, von der Leuchtgasbereitung u. s. w., zu
gleichem Zwecke benutzt. — Der Gehalt an Ammoniak lasst
sich sehr leicht ermitteln; man hat zu dem Ende nur nothig,
gleiche Theile von fein gepulvertem Alaun und geléschtem Kalk
mit einander zu vermengen und mit Wasser zu einem Brei an-
zuriihren, worauf sich das Ammoniak sogleich durch seinen Ge-
ruch zu erkennen giebt. — Es ist iibrigens der Ammoniakgehalt
des Alauns fiir dessen technische Benutzung nicht als ein Nach-
theil, sondern im Gegentheil eher als ein Vortheil zu betrachten,
da, wie aus obigen Formeln ersichtlich, Kalialaun nur 10 Pro-
cent, Ammoniakalaun hingegen 11 Procent Thonerde enthilt;
aber man sieht hieraus iiberhaupt, dass man bei Anwendung des
Alauns 89 bis 90 Procent fremde Substanzen (Wasser, Schwefel-
saure und Alkali) zu bezahlen genéthigt ist, die wenig oder gar
nichts zu dessen Wirksamkeit beitragen. Es ist dies ein Uebel-
stand, der darin seinen Grund hat, dass die in der Natur vor-
kommenden Verbindungen — Alaunerde, Alaunschiefer, Alaun-
stein — aus denen die schwefelsaure Thonerde gewonnen wird,
mit dieser zugleich schwefelsaures Eisenoxyd geben, welches Salz
fast dieselbe Lislichkeit wie die schwefelsaure Thonerde besitzt,
und durch einfache Krystallisation nicht von dieser getrennt wer-
den kann, Man ist daher gendthigt, durch Zusatz von Alkalien
die Bildung von Doppelsalzen zu veranlassen, welche grossere
Unterschiede in ihrer Lioslichkeit darbieten, so dass das schwer
16sliche Thonerdedoppelsalz von dem Eisenoxydsalz durch Kry-
stallisation leicht geschieden werden kann. — Daher darf man
sich auch nicht wundern, dass fast jeder kiufliche Alaun einen
geringen Eisengehalt besitzt, welchen man sehr leicht an der
blauen Firbung oder dem blauen Niederschlage erkennt, welcher
entsteht, wenn man zu der Auflésung des Alauns eine Auf-
16sung von gelbem Kaliumeisencyanir (Blutlaugensalz) setzt.
Bleibt die Auflosung hierbei véllig ungetriibt und ungefirbt, so
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ist dies ein Zeichen, dass der Alaun von Eisenoxyd vollig frei
ist. [Eine geringe Beimengung von Eisenoxyd macht den Alaun
zur Leimbereitung nicht untauglich, dagegen wirde eme gros-
sere Menge den Papierstoff braun farben und Rostflecke verur-
sachen, denn das Kisenoxyd wird wie die Thonerde durch das
Alkali der Harzseife aus seiner Verbindung mit der Schwefel-
saure ausgeschieden.

Um den Thonerdegehalt des Kalialauns zu bestimmen, ge-
niigt es, eine gewogene Quantitat in cinem bedeckten Porzellan-
tiegel allmilig bis zum schwachen Glithen zu erhitzen. Der
Alaun verwandelt sich hierbei, nachdem er zunachst schmilzt,
durch Abgabe seines Wassergehaltes in eine porose Masse (ge-
brannter Alaun), von deren Gewicht 0,198 Theile Thonerde sind.
Man hat also das Gewicht des Riickstandes nur mit 0,198 zu
multipliciren, um den Thonerdegehalt zu erhalten.*)

So lange die Darstellung der Schwefelsiiure mit grosseren
Kosten und in geringerem Umfange stattfand, wie gegenwartig,
konnte an eine Darstellung der schwefelsauren Thonerde in einer
anderen Form als in der des Alauns fiiglich nicht gedacht wer-
den, dagegen man in neuerer Zeit im Stande ist, mit Vortheil
unmittelbar schwefelsaure Thonerde dadurch darzustellen, dass
man schwach gegliihten und gemahlenen Porzellanthon oder
eisenfreien Topferthon mit verdiinnter Schwefelséure in bleiernen
Gefissen bis zur Sattigung der letzteren erhitzt. Die Masse
wird darauf mit Wasser ausgelaugt und die Lauge so weit ein-
gekocht, bis sie beim Erkalten zu einer festen Masse erstarrt,
worauf sie in schickliche Formen ausgegossen und in platten,
zolldicken Tafeln als concentrirter Alaun in den Handel ge-
bracht wird.

Der concentrirte Alaun wird neuerdings von Otto Senff
in Halle a. S. und dann vorzugsweise im nordlichen England, in
Newecastle und Sowerby - Bridge, dargestellt, und scheint in sei-
ner reinsten Form durch die Formel Al203,3503-+18H20
ausgedriickt werden zu konnen; er enthalt alsdann 15,4 Procent
Thonerde und 48,5 Procent Wasser. Allein der Wassergehalt
und mit ihm natiirlich auch der Thonerdegehalt schwanken in
sehr weiten Grenzen; so enthielt eine von B. v. d. Becke in

*) Kin in jeder Beziehung sehr reiner Kalialaun ist der sogenannte Patent:

Alaun von Cunheim in Berlin,
16*
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Hamburg unter dem Namen Aluminat bezogene schwefelsaure
Thonerde 54,7 Procent Wasser und 12,4 Procent Thonerde, wih-
rend eine von Senff in Halle gelieferte Probe 46,2 Procent
Wasser und 17 Procent Thonerde gah, wovon ein geringer Theil
nicht an Schwefelsdure, sondern an Kieselsdure gebunden und
unaufléslich war, — Der Gehalt an Wasser und Thonerde ist
sehr leicht und ganz auf dieselbe beim Kalialaun beschriebene
Methode zu ermitteln. Eine abgewogene Menge des concentrir-
ten Alauns wird in einem gewogenen Porzellantiegel successive
bis zum schwachen Glithen erhitzt; der sich hierbei ergebende
Gewichtsverlust rithrt von entwichenem Wasser her. Der Riick-
stand ist schwefelsaure Thonerde, von welcher 0,30 Theile ihres
Grewichtes reine Thonerde sind. Interessirt es Einen nicht, den
‘Wassergehalt kennen zu lernen, so kann man eine gewogene
Menge concentrirten Alauns in einem Platintiegel bis zur Weiss-
gluth erhitzen, so lange sich noch Schwefelsauredimpfe ent-
wickeln; es bleibt hierbei nur Thonerde zuriick, deren Gewicht
man also unmittelbar bestimmen kann.*) — Diese leichte Unter-
suchungsart des concentrirten Alauns liess allerdings in dem
veranderlichen Thonerde- und Wassergehalt kein grosses Hinder-
niss seiner Anwendung erblicken, und bedenkt man, dass man
bei seinem Einkanf nicht gendthigt ist, ein in diesem Falle durch-
aus unwirksames Kalisalz mitzukaufen, so musste es theoretisch
entschieden vortheilhafter erscheinen, concentrirten Alaun zur
Leimbereitung anzuwenden In der Praxis jedoch hat sich dies,
wenigstens fiir den Verfasser dieses, nicht bestatigt: die schwefel-
saure Thonerde enthilt stets grosse Mengen Eisenoxyd (jenes
oben angefiihrte Aluminat enthélt davon an 2 Procent, das von

*) Fiir die Bestimmung der Thonerde in Alaun und schwefelsaurer Thon-
erde besitzen wir auch eine sehr einfache volumetrische Methode: die Thon-
erdeverbindung wird in heissem Wasser gelést, durch Chlorbariumlésung die
Schwefelsdure ausgefillt, die nicht filtrirte Fliissigkeit durch Lalkmustinktur ge-
rothet und darauf mittelst Ammoniak-, Natron- oder Kalildsung von bestimmtem
Gehalt blau titrirt. — Bedient man sich hierzu der vorhandenen Natron-Probe-
16sung, so hat man zu beriicksichtigen, dass die schwefelsaure Thonerde 3 M.G.
Schwefelsiure enthdlt und dass daher 93 = 3 M.G. Na 51,2 = 1 M.G. Thon-
erde entsprechen. — Die Farbenumwandlung ist jedoch nicht so in die Augen
fallend, dass wir diese Methode dem Techniker empfehlen kdénnten. — Bei der
Bestimmung des Wasser- oder Thonerdegehalts durch schwaches oder starkes
Gliihen muss ibrigens bemerkt werden, dass man die Erhitzung so lange zu
wiederholen hat, bis man auf ein constantes Gewicht kommt, —
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Senff allerdings bei Weitem weniger), so dass sie fiir feinere
Papiere keine Anwendung finden kann, — Ob vielleicht dadurch,
dass man die Darstellung der schwefelsauren Thonerde mit der
Gewinnung der Stearinséure vereinigt, wie Cambaceres*) vor-
geschlagen hat, spiter ein reineres und gleich billiges Produkt
in den Handel gebracht werden wird, miissen wir dahin gestellt
sein lassen.

Geringere Grade von Festigkeit werden durch Anwendung
gewohnlicher Seifen erreicht, welche man gleich der Harzverbin-
dung zersetzt; stearinsaure und margarinsaure Thonerde sind es
alsdann, welche sich um die Papierfaser legen, die Poren des
Papiers ausfiilllen und das Eindringen von Fliissigkeiten verhin-
dern. In neuerer Zeit diirfte jedoch nur selten diese Art der
Leimung vorgenommen werden, da man durch geringe Quanti-
titen vegetabilischen Leimes dasselbe Resultat sicherer und mit
geringeren Kosten erreicht. Nur die Wachsseife wird ihrer rei-
nen Weisse wegen noch hier und da bei der Anfertigung feiner
Schreibpapiere angewendet. Man stellt diese Wachsseife nach
Canson auf folgende Weise dar: 2 Gewichtstheile kaustischer
Natronlauge von 5 Grad Beaumé werden mit 1 Gewichtstheil
weissen Wachses so lange gekocht, bis eine vollstindige Auf-
l6sung des letzteren erfolgt ist, worauf man dieselbe in das 3- bis
4fache Gewicht kochenden Wassers giesst und mit dieser Fliis-
sigkeit 3 Gewichtstheile Starkemehl, welches, um Klumpenbildung
zu vermeiden, vorher mit kaltem Wasser angerihrt worden ist,
durch anhaltendes Umrithren so innig wie moglich vermengt.
Von dieser Leimfliissigkeit fiigt man dem Zeuge im Hollander
so viel zu, dass auf die Leere 1 Pfund Wachs und 2 Pfund
Natronauflosung kommen, und bewirkt die Zersetzung durch Zu-
satz von 1,Pfund Alaun im aufgelosten Zustande.

Um dem Papiere eine grosse Weichheit und Biegsamkeit zu
ertheilen, schlaigt Brown vor, der Masse im Hollinder circa
5 Procent Glycerin (Oelsiiss, aus der Seifenunterlauge gewonnen)
zuzusetzen; da das Glycerin aber nicht trocknet, so dirfte ein
solcher Zusatz hochstens bei Anfertigung von Kopirpapier mit
einigem Vortheil verkniipft sein.*¥*) —

Man hat den in der Masse geleimten Papieren mehrere nicht

#) Polytechnisches Journal von Dingler, Bd. CXXVIL p. 301.
*%¥) Centralblatt 1859 p. 239.
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unbegriindete, auf ihre absolute Festigkeit und Oberflichen-
beschaffenheit Bezug habende Vorwiirfe gemacht, die hier etwas
genauer betrachtet zu werden verdienen, zumal man geneigt ge-
wesen ist und stellenweis noch ist, dieselben auf das Maschinen-
papier iberhaupt zu iibertragen. — Unter absoluter Festigkeit
ist der Widerstand zu verstehen, welchen ein Papier dem Zer-
reissen entgegensetzt, und es ist dieselbe mithin verschieden von
dem, was man den Angriff oder den Klang des Papiers nennt.
Letzterer wird durch die Art und Weise des Trocknens bedingt
und héngt mit einem gewissen Grade von Sprodigkeit zusammen,
welchen das Papier bei schnellem Trocknen erhéilt, und ganz
besonders, wenn es hierbei in einem sehr gespannten Zustande
sich befindet. Die absolute Festigkeit hingegen hangt bei sonst
gleich guter Beschaffenheit des Ganzzeuges von der innigen und
vollstindigen Verfilzung der einzelnen Fasern ab, und eine kurze
Ueberlegung lisst leicht erkennen, welchem Papiere, dem in der
Masgse oder dem im Bogen geleimten, in dieser Beziehung der
Vorzug gebiihrt.

Bei dem in der Masse geleimten Papiere hatte sich die
Leimsubstanz, die Verbindung von Harz und Thonerde, auf die
organische Faser bereits niedergeschlagen, noch ehe dieselbe auf
die Maschine gelangte; dieselhe hat dadurch ihre natiirliche
Weichheit, Biegsamkeit und Anziehung fiir das Wasser ver-
loren, durch das Riitteln des Metalltuches geht das Wasser leicht
fort und die einzelnen Fasern legen sich neben einander, ohne
sich in einander zu verschlingen. Dagegen bei dem im Bogen
geleimten Papiere hat die organische Faser, aus welcher der
Bogen gebildet wird, wenn sie auf die Maschine kommt, noch
alle ihre urspriinglichen Eigenschaften; sie ist weich, biegsam,
zur Bildung von Léckchen geneigt und durch und. durch von
Wasser impragnirt, welches sie hartnickig zuriickhilt. Daher
bildet (unter der Voraussetzung eines gut gemahlenen Ganzzeu-
ges) die Gesammtmasse der Faserchen einen langen, breiigen,
das Wasser stark zuriickhaltenden Stoff, welches letatere durch
das Riitteln des Metalltuches der Maschine nur langsam entweicht
und den einzelnen Fasern hinreichend Zeit lasst, der riittelnden
Bewegung folgend, sich nach allen Richtungen hin in einander
zu verschlingen und zu verfilzen. Es ist somit klar, dass von
aus gleich gutem Stoff gefertigten Papieren das ungeleimte eine
grossere Festigkeit besitzen wird, als das in der Masse geleimte,
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und dass dies ganz allgemein der Fall ist, es mag das Papier
auf der Maschine oder mit der Hand gefertigt worden sein. Er-
hilt aber das bereits fertige Papier noch einen thierischen Leim,
so wird dadurch von neuem seine Festigkeit vermebrt, denn,
wie bereits auseinandergesetzt, bildet dieser Leim nach dem
Trocknen auf beiden Seiten des Papiers eine zusammenhingende
Schicht thierischer Gallerte, welche mnatiirlich dem Zerreissen
ebenfalls einen gewissen Widerstand entgegensetzt, der als eine
Vermehrung der absoluten Festigkeit des Papiers betrachtet wer-
den muss.

Die Erfahrung bestétigt vollkommen die Richtigkeit der hier
aufgestellten Behauptungen, denn nach angestellten Versuchen
ist die Festigkeit des in der Masse geleimten Papieres durch-
schnittlich um 25 Procent geringer, als die des im Bogen ge-
leimten. *)

Eben so iibt, wenigstens fiir gewisse Zwecke die Leimung
in der Masse einen nachtheiligen Einfluss auf die Beschaffenheit
der Oberfliche des Papiers aus. Bei dem mit thierischem Lieime
geleimten Papiere gleitet die Feder tiber den Gallertiiberzug, bei
dem in der Masse geleimten iiber die Papiermasse selbst. Beim
Schreiben mit der Giénsefeder ist dieser Unterschied von geringer
Bedeutung, ja, falls dic Leimung zu stark oder das Satiniren
iibertrieben worden war, kann es sich auf dem thierisch geleim-
ten Papiere weniger angenehm schreiben, als auf in der Masse
geleimten, allein jenes ist unbedingt diesem vorzuziehen beim Ge-
brauch von Stahlfedern und bei allen mit dem Zeichnen zusam-
menhéingenden Operationen, dem Tuschen, Férben, dem Gebrauch
der Reissfeder und des Gumumi’s. Letzteres besonders ist der
wahre Probirstein fiir eine feste compacte Oberfliche. Beim in
der Masse geleimten Maschinenpapier setzen sich Féserchen in
die Reissfeder, die Rander der starken Striche werden nicht so
scharf, beim Firben und Tuschen sinkt die Fliissigkeit zu schnell
ein und das Gummi greift, wenn man eine Stelle nur etwas an-
haltend damit reibt, die Oberfliche an, macht sie wollig, nimmt
feine Striche der Reissfeder weg etc. Beim Zeichnenpapier zeigt
sich demnach der Vortheil der thierischen Leimung und Luft-
trocknung am evidentesten, und jeder, der sich mit Zeichnen be-
schaftigt, wird hiervon zu sagen wissen.

*) Napier’s Encyclopaedia britanica Bd, 96.
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Diese allen in der Masse geleimten Papieren in gleicher
Weise anhéingenden nachtheiligen Eigenschaften haben die eng-
lischen Fabrikanten veranlasst, auch bei Maschinenpapieren die
alte Lieimmethode beizubehalten. Sie haben jedoch durch Ein-
filhrung allerdings kostspicliger, aber sehr zweckmissiger Vor-
richtungen es verstanden, den durch das Eintauchen der Bogen
in die Leimauflosung und durch langsames Trocknen verursach-
ten Zeitverlust fast auf Null zu reduciren; wir werden, beim fer-
tigen Maschinenpapier angelangt, ndher auf diese Vorrichtungen
eingehen.

In Deutschland, wo hauptsichlich nur billiges Fabrikat anf
guten Absatz rechnen kann, hat die Kostspieligkeit des englischen
Verfahrens die Fabrikanten von der Nachfolge ihrer tiberseeischen
Collegen abgeschreckt und sie vielmehr veranlasst, eine Methode
aufzusuchen, welche die Vortheile beider bisher tblichen in sich
vereine, namlich Leichtigkeit und Billigkeit der Ausfithrung mit
Festigkeit und tadelloser Oberflachenbeschaffenheit des Fabrikats,
Man glaubte diese Resultate erreicht, wenn es gelange, den thie-
rischen Leim als Massenleim zu benutzen. Vornehmlich waren
es in neuester Zeit die Besitzer der wohl renommirten Papier-
fabrik Spechthausen bei Neustadt-Eberswalde, Gebriider Ebart,
welche derartigen Versuchen manche Opfer brachten, und nach-
dem sie bereits im Jahre 1845 ein Patent auf die Erfindung, Pa-
pier mittelst Thierleims in der Massc zu leimen, acqui-
rirt hatten, in einem Rundschreiben im December 1847 erklirten,
dass es ihnen zwar nicht gelungen sei, die Schwierigkeiten, welche
sich der Benutzung des reinen animalischen Leims auf der Ma-
schine entgegenstellen, ganz zu beseitigen, dass sie aber durch
Anwendung dieses Leims und der Harzseife zu Resultaten gelangt
seien, die bei voller Sicherheit des Erfolges auch in Riicksicht
aut Oekonomie und bequeme Arbeit nichts zu wiinschen iibrig
lassen, und dass sie um so weniger anstehen, ihre Erfahrungen
den Papierfabrikanten anzubieten, als das auf solche Weise ge-
leimte Papier neben den bekannten Vorziigen des thierischen
Leims demselben mehr Klang und gréssere Festigkeit zu geben,
noch die wichtige Eigenschaft besitzt, durch die Gegenwart der
Harzseife gegen den Angriff der Wiirmer geschiitzt zu sein. Die
Herren Gebrider Ebart bieten ihr Verfahren als Geheimniss
zum Kauf und verpflichten auch den Kaufer, es als solches zu
bewahren; es geht indess aus den Bedingungen des Kaufkontrak-



249

tes hervor, dass sie sich, wie bel dem Lieimen mit Harzseife des
Alauns, so auch hier eines Niederschlagsmittels bedienen, um den
thierischen Leim wit der Faser zu verbinden. Nach der chemi-
schen Beschaffenheit der Leimsubstanz ist Alaun als Fallungs-
mittel nicht zu benutzen. EKine gewohnliche Alaunléosung bewirkt
in einer Leimauflosung keine Fillung, setzt man aber zu einer
alaunhaltenden Leimfliissigkeit eine Auflésung von Kali oder Na-
tron, so fallt Leim in Verbindung mit basisch schwefelsaurer
Thonerde nieder. Der Niederschlag sieht indess wie reine Thon-
erde aus und diirfte sich schlecht als leimende Substanz bewiih-
ven. Dagegen sind unter den mit geringen Kosten zu beschaffen-
den Substanzen als Nicderschlagsmittel anwendbar: Chlorzinn,
Gerbsiure, schwefelsaures Eisenoxyd. Chlorzinn, ein auch in der
Farberei hinfig angewendetes Salz, giebt mit Leim ein weisses,
zusammenhiéngendes, sehr elastisches Coagulum, wahrend Gerb-
saure in der Leimauflosung einen weissen, kiseartigen Nieder-
schlag erzeugt. Bei Anwendung von Geerbsiure diirfte ein Zu-
satz von Alaun oder irgend einem Thonerdesalz die Befestigung
des Leims auf der Faser sehr begiinstigen. — Kine Auflosung
von schwefelsaurem Eisenoxyd bewirkt in der Leimauflésung bei
gewohnlicher Temperatur keinen Niederschlag, erhitzt man aber
die Flissigkeit oder vermischt sie mit einer alkalischen Lauge,
so fillt ein rothlichgelber zusammenbackender Niederschlag, wel-
cher eine Verbindung von Leimsubstanz mit schwefelsaurem Eisen-
oxyd ist. Dieser Niederschlag ist allerdings etwas stark gefirbt,
allein die Untersuchung der Asche eines auf Ebart’sche Art
geleimten Papieres ergab neben Thonerde einen starken Eisen-
oxydgehalt, so dass es wohl moglich ist, dass ein Eisensalz als
Niederschlagsmittel benutzt wurde. *)

Ganz abgesehen aber davon, welches Niederschlagsmittel sich
als das vortheilhafteste bewihren moge, so geht doch schon aus
der Theorie, welche wir von beiden Leimmethoden entwickelt
haben, hervor, dass weder dieser noch irgend ein anderer Mas-
senleim dem Papier alle diejenigen KEigenschaften in gleichem
Grade ertheilen kann, welche die Leimung im Bogen ihm giebt.
Denn lassen wir es einstweilen, bis zahlreichere Versuche vorlie-

*) Die qualitative Untersuchung der Asche eines Papiers aus der Ebart-
schen Fabrik ergab als unorganische Bestandtheile: schwefelsaures Kali, Kalk-
erde, Thonerde, Eisenoxyd und geringe Spuren von Chlor.
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gen, dahingestellt, ob nicht der auf die Faser niedergeschlagene
Thierleim eben so wie die Harzseife einer innigen Verschlingung
oder Verfilzung hinderlich ist, und glauben es den Gebriidern
Ebart, dass das nach ihrer Methode geleimte Papier an Festig-
keit keinem anderen nachstehe, so ist es doch rein unmoglich,
dass es diejenige Oberflichenbeschaffenheit besitze, welche das
im Bogen geleimte als Zeichnenpapier so gesucht macht. Denn
wie schon erwihnt, der gewohnliche thierische Leim ist eine Auf-
16sung von Gallert in Wasser, daher jene diesem iiberall hin
folgt, bis sie durch Verdampfung des letzteren an der Oberfliche
des Papiers getrennt werden und die Gallert nun als eine zusam-
menhingende Schicht zuriickbleibt. Der Ebart’sche Leimn hin-
gegen ist, wie die Harz-Thonerde, ein unanfloslicher Niederschlag,
der sich auf der Faser befestigt und das Wasser entweichen
lisst, ohne ihm auf die Oberfliche zu folgen, dicses bietet daher
wiederum Berg und Thal dar, erschwert die Wegnahme der
Zeichnung durch Gummi, und kann an radirten Stellen durch
einen nassen Schwamm die frithere Glatte nicht wieder erhalten.

Dasselbe diirfte auch fiir die von Rudel und Kaufmann,
sowie durch Flinsch als Geheimniss angebotenen Leimmethoden
gelten, und da iiberdies diese Methoden kostspieliger sind als
die mittelst Harzseife, so ist es sehr fraglich, ob sie je einer aus-
gedehnten Anwendung sich erfreuen werden.

X. Die Papiermaschine,

Der durch sorgfaltiges Waschen und Antichlor von Chlor
und freier Siure befreite, lang und weich gemahlene, geleimte
und geblaute Stoff wird nun aus dem Hollinder in die Vorraths-
biitte fiir die Maschine abgelassen, worin eine Riihrvorrichtung
ihn in steter Bewegung erhilt, um das sich zu Bodensetzen von
Zeug und Farbestof zu vermeiden. Aus dieser Vorrathsbiitte
gelangt ‘der Stoff durch verschiedene Vorrichtungen, die theils
ein Reinigen desselben von fremden Substanzen, Sand, Knoten
u. s. w., theils eine Regulirung des Zuflusses bezwecken, auf die
Papiermaschine.

Die Papiermaschine, urspriinglich eine franzésische Erfindung,
die vorzugsweise den Englindern ihre gegenwirtige Vollkommen-
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heit verdankt, hat einen kaum glaublichen Umschwung in dem
gesammten Industriezweige verursacht. Es ist hochst interressant
und lehrreich, die von Robert angegebene Idee in allen Phasen
ihres Wachsthums zu verfolgen und die durch Didot, Berte
und Grevenich, Désétables, Leistenschneider, Bilbille,
und Lenteigne, Portier und Durieux, Brahma, Denison
und Harris, Gamble, Cameron, Foudrinier, Dickinson,
Keferstein, Corty und Andere successive daran bewirkten
Abinderungen und Verbesserungen kennen zu lernen, bis die Ge-
schicklichkeit und Sachkenntniss eines Donkin und Chapelle
eine Papiermaschine herstellten, welche man geneigt ist, als eine
in allen ihren Theilen vollendete zu betrachten. — Hierauf in-
dess, so wie iiberhaupt auf eine detaillirte Beschreibung dieses
mechanischen Kunstwerks einzugehen, miissen wir verzichten, da
namentlich die Grosse und Menge der hierzu erforderlichen Zeich-
nungen die uns gesteckten Grenzen iiberschreiten wiirden, und
wir beschrainken uns mithin auf eine allgemeine Darstellung der
Maschine und ibrer Arbeit, so wie der neuesten daran angebrach-
ten Verbesserungen. *)

Die Papiermaschinen zcrfallen, je nach der Art der Aufspan-
nung des Metalltuches, der sogenannten Form, in zwei Klassen.
Bei der cinen, den Maschinen mit gerader Form, den am hiufig-
sten angewandten, besitzt die Form die Gestalt eines langen, end-
losen, d. h. in sich selbst zuriickkehrenden Gewebes, welches
tiber parallele horizontale Walzen so gelegt und ausgespannt ist,
dass sein oberer Theil eine vollig ebene Fliache bildet, vergleiche
Fig. 36. An der einen schmalen Seite dieser Fliche fliesst der
Zeug auf dieselbe; zugleich macht die Form durch die Umdre-

*) Ausfiihrliche Beschreibungen von Papiermaschinen findet man in:

Recueil des machines, instrumens et apparats qui servent a P'économie rurale
et industrielle, par le Blanc III partie, 1 livraison.

Annales de 'industrie frangaise et étrangére. Tom 1. Paris 1324, pag. 334.

Kunst- und Gewerbeblatt des polytechnischen Vereins fiir Bayern. 1828,
Seite 447,

Verhandlungen des Vereins zur Beférderung des Gewerbfleisses in Preussen.
Jahrgang fiir 1850, p. 106.

Unter den Maschinenbau-Anstalten Deutschlands, deren Papiermaschinen
sich eines guten Rufes zu erfrenen haben, miissen wir ganz besonders die von
Sigl in Berlin und Wien hervorheben, welche bereits 15 complette Papier-
maschinen nach verschiedenen Orten Deutschlands und Russlands geliefert hat,
die simmtlich zur grossten Zufriedenheit der Besitzer arbeiten. —



252

hung der Walzen, iiber welche sie gelegt ist, eine gleichformig
fortschreitende Bewegung von der eben erwihnten schmalen Seite
nach der gegeniiberstehenden, wo das gebildete Papier durch
eigene Walzen abgenommen und der weitern Behandlung iiberlie-
fert wird. — Bei den Maschinen der zweiten Klasse, den Cylin-
dermaschinen, ist die Form ein hohler, mit Draht {berzogener,
horizontal liegender Cylinder, der sich um seine Achse dreht.
Diese Cylinderform ist auf beiden Seiten durch zwei kupferne
Boden geschlossen, von denen jedoch der eine an der Stelle des
Zapfens durchbrochen ist, wm das in die Form eindringende
Wasser entweichen zu lassen. Die Form liegt namlich bis nahe
zur Halfte in einem Kupfertroge, der stets gleichmissig mit Pa-
piermasse angefiillt erhalten wird. Das Wasser dieser Masse
dringt durch das Sieb der Form in das Innere derselben, wih-
rend der Papierstoff auf der Oberfliche des Cylinders haften
bleibt, am obersten Punkte der Peripherie von einer mit Filz
iiberzogenen Walze abgenommen, auf ein Filztuch ohne Ende
iibertragen und dann in gleicher Weise weiter behandelt wird,
wie bei den Maschinen mit gerader Form. Es ist, so viel be-
kannt, mit derartigen Maschinen noch nicht gelungen, andere, als
starke und grobe Papiersorten, Packpapiere und Tapetenpapiere
zu erzeugen, wohingegen mit denen der ersten Klasse alle Pa-
piere, von den feinsten Postpapieren an bis zu den stirksten
Packpapieren, gleich vollkommen gefertigt werden kénnen, da-
her auch nur diese hier ausschliesslich Beriicksichtigung ver-
dienen®),

Zu grosserer Uebersichtlichkeit kann man die simmtlichen
Theile der Papiermaschine nach ihren Funktionen in 5 Gruppen
vereinigen: 1) Die Zeugbiitte nebst den Vorrichtungen, durch
welche die flissige Masse in Bewegung und dadurch in stets
gleicher Mischung erhalten, von Knoten und anderen Unreinig-
keiten gereinigt, und ihr Zufluss nach der Form regulirt wird.
2) Die Form selbst. 3) Der Pressapparat, aus einer Anzahl Wal-
zen bestehend, zwischen welchen das lange, auf der Form un-
ausgesetzt sich bildende Papierblatt durchgeht, um grossten-

*) Eine ziemlich genaue Beschreibung und Abbildung einer Cylinder-
maschine befindet sich in dem technischen Worterbuche von Karmarsch und
Heeren, 2. Bd. p 577. — Angefertigt sind solche Maschinen von A. Kdch-
lin et Comp. in Mihlhausen im Elsass.
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theils vom Wasser befreit und zugleich verdichtet zu werden.
4) Der Apparat zum Trocknen und Glitten, hauptsichlich aus
hohlen metallenen 'Walzen, die durch Dampf geheizt werden,
bestehend. 5) Ein Haspel, um welchen das fertige Papier sich
aufwickelt.

Die Zeugbiitten, deren gewohnlich zwei vorhanden sind, ha-
‘ben je nach dem Umfange des Geschifts und den vorhandenen
Localititen sehr verschiedene Dimensionen, gewohnlich sind sie
im Stande, 6 bis 7 Hollinderleeren aufzunehmen. In ihrem In-
nern bewegt sich eine hélzerne Rithrvorrichtung, die an einer
stehenden Welle befestigt ist, welche durch den Boden der Biit-
ten hindurchgeht und von unten ihre Bewegung erhilt. Aus den
Zeugbiitten wird der Stoff durch ein am Boden derselben an-
gebrachtes, mit einem Hahn zu verschliessendes Rohr entweder
unmittelbar nach einem runden hélzernen Kasten geleitet, worin
er mit Wasser verdiinnt und mittelst eines Schopfrades auf die
Maschine gehoben wird, oder einer Vorrichtung zugefithrt, die
den Zweck hat, der Maschine, es mag dieselbe langsam oder
schnell arbeiten, und es mogen die Zeugbiitten ganz oder nur
zum Theil angefiillt sein, stets dieselbe Menge Stoff zuzufiihren.
Die Wichtigkeit solcher Zeugregulatoren springt in die Augen,
denn bei der bedeutenden Menge Papier, welche eine Maschine
taglich liefert, erwachst dem Fabrikanten ein nicht unbedeuten-
der Verlust, wenn der Ballen nur um einige Pfunde schwerer
gearbeitet wird als nothig ist, wahrend zu leichte Waare nicht
nur durch Decortrechnung pecuniiren Nachtheil bedingt, sondern
anch den Ruf der Fabrik mit der Zeit untergrabt. Die Zeug-
regulatoren indess, als Zwischenglied zwischen Zeugbiitten und
Maschine, konnen im ginstigsten Falle nur bewirken, dass der
Maschine in jeder Zeiteinheit ein gleiches Volumen des in den
Biitten enthaltenen Stoffes zugefithrt wird. Dieser Stoff selbst
aber kann dick- oder diinnflissig sein, und daher ein stirkeres
oder schwicheres Papier geben, je nachdem die Hollinder star-
ker oder schwécher betragen wurden und wenig oder viel Was-
ser beim Entleeren nachgegeben wurde. Es wird demnach durch
derartige Regulatoren nur dann ein sicheres Resultat erzielt wer-
den, wenn schon bei der Betragung der Hollinder darauf ge-
sehen wird, dass stets gleich viel Halbzeug derselben Hadern
mit gleich viel Wasser verarbeitet werde; dies ist aber rein un-
méglich, und demnach auch die Wirkung der Zeugregulatoren
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keine absolute. In diesem Umstande mag neben der Unvollkom-
menheit mancher Apparate selbst die Ursache liegen, dass die
wenigsten der bisher construirten Regulatoren von Seiten der Fa-
brikanten Beifall fanden und man, wo dergleichen angebracht
worden waren, sie nach kurzer Zeit wieder entfernte. Allein ist
ein Regulator gut construirt, so dass er, unabhangig von der in
den Zeugbiitten enthaltenen Stoffmenge, der Maschine stets ein
gleiches Volumen Stoff zufiihrt, und lisst er ohne Unterbrechung
des Ganges der Maschine leicht eine Verinderung dieses Volu-
mens zu, so wird er dem aufmerksamen Maschinenfiihrer jeden-
falls zur Erreichung eines gleichférmigen Papiers wesentliche
Dienste thun, denn wihrend sich ohne Regulator der Zufluss
des Stoffes in jedem Augenblick verandert, hat er bei Anwendung
desselben nur darauf zu achten, ob durch das Hinzukommen
einer Hollanderleere die Dichtigkeit des Stoffes verandert wurde.
Mit gutem Gewissen kann nun der in Fig. 37 und 38 darge-
stellte Regulator als ein solcher empfohlen werden, der, so weit
nach dem eben Gesagten eine Regulirung méglich ist, allen An-
forderungen entspricht.

E und F sind kupferne Rohren, welche am unteren Boden
der Zeugbiitten den Stoff aufnehmen und nach dem ebenfalls
kupfernen senkrechten, im unteren Theile mit einer Erweiterung
versehenen Rohre J fiihren, dessen unterste Oeffnung durch das
konische Ventil ¢ verschlossen wird. Um zunachst dem Papier-
stoffe den Fortgang durch diese Oeffnung moéglich zu machen,
muss das Ventil ¢ an der schwachen Messingstange C mittelst
der Hand in die Hohe gehoben werden, spater hingegen wird
das Heben und Senken des Ventils durch den Schwimmer B
veranlasst. Aus dem Rohre .J tritt namlich der Stoff in einen
holzernen Kasten, der durch eine holzerne Scheidewand in zwei
Abtheilungen getheilt ist, die am unteren Theile der Scheidewand
mit einander communiciren. In den ersteren kleineren Theil passt
ziemlich genau der Schwimmer B, der an einer Schnur héngt,
die uber die Riemscheibe % lauft und an dem anderen Ende ein
Gegengewicht zu dem Schwimmer B tragt. Auf der Welle der
Riemscheibe £ sitzt gleichzeitig das Excentricum &, welches durch
seine Bewegung den einarmigen Hebel m, so wie die daran be-
festigte Stange (' hebt oder senkt, und somit das Ventil ¢ offnet
oder schliesst und den Zufluss von Stoff regulirt. Es ist indess
klar, dass Schwimmer und Ventil nur dann das Zustromen re-



255

guliren konnen, wenn auch der weitere Abfluss nach der Ma-
schine hin stets derselbe bleibt. Denn es leuchtet ein, dass, wenn
dieser Abfluss bestindig wichst, der Schwimmer immer tiefer
sinkt, bis das Ventil so weit als nur moglich gedffnet ist. Die-
ser Abfluss wird nun durch die doppelte aus Kupfer gearbeitete
archimedische Schraube A regulirt; dieselbe erhalt ihre Bewe-
gung durch mehrere Zwischenvorrichtungen von der auf der Be-
triebswelle befestigten Riemscheibe #, diese iibertragt namlich
zunichst mittelst eines Riemens dic Bewegung auf die kleinere
Riemscheibe o, welche auf derselben Welle wie die konische
Trommel P befestigt ist. Von P’ wird die Bewegung an eine
ganz ahnliche, nur umgekehrt liegende Trommel P’ mittelst eines
Riemens iibertragen, dessen Stellung durch den mittelst der
Schraube » und der Handhabe s beweglichen Wagen ¢ bestimmt
wird, Auf der Welle der Trommel I sind zugleich die Riem-
scheiben ¢ von verschiedener Grosse behufs Nachspannung des
sich dehnenden Riemens, befestigt, welche durch einen Riemen
mit dem Scheibensystem ¢ communiciren, dessen Welle gleich-
zeitig das Zahnrad « tragt, welches unter einem stumpfen Win-
kel in das Zahnrad «’ eingreift, das auf der Welle der Schraube
befestigt ist. Es ist nun klar, dass von der Stellung des die bei-
den Trommeln P und I verbindenden Riemens die Geschwin-
digkeit der Schraube abhéngt; wird derselbe mittelst des Wagens
q nach s hingeriickt, so wird die Peripherie von P kleiner, die
von P’ grosser, und die Bewegung der letzteren mithin verlang-
samt, dagegen der Riemen bei entgegengesetzter Verriickung um
eine grossere Peripherie bei P und um eine kleinere von P lauft,
daher die Bewegung der letzteren und mit ihr die der Schraube
nothwendig zunimmt. Die Schraube A schiittet den in die Hohe
gehobenen Stoff in die Abtheilung V" aus, von wo derselbe durch
das kupferne Rohr v weiter nach dem Schopfrade und der Ma-
schine geleitet wird.

Wie bemerkt, gewihrt dieser Regulator nur die Garantie,
dass in gleichen Zeiten auch gleiche Volumina Stoff der Maschine
zugefithrt werden; allein sobald in diesen gleichen Volumen ein
verschiedenes Verhiltniss des Wassers zur trocknen Papiermasse
vorhanden ist, so wird nichts desto weniger das daraus hervor-
gehende Papier verschieden stark ansfallen, und es ist daher auch
bei Anwendung dieses Regulators unerlisslich, dass die Starke
des Papiers ab und zu gepriift werde. KEs geschieht dies ge-
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wohnlich durch Abwiegen eines Bogens; allein in neuester Zeit
hat Rieder eine Vorrichtung, Piknometer genannt, an der Ma-
schine angebracht, vermittelst welcher man in jedem Augenblick
die Starke des Papiers aus den Angaben eines Zeigers erfahrt.
Zwischen Trockenapparat und Haspel nimlich lauft das Papier
an der einen Seite zwischen zwei kleinen Walzen durch, welche
mit einem sehr fein fithlenden Hebel in Verbindung stehen. Die-
ser Hebel wirkt dann durch eine Uebersetzung auf einen Zeiger,
der auf einem Gradbogen oder Zifferblatte die jedesmalige Dicke
des fertigen Papiers in Zahlen anzeigt.¥)

Ein gleichfalls durch Einfachheit sich empfehlender Regula-
tor ist der von Tidcombe construirte, welcher in Fig. 49 dar-
gestellt ist. Die Rohre A stellt die Verbindung zwischen dem
Hauptbehilter und dem Behilter B des Regulators her. Dieser
steht durch die konische Oeffnung ' mit dem grosseren Behalter
D in Verbindung, in welchem der Brei nahezu auf constanter
Hohe erhalten wird. Aus D tritt derselbe mehr oder weniger
frei nach F, je nach der Geschwindigkeit der Maschine, und
fliesst durch G nach dieser ab. — In der Oeffnung C befindet
sich der Konus H, welcher mittelst der Stange mit Fihrung ¢
mit dem Schwimmer % verbunden ist. Dieser Schwimmer wird
von dem Brei getragen und regulirt mittelst des Konus H den
Eintritt desselben je nach seinem Abfluss aus D. An dem Ko-
nns H befindet sich ein Rand J, welcher die Oeffnung verschliesst,
wenn die Maschine still steht. In der konischen Oeffnung E
befindet sich der Konus K, der an dem Gefasse L befestigt ist,
dessen specifisches Gewicht so regulirt ist, dass alle daran han-
genden Theile sich vollkommen frei bewegen konnen. Der Ko-
nus K fallt und steigt je nach dem Stand des Regulators M, der
von der Maschine bewegt wird, und regulirt so den Ausfluss
durch E, mithin die Einstromung bei C. Der Konus K ist durch
eine Schraube und Mutter mit einer Stange verbunden, welche
oben ein Rad N tragt, mittelst dessen der Konus je nach der
verlangten Dicke des Papiers gestellt werden kann., Ein am Rade
angebrachter Zeiger giebt auf einer Skala den Stand des Konus
an und erleichtert so dessen Stelling. — Um den Konus durch
die Maschine zu reguliren, steht derselbe mit dem Hebel O und
dieser einerseits mit einer verstellbaren Gabel, andererseits durch

*) Dingler’s polytechnisches Journal, Bd. 105, p. 315.
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die Stange P mit dem Regulator M in Verbindung. Dieser
wird durch die Maschine in der aus der Figur ersichtlichen
Weise bewegt.

An jeder Seite des Behilters D befinden sich ferner zwei
Rithrer 7, welche durch die Rolle U umgedreht werden. End-
lich ist oberhalb der Stange ¢ die Feder v angebracht, um den
Konus am Festsitzen in seiner Oeffnung zu verhindern. Q ist
dic Bewegungsstange mit Riemscheibe, welche durch zwei kleine
konische Radchen mit dem Regulator Af in Verbindung steht.
R ist die Triebriemscheibe mit der Losriemscheibe S. W W ist
das Gestell und der Kasten des ganzen Apparates.®)

Der Regulator von Cowan und S6bne ist der von Oechel-
hauser construirte, ohne die Verbesserungen, welche letzterer
ihm spiiter gegeben hat.®*) Er ist ein Schopfapparat, welcher
leicht ein Herumspritzen des Zeuges veranlasst und welchem wir
daher namentlich den zuerst beschriebenen unbedingt vorziehen.

Der aus dem Regulator heraustretende Zeug wird darauf
nach einem runden Behilter geleitet, in welchem entweder ein
aus vier circa 4 Zoll starken kupfernen, gebogenen Réhren be-
stchendes Kreuz oder ein hélzernes oder kupfernes Schopfrad lauft,
mittelst dessen der Zeug auf die Maschine gehoben wird.

Der Stoff wird entweder im Schopfrade mit der nothigen
Menge Wasser vermischt, oder es geschieht dies in der nachsten
Abtheilung, in welcher zu dem Ende eine mit grosser Geschwin-
digkeit sich bewegende Riihrvorrichtung angebracht ist. Aus
dieser gelangt der Zeug durch Schitzvorrichtungen, die eine gleich-
missige Vertheilung des Zeuges nach der Breite bezwecken, auf
den Sandfang, einer 2 bis 2 Fuss langen Ebene, die mit Mes-
sing- oder Zinkstében belegt ist, zwischen denen Sand und schwe-
rere Theile sich ablagern. Dem Sandfange folgt der Knotenfang
(knottes-retainer, épurateur & pate), welcher aus einem System
von dreikantigen Messingstiben besteht, die in einem Messing-
rahm, auf zwei starke Kupferdrihte aufgeschoben, so befestigt
sind, dass sie sammtlich mit einer Kanté nach unten gerichtet
sind und mithin an der oberen Seite eine Ebene bilden; durch
zwischen die Stibe eingeschobene Messingblittchen von verschie-
dener Stirke werden die einzelnen Stabe fiir feinere oder grobere

#) Centralblatt 1861 p. 197,
#%) Centralblatt 1857 p. 334 und 354.
Miiller, Papierfabrikation. 3. Auflage. 17
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Papiere einander mehr oder weniger gendhert. Damit diese Spal-
ten sich nicht durch die Knoten verstopfen, wird der Rahm
durch ein eingezacktes Rad in rascher Aufeinanderfelge ein wenig
gehoben und wieder fallen gelassen.

Das Auseinandernehmen und Wiederzusammensetzen eines
solchen Knotenfingers bei einem Wechsel des Papiers ist sehr
umsténdlich und zeitraubend, und verdient jedenfalls die neuer-
dings diesem Apparate von Bryan Donkin gegebene Construc-
tion den Vorzug. Nach dieser besteht der Knotenféinger aus vier
in einen starken Messingrahm eingelegten kupfernen Platten, in
denen je nach der Feinheit des zu fertigenden Papiers engere
oder weitere Schlitze angebracht sind und die leicht herausge-
nommen und durch andere ersetzt werden konnen.

Thomas Donkin, mit obengenanntem Hause in Verbin-
dung stehend, giebt den geschlitzten Platten eine wellenformig
gebogene Form, wie aus Fig. 50 ersichtlich, welche gestattet, sie
schwicher im Metall zu fertigen und dabei die Leistungsfahig-
keit erhoht. Die Unreinigkeiten und Knétchen, welche auf den
Boden der Vertiefungen fallen, konnen zugleich von da leichter
als bisher weggenommen werden, —

Von F. E. Thode wird der von Easton Amos and Sons
patentirte Knotenfinger sehr empfohlen, bei welchem das Durch-
passiren des Stoffes durch die Schlitze nicht durch ein Riitteln
und Schiitteln, sondern durch Saugen erleichtert und bedingt
wird, welches durch dehnbare Platten von Kautschuk oder Gutta-
percha ausgefithrt wird.*) Bel breiten und schnell arbeitenden
Maschinen sind zwei solcher Knotenfanger nothig, welche zu-
sammen 260 Pfund Sterling ab London kosten, wahrend bei klei-
neren Maschinen einer fiir 163 Pfund Sterling geniigt. — Der
hohe Preis so wie die Veranderlichkeit der Elasticitat des Kaut-
schuks sowohl als der Guttapercha diirften einer ausgedehnten
Anwendung dieses Apparates sehr hinderlich sein und glauben
wir wohl den Donkin’schen Knotenfinger am meisten empfehlen
zu konnen, welcher sich allen iibrigen gegeniiber durch grosse
Einfachheit auszeichnet. *¥*)

*) Centralblatt 1860 pag. 9.

*¥) Knotenfinger von mehr oder weniger complicirter Construction sind be-
schrieben in: Dingler’s polytechnischem Journal Bd. CX. p. 1; Schweder-
mann’s polytechnischem Centralblatt 1853, Lieferung 23; Rudel’s Centralblatt
fiir deutsche Papierfabrikation 1858 p. 59, 1862 p. 31.



259

Die Reinigung des Stoffes von Sand und Knoten ist unstrei-
tig bei der Anfertigung von feinen Papieren von der gréssten
Wichtigkeit, allein wenn auf das Sortiven, Schineiden und Kochen
der Lumpen die gehdrige Sorgfalt verwendet wurde, so diirfte
ein Sand- und ein Knotenfinger, beide vorausgesctzt gut con-
struirt, sich als vollkommen ausreichend erweisen, und man muss
es wohl als cine etwas fiibertriebenc Sorgsamkeit bezeichnen,
wenn Planche .4 Sandfinger, jeder von 6 Fuss Linge, und
4 Knotenfanger anwendet.

Der von den Knoten befreite Zeug fliesst zwischen den
Stiben hindurch in die darunter befindliche Biitte und gelangt
aus dieser durch eine Schiitzvorrichtung tiber einen Lederstreifen,
oder, wic man c¢s in England hiufig findet, iiber cinen Streifen
von mit Gummi elasticum iiberzogenen leinenen Stoff auf das
Metalltuch. Die Anwendung von Schiitzvorrichtungen zum Awuf-
lassen des Zeuges auf die Maschine wird seltener angetroffen,
als sie es verdient, denn es gewihrt dieselbe den Vortheil, dass
der Zeug mit mehr Kraft auf das Metalltuch flicsst und das
Wasser weiter mit fortgeht, wodurch eine vollstindigere Verfil-
zung der Papierfasern moglich wird. Indess ist es nothwendig,
3 Schiitzoffnungen anzubringen, denn je nachdem der Zeug sehr
weich oder resch gemahlen ist, findet bei eimer Schiitzoffnung
leicht eine ungleiche Vertheilung auf dem Metalltuch statt.
Weicher Zeug halt das Wasser lange zurtick, derselbe vertheilt
sich daher auch sehr gleichformig, wohingegen kurz gemahlener
Zeug das Wasser schnell fahren lasst und bei einer Schiitz-
offnung das Papier am Rande schon merklich schwicher wird, als
in der Mitte, welchem Uebelstande durch 3 Oeffnungen leicht
abgeholfen wird.

Das Metalltuch oder die Form «b (Fig. 36) bildet mit sei-
nem oberen Theile eine vollkommen horizontale Fliche, welche
zundchst der Brustwalze ¢ durch 48 kleinere hohle Kupferwal-
zen*) unterstiitzt wird, die in der Nihe des Leders fast ohne
Zwischenraum neben einander liegen, weiterhin aber mehr von
einander entfernt stehen, weil der Papierbogen, wenn er dort-
hin gelangt, nach dem Verluste einer grossen, durch das Sieb

#) Statt der Kupferwalzen findet man in neuerer Zeit hiufig solche aus
Messing, welches sich durch Billigkeit und bessere Haltbarkeit der Lothstellen

vor dem Kupfer auszeichnet.
17%
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abgelaufenen Wassermenge schon einige Consistenz hat, und eine
zu nahe Lage der Walzen den Wasserabfluss selbst erschweren
wiirde. Die Zapfen dieser Walzen liegen in eisernen Schienen,
die mit dem Rahmen der Maschine verbunden sind, daher dessen
Seitenbewegung mit erhalten. — Diesen kleinen Walzen folgen
in weiterer Entfernung noch einige grossere, bis von der Leit-
walze d die Form schrig abwirts steigt, durch die beiden kupfer-
nen, mit Schliuchen aus Filztuch iiberzogenen Kupferwalzen ee’
hindurchgeht und unterhalb iiber verschiedene Spann- und Leit-
walzen wiederum zuriickkehrt. Die Bewegung der Form geht
von der unteren Walze ¢’ aus, welche mittelst einer Einriickung
jeden Augenblick leicht mit dem Getriebe in Verbindung gesctzt,
aber eben so auch getrennt_ werden kann. Wahrend die Form
sich vorwarts bewegt, erhalt sie zugleich eine riittelnde Seiten-
bewegung durch ein stellbares Excentricum, welches mittelst
eines Hebelarmes mit dem Maschinenrahmen f in Verbindung
steht. Diese riittelnde Bewegung verursacht die Filzung des
Papierstoffes und ersetzt die Bewegung der Form durch den Ar-
beiter bei der Anfertigung von Biittenpapier. Die Form (wire)
ist ein Metalltuch aus Messingdraht, auf einem eigens hierzu
construirten eisernen Webstuhl gewebt. Beim Einlegen eines
solchen neuen Metalltuches ist die grosste Achtsamkeit darauf
zu verwenden, dass simmtliche Leit- und Spannwalzen genau
parallel stehen und das Tuch auf beiden Seiten der Maschine
vollkommen gleich gespannt werde, widrigenfalls sich dasselbe
sehr bald verzieht und schadhaft wird. — Es versteht sich indess
von selbst, dass auch die Giite des Drahtes und sorgfiltige An-
fertigung einen sehr wesentlichen Einfluss auf die Haltbarkeit
des Tuches ausiiben. * Die Metallticher von Kufferath in
Mariaweiler bei Diiren stehen mit Recht in einem ausgezeich-
neten Rufe;*) Man hat die Haltbarkeit der Metalltiicher durch
eine galvanische Verzinnung zu erhohen gesucht und sind die
sogenannten versilberten Tiicher nichts anderes als verzinnte;
jedoch diirfte dies wohl nur da der Fall sein, wo ausschliesslich
Schreibpapiere gefertigt werden und die bestindige Einwirkung
von Alaunauflosung eine Oxydation des Messingdrahtes zur Folge

*) Seit Kurzem werden auch in Berlin wieder dergleichen Metalltiicher von
J. Miiller angefertigt, welche dem Verfasser von mehreren Seiten empfohlen
worden sind.
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haben kann. Zinn widersteht dieser Einwirkung viel besser und
es lasst sich daher denken, dass in einem solchen Falle die Ver-
zimnung gute Dienste leisten kann. Bei Anfertigung von Druck-
papieren hat Verfasser dieses noch keinen entschiedenen Vorzug
der verzinnten Metalltiicher wahrnehmen konnen. — Einen ganz
wesentlichen Vortheil dagegen gewihren die sogenannten um-
sponnenen Metalltiicher, wie solche in neuester Zeit von Wan g-
ner in Reutlingen u. a. angefertict werden. Der Kettfaden die-
ser Tucher besteht aus einem von 6 Messingdriihten umsponnenen
Zwirnfaden (an Stelle des letzteren wird gegenwirtig ebenfalls
ein Messingdralit genommen), und hat ein solches Tuch bei einem
ersten Versuch 2200 Centner mittelfeines Papier geliefert.

Um die Breite des Papiers bei seiner Erzeugung willkiirlich
verindern zu konnen, dienen die Deckelriemen ¢, welche, auf
zwel eisernen Schienen verschiebbar, einander nach Belieben ge-
nihert oder von einander entfernt werden koénnen, nach welcher
Entfernung sich auch die Verlingerung oder Verkiirzung zweier
kupfernen (auf der Zeichnung nicht angegebenen) Lineale rich-
tet, welche theils eine gleich starke Vertheilung des Stoffes auf
der Form, theils ein Zuriickhalten von Schaumblasen bezwecken.
Um auch wihrend des Ganges der Maschine die gegenseitige
Entfernung der Kormdeckel verdndern zu konnen, was theils bei
Formatwechsel, theils besonders deshalb wiinschenswerth ist, weil
das Papier auf dem Trockenapparat oft nicht ganz in demselben
Maasse schwindet und daher der Schneidemaschine bald ein zu
breiter, bald ein zu schmaler Rand gelassen wird, haben Braun
und Donkin die Deckelriemenleiter so mit einander verbunden,
dass man mittelst einer einfachen Schraube ihre gegenseitige
Entfernung auf das Genaueste reguliren kann (adjustable deckles,
charriot). Die Deckelriemen, aus mit Gummiauflésung getrank-
ten baumwollenen Bindern oder, wie in neuester Zeit, aus Gutta-
Percha®) gefertigt, laufen endlos iiber die Liweitungsrollen 2%, und

*) Die Gutta-Percha wird von dem Gutta-Percha- oder Gutta-Tuban-Baume
gewonnen, welcher, in die Familie der Sapotaceen gehdrend, vorzugsweise auf
der Insel Singapore, dann aber auch auf der ganzen malayischen Halbinsel bis
Pinang, ferner auf Borneo und den meisten umliegenden Inseln einheimisch ist.
Um die Guita zu gewinnen, haut man die ausgewachsenen Biume, die bei
einem Durchmesser von 2 bis 3 Fuss eine Hohe von 60 bis 70 Fuss besitzen,
nieder, macht in die Rinde in Abstinden von 12 bis 18 Zoll ringsum Ein-
schnitte und stellt eine Cocosnussschale, Palmenscheibe u. s, w. unter den
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haben dieselbe Geschwindigkeit wie die Form, auf welcher sie
genau aufliegen. Sie erhalten wie diese die Bewegung von der
Walze ¢, auf deren Welle an der Betriebsseite zu dem Ende
eine kleine Riemscheibe befestigt ist, von welcher mittelst eines
Riemens dic Bewegung einer auf der Welle ¢ aufsitzenden zwei-
ten Scheibe, also zugleich den Scheiben mitgetheilt wird, iiber
welche die Deckelriemen gespannt sind. Dadurch, dass diese, bald
nachdem sie die Form verlassen haben, durch den Wassertrog %
geleitet oder mit Wasser bespritzt werden, werden sie von allem
anhiangenden Papierstoffe gereinigt. Das Wasser dieses Troges
wird wie das durch die Form abfliessende auf dem hélzernen
Tische ! gesammelt und von da dem Schopfrade zugefiihrt, so
dass der darin suspendirte Farb- und Papierstoff nicht verloren
geht. — Zwischen dem Troge und den ersten Presswalzen glei-
tet die Form dicht tiber einen Kasten weg, der durch das Kupfer-
rohr m mit einer Luftpumpe in Verbindung steht. Als letztere
ist vortheilhaft der Glockenapparat (Fig. 39) anzuwenden, der
wegen der geringen Anschaffungs- und Unterhaltungskosten, so
wie wegen der geringeren Reibung und demzufolge geringeren
Kraftaufwandes den Vorzug vor den sauber gearbeiteten Ma-
schinen, in denen sich-ein Kolben luftdicht in einem Metallstiefel
auf und ab bewegt, verdient. In den Kasten A treten durch
den Boden 3 Kupferrohren g, welche sich in dem einen Haupt-
saugrohre m (Fig. 36) vereinigen. Der Kasten A ist mit Was-
ser angefiillt, jedoch nur so weit, dass die Enden der Rohren ¢
iiber die Oberfliche des Wassers hervorragen; die Enden dieser
Rohren sind durch Klappen « verschlossen, welche sich nach
oben Offnen. Ueber jede dieser Réhren taucht ein unten offener,
oben kuppelférmig geschlossener Cylinder in das Wasser, welcher

gefillten Stamm, um den aus jedem frischen RKinschnitte ausschwitzenden Milch-
saft aufzufangen; dieser wird alsdann bis zum Kochen erhitzt, um die wissrigen
Theile zu entfernen, worauf er nach dem Erkalten zu einer festen Masse erstarrt.
In reinem Zustande ist die Gutta-Percha von graulichweisser Farbe, wie sie
aber in den Handel kommt, hat sie einen mehr réthlichen Ton, welcher von Rin-
denstiickchen herriibrt; sie ist fettig anzufihlen und riecht lederartig. Einige
Minuten lang in Wasser von 52°¢ R. getaucht, wird sie weich und bildsam, so
dass ibr jede beliehige Gestalt gegeben werden kann, die sie beim Erkalten bei-
behdlt. Man fertigt ans Gutta-Percha auch Treibrieme, die sich da, wo sie
feucht gehen und eine Erwérmung durch Reibung nicht zu befiirchten ist, recht
gut bewahrt haben; im Allgemeinen giebt aber Verfasser dieses den Lederrie-

men den Vorzug.
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ebenfalls an dem oberen Theile mit einem nach aussen sich Off-
nenden Ventil 2 verschen, an der eisernen Stange ¢ befestigt ist,
mittelst welcher dieselben durch eine mit 3 excentrischen Schei-
ben versehene Kurbelstange an den Leitstangen f auf- und nie-
dergefithrt werden. Das Spiel der Maschine leuchtet nun aus
der Figur selbst ein: sobald sich namlich ein Cylinder hebt, wird
die Luft im Innern desselben verdiinnt, es 6ffnet sich die Klappe a
und die Luft aus dem Kasten » (Fig. 36) stromt nach, sobald
aber der Oylinder heruntersinkt, driickt die Luft selbst die
Klappe n zu und oftuet dagegen die Klappe %, durch welche sie
entweicht, und da nun wihrend der Bewegung der Maschine
stets ein Cylinder im Steigen begriffen ist, so findet auch ein
ununterbrochenes Saugen von Luft aus dem Kasten # statt. Bei
dem Ersatz dieser Luft durch die &ussere Atmosphire, welcher
nur durch den nassen Papierstreif auf dem Metalltuche moglich
ist, wird gleichzeitig ein grosser Theil Wasser aus diesem aus-
gezogen, so dass das Papier in einem viel trockneren Zustande
unter die erste Presse gelangt, wodurch ein ofteres Reissen des-
selben an dieser Stelle vermieden wird. —

Wir haben hier dieses Apparates jedoch nur noch einmal
Erwihoung gethan, weil wir merkwiirdiger Weise bis in die
neueste Zeit noch deutsche Fabrikanten angetroffen haben, welche
behaupten, dass die selbstwirkende Saugwanne sich nicht bewahrt
habe, wir selbst sind dagegen der Ansicht, dass derselbe einer
voritbergegangenen Zeit angehore und dass, wo die Entfernung
des Wassers noch durch kiinstliche und eine besondere Kraft
erhcischende Saugapparate geschieht, dies nicht gerade eine fort-
schreitende Strebsamkeit von Seiten des Fabrikanten manifestirt.
Wir erwihnten bereits in der vorigen Ausgabe, dass Collin®)
die Entfernung des Wassers aus dem nassen Papierblatte durch
den Druck der atmosphirischen Luft bewirken wollte, indem er
unter dem Metalltuch einen Kasten mit Abzugsrohr anbrachte,
welcher vor dem Anlassen der Maschine mit Wasser vollstandig
gefiillt wurde. Sobald die Maschine im Gange war, offnete er
den Abzugshahn; das aus diesem austretende Wasser zieht an
der Oberfliche des Kastens Luft nach sich, welche, auf den Pa-
pierstoff driickend, das Wasser aus demselben heraustreibt. Diese
einfache Construction konnte sich jedoch unmoglich bewahren,

#) Polytechnisches Journal von Dingler Bd. CXV. p. 23.
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da chen das abfliessende Wasser nicht blos durch Wasser, son-
dern auch durch Luft ersetzt wurde, die namentlich an den Ran-
dern des Metalltuches in den Kasten eindrang, so dass dieser
sehr bald nur Luft enthielt und zu wirken aufhorte. — Auf diese
Idee gestiitzt, ist es nun in neuerer Zeit gelungen, Apparate zu
construiren, bei denen der Luftzutritt auch namentlich an den
Seiten des Metalltuches vollstindig ausgeschlossen ist, die daher
ununterbrochen fortwirken und ihren Zweck vollstandig erfiillen.
Es ist in Sonderheit der pneumatische Saugapparat von C. L.
Kauffmann, welcher sich in Deutschland auf’s Beste bewihrt
hat, Die Construction desselben is aus Fig. 51 und 52 leicht
ersichtlich: A BCD ist der luftdicht gearbeitete, durch die Schrau-
benbolzen L zusammengehaltene Kasten, dessen obere Kanten
mit Leder belegt sind, damit das Drabttuch sich luftdicht auf-
legen kann. Der Doppelboden O theilt den Kasten in zwei Ab-
theilungen, die durch die-Oeffnung H in der Mitte in Verbin-
dung stehen. Aus dem unteren Raume kommt seitwérts das
kupferne Rohr S, das in senkrechter Richtung 4 bis 4} Fuss
nach unten geht und etwa in der Mitte der Linge einen Hahn
H besitzt; das Rohr ist unten offen, und man thut gut, es 1 bis
2 Zoll tief in ein Gefiss mit Wasser eintauchen zu lassen. —
Die Arbeit mit dem Apparat ist nun folgende: Ehe die Pa-
piermaschine selbst in Gang gesetzt wird, muss der Kasten we-
nigstens bis iiber den Doppelboden direct mit Wasser gefiillt
werden, wobei natiirlich der Hahn H zuniichst geschlossen bleibt
oder man lagst eine kurze Zeit lang das Drahtsieb mit dem nas-
sen Papierstoff dariiber gehen, wodurch das Rohr iber H und
dann der untere Raum sich von selbst durch das abtropfende
Wasser fiillen. Alsdann o6ffnet man den Hahn H, und das Was-
ser hat vermoge seiner Schwere das Bestreben auszufliessen,
kann aber, da oben der Kasten durch das Drahtsieb, dessen Po-
ren durch die Papiermasse zugedeckt sind, luftdicht verschlossen
ist, nur so lange fliessen, bis die darin befindliche Luft eine
solche Verdiinnung erfahren hat, dass sie mit der daran hingen-
den Wassersiule von 4 Fuss (wenn wir eine solche Linge des
Rohres S annehmen) dem #usseren Atmosphérendrucke, der doch
am unteren offenen Ende des Rohres wirkt, das Gleichgewicht
halt. Da nun die atmosphirische Luft einer Wassersiule von
circa 32 Fuss das Gleichgewicht hilt, so wird die im Kasten

sich befindende Luft eine Verminderung von % oder { ihres
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friiheren Druckes erfahren, d. h. die #Aussere Luft driickt jetzt
mit circa P = 1% Pfund Ueberdruck pro Quadratzoll auf das
Drabtsieb. Das durch diesen ganz constant wirkenden Druck
aus dem Papierstoff’ ausgepresste Wasser tropft nun zu dem im
Kasten schon befindlichen fortwéihrend dazu, ohne dessen Stand
zu verandern, indem namlich unten durch das Rohr S die dem
Zufluss entsprechende Menge unaufhérlioh abfliesst. Damit aber
nicht, wie es sonst allerdings vorkommen kann, durch das Rohr
S Luftblasen nach oben in den Kasten aufsteigen, ist es gut, wie
schon oben bemerkt, das Robr in ein Grefass mit Wasser W ein-
tauchen zu lassen.

Eine kleine Schwierigkeit bietet nur noch der luftdichte Ab-
schluss von oben durch das dariiber weglaufende Drahttuch.
Da dasselbe iu seiner Lingenrichtung eine gewisse Spannung hat,
so ist ein Eindringen der Luft an den Kanten 4D und BC nicht
zu befiirchten, wohl aber an den beiden schmalen Seiten A 73 und
D (, da das Drahtsieb in seiner Querrichtung nicht gut gespannt
werden kann, daher hier, besonders wenn es lingere Zeit in Ge-
brauch gewesen ist, leicht kleine Bauchungen macht und so der
Luft darunter den Eintritt gestattet. Diesem Ucbelstande ist auf
sehr einfache Weise abgeholfen: Das Drahttuch liegt an den
Seiten nicht auf den Kanten 4B und D (), sondern auf den bei-
den ebenfalls und in gleicher Hohe mit Leder iiberzogenen Kan-
ten £ auf, so dass an beiden Seiten des Kastens besondere Ab-
theilungen G gebildet werden, die mit dem Innern des Kastens
in gar keiner Communication stehen. In diese Abtheilungen
fliesst nun fortwiahrend aus den Rohren R und dem Trichter 7
Wasser, so dass sie davon iiberlaufen. Dadurch sind dann die
etwa durch Bauchungen im Drahtsieb entstehenden Undichtheiten
an den Seiten bestindig durch Wasser abgeschlossen, und es
kann nur eine verhéltnissmissig sehr geringe Menge Wasser, aber
keine Luft unter das Sieb in den Kasten gelangen, welches dann
unten durch S wieder abfliesst. —

Die beiden Zwischenwiinde E lassen sich einander nihern und
ven einander entfernen, um kleineren und grosseren Papierforma-
ten angepasst werden zu konnen. Hierzu sind in den Zwischen-
winden E starke messingene Schraubenmuttern M eingesetzt, so
dass man durch Umdrehen der ebenfalls messingenen Schrauben-
spindeln F' von aussen mittelst eines Schraubenschliissels diese
Zwischenwinde, die sonst moglichst dicht an den Hauptkasten
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schliessen miissen, vor- und riickwarts bewegen kann. Hierbei
vorkommende Undichtheiten werden ebenfalls durch das in den
Abtheilungen G sich befindende Wasser fortwahrend ohne erheb-
lichen Einfluss auf die Luftverdiinnung ausgeglichen.¥*)

Die Vortheile, welche dieser auf den Druck der Luft beru-
hende Saugapparat allen iibrigen Saugpumpen gegeniiber darbie-
tet, sind in die Augen fallend: er wirkt mit einer Stetigkeit, wie
sie kein kiinstlicher Mechanismus besitzt, und greift daher auch
die Metalltiicher wenig oder gar nicht an; er nimmt keinen be-
sonderen Raum ein und erfordert keine besondere bewegende
Kraft. — .

Zur grosseren Schonung des Metalltuches hat Clark die
Sangwanne noch mit Leitwalzen versehen, **) welche jedoch dem
Apparat nur seine Einfachheit rauben und nach unserer Erfah-
rung durchaus kein Bediirfniss sind.

Denselben Zweck, Erzeugung grosserer Festigkeit des nassen
Papieres durch méglichste Entfernung des Wassers hat auch die
kleine Walze o, welche zwischen der Luftpumpe und der ersten
Presse auf dem Metalltuche liegt und deren Oberfliche aus zwei
iiber einander liegenden Metalltiichern von verschiedener Maschen-
grosse besteht, von denen das feinere. die Aussere Peripherie bil-
det. IEine mit einem Tuchstreifen besetzte Leiste streicht von
dieser Trockenwalze die anhaftenden Papiertheilchen ah. — Einen
so entschiedcnen Vortheil tibrigens die Anwendung der Luftpumpe
gewdhrt, indem sie einen bedeutend schnelleren Gang der Ma-
schine gestiattet, so gering ist die Wirksamkeit dieses kleinen
Trockencylinders, den man in den meisten Fallen entbehren kann;
namentlich bei Anfertigung von starken Papieren ist es nicht
rathsam, sich seiner zu bedienen, da durch die Knoten desselben
seine Oberfliche sehr leidet und wegen der feinen Arbeit der
Preis eines solchen Cylinders verhéltnissmassig hoch ist.

In neuester Zeit dienen diese Siebwalzen (Dandy rollers,
IEgoutteurs) weniger zum Entwéassern des Papiers, als um dem-
selben das Ansehen des mit der Hand gefertigten (gerippten Pa-
piers, laid paper) zu geben und Wasserzeichen darin anzubringen.

*) Polytechnisches Journal von Dingler Bd. CXLVIIL p. 25 (1858). —
Centralblatt 1859 p. 366.

*¥) Polytechnisches Journal von Dingler Bd CL. p. 262. — Centralblatt
1859 p. 368.
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Es bekundet zwar im Allgemeinen keinen sehr guten Geschmack,
mittelst neuerer und vollkommenerer Methoden die Erzeugnisse
der alteren, unvollkommeneren nachzuahmen, die Anwendung des
gerippten Papiers hat jedoch insofern wenigstens eine praktische
Seite, als es einer unsicheren Hand das Schreiben in gerader
Linie erleichtert. Dagegen ist es geradezu als eine Verirrung
des Geschmacks zu bezeichnen, wenn in neucrer Zeit das soge-
nannte Damastpapier (Damast laid paper) in Mode gekommen
ist, wobei die Rippen, d. h. die Schussdrahte der Siebwalze,
nicht gerade laufen, sondern zwischen den einzelnen, etwa 1 Zoll
von einander entfernten Nihdrihten in schicfer Richtung ab-
wechselnd auf- und absteigen. Nicht bloss die Durchsicht, son-
dern auch das ganze #ussere Ansehen des Papiers wird hierdurch
verdorben.

Um das Papier mit Wasserzeichen zu versehen, kann man
dieselben, statt wie bei Anfertigung von Biittenpapier auf die
Form, auf die Dandyrollers aufniibhen. Es ist aber diese Methode
nur da gut anwendbar, wo hinter der Papiermaschine eine Quer-
scheidemaschine thiitig ist, denn dann kann man, wenn fir jedes
Format sin besonderer Dandyroller vorhanden ist, es wohl leicht
so cinrichten, dass das Wasseizeichen stets an eine bestimmte
Stelle des Bogens trifft; jedoch wo das Papier auf einen Haspel
aufgewickelt wird, wiirde bei Anwendung dieser Methode das
Wasserzeichen bei jeder Haspelumdrehung um eine Papierstirke
aus seiner Stelle verriickt werden,¥)

Ausser dieser, vorzugsweise in Ingland iblichen Methode,
Wasserzeichen im Papier hervorzubringen, miissen noch die fran-
zosische und deutsche erwahnt werden, erstere von Montgol-
fier, letztere von Schauffelen zuerst ausgefihrt. Mont-
golfier presst die Wasserzeichen auf der ersten Trockenwalze
mittelst gravirter Rollen in das Papier; sie haben daher einen
sebr scharfen Rand und sind auf der einen Seite als Vertiefung
sichtbar. Indem die Bewegung der Rollen mit der des Haspels
verbunden ist, wird es moglich gemacht, dass auch ohne Quer-
schneidemaschine die Zeichen doch stets an derselhen Stelle des
Bogens eingedriickt werden. Dass aber fiir jedes Format beson-
dere Rollen nothwendig sind, versteht sich von selbst. Schiuf-

*) Vergl. Jourpal des Fabr. 1858 p. 89 u. 183; 1860 p. 189. — Central-
blatt 1856 p. 158. — Polytechnisches Journal ven Dingler CLIX. p. 420.
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felen endlich presst die Wasserzeichen erst beim Satiniren in
den trocknen Bogen, indem er die Zeichen auf die Glanzpappen
auflegt. Die Zeichen driicken sich nach dieser Methode aller-
dings am schonsten ab, allein die Glanzpappen leiden sehr, und
die Methode wird hierdurch sehr kostspielig.

Die erste Presse, die sogenannte Nasspresse, besteht aus
zwel kupfernen Walzen (Gautschwalzen), welche beide mit wol-
lenen Schliuchen (manchon en feutre) iiberzogen sind. Die un-
tere, 8 bis 12 Zoll im Durchmesser gross,*) wird, wie schon
erwahnt, von dem Metalltuche umschlungen, welches dariber
nach unten seinen Weg nimmt. Diese untere Gautschwalze, so
wie die Brust- oder Stirnwalze, die auch meistens gleichen
Durchmesser haben, haben die ganze Last und Spannung des
Metalltuches auszubalten und miissen daher ganz besonders dauer-
haft construirt werden. Das Metalltuch hat eine mittlere Linge
von 26 bis 28 Fuss, iiber die man jedoch in neuerer Zeit mog-
lichst hinauszugehen sucht. Bei einem langen Metalltuche nam-
lich bat auch bei einem schnellen Gang der Maschine das Was-
ser vollstindig Zeit, sich von der Masse zu trennen, was einen
sehr vortheilhaften Einfluss auf das Papier ausiibt. Escher in
Ziirich hat daher dem Metalltuch cine Liinge von 34 Fuss und
dariiber gegeben. Es sind jedoch diese allzu langen Metall-
tiicher auch mit manchen Uebelstinden verbunden, indem auf
ihnen sich sehr Jeicht Schattenstreifen im Papier erzeugen. Es
sind dies Querstreifen, die man sehr hiufig bei dicken und ins-
besondere bei dicken farbigen (blanen und griinen) Papieren be-
obachtet und die man am besten bemerkt, wenn das Licht von
der Seite auf den Bogen fillt oder” wenn man schief dariiber
hinwegsieht. Die Ursache dieser Schattenstreifen liegt, wie
Oechelhiuser*) sehr richtig bemerkt, in der Elasticitit, d. h.
in dem durch sie verursachten stossweisen Vorriicken des Metall-
tuches. Dasselbe erhilt von der Gautschwalze aus seine Bewe-
gung und muss alle anderen im Siebe befindlichen Walzen mit
herumnehmen; zudem wird seine Oberfliche mit dem Gewichte

*) Mit Recht gieb! man in neunerer Zeit den die Bewegung der Maschine
bestimmenden Walzen einen moglichst grossen Durchmesser, um bei ruhiger
Achsenumdrehung eine grosse Peripheriegeschwindigkeit zu erhalten,

*¥) Bericht iber die auf den diesjihrigen Gewerbeausstellungen zu Paris und
Gent ausgestellten Maschinen, Metalle, Metallwaaren und Papiere, Dem Reichs-
ministerium des Handels erstattet von W. Oechelhiuser, 1849,
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des nassen Papierstoffes beschwert, welches inshesondere bei
dickem Papier gar nicht unbetrichtlich ist. Alle diese Reibun-
gen zu tberwinden, erfordert eine gewisse Anstrengung vomn Me-
talltuch, die sich auch durch die verschiedenen Spannungen des
oberen vorriickenden und des unteren zuriickkehrenden Theiles
bekundet. Hierdurch kommt es, dass das Vorriicken des Metall-
tuches an dem Punkte, wo der Stoff auffliesst, nicht gleichmas-
sig, sondern in Folge der Elasticitit gleichsam stossweise oder
vibrirend vor sich geht, was sich durch das Gefiihl, haufig sogar
mit dem Auge wahrnehmen lasst. Die Verthellung des Papier-
stoffes in der Richtung der Linge des Siebes geschicht also
nicht gleichméssig, sondern er lagert sich in abwechselnd dicke-
ren und diinneren Schichten. Indem diese nun unter der Press-
walze eine verhaltnissmassig stirkere und schwichere Pressung
erleiden und auch auf dem Trockenapparat verschieden schnell
trocknen, werden sie als Streifen in der Ansicht des Papieres
bemerkbar. Bei farbigen Papieren wird jeder stirker gepresste
und schneller getrocknete Punkt heller, daher auch hei diesen
solche Streifen mehr in die Augen fallen. Dieser Fehler zeigt
sich iiberdies im verstirkten Maasse, wenn die Gautschwalze eine
im Verhaltniss zum Durchmesser sehr diinne Welle hat, oder
wenn die Triebscheibe weit von der Walze entfernt ist, so dass
schon in der Uebertragung der Bewegung von der Triebscheibe
auf die Peripherie der Gautschwalze ein gewisses Vibriren statt-
findet. Maschinen mit Gautschwalzen von geringem Durchmesser
und kurzen Metalltiichern leiden daher auch viel weniger an die-
sem Fehler. Ausserordentlich solide Construction der die Be-
wegung ibertragenden Wellen und Achsen, so wie starke und
gehorig gespannte Riemen tragen viel zur Verminderung der
Schattenstreifen bei. Vielleicht liessen sie sich ganz entfernen,
wenn man die Brustwalze durch einen Riemen von dem Vor-
gelege der Gautschwalze aus in Bewegung setzte, anstatt sie von
dem Metalltuch schleppen zu lassen.

In Bezug auf Breite und Léinge der Form unterscheidet
man kleine, mittlere und grosse Maschinen. Die ersteren haben
eine Breite von 3 Fuss 6 Zoll bis 4 Fuss 2 Zoll und sind oft
nur mit einer Nasspresse und einem Trockencylinder versehen.
Die mittleren haben eine Breite bis 5 Fuss, zwei Nasspressen
und gewdhnlich 8 Trockencylinder, wihrend bei den grossen
Maschinen Breiten bis 6 Fuss, 3 Nasspressen und 6—8 Trocken-
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cylinder angetroffen werden. Man rechnet die Productionskraft
der ersten auf 10—12 Centner, die der zweiten auf 18—24 und
die der dritten bis auf 60—80 Centner Papier. Die Wahl der
Maschine wird daher vorzugsweise von der Kraft abhangen, iber
welche man verfiigt; jedoch verdient erwihnt zu werden, dass,
wo es sich um dic Herstellung einer grossen Fabrik handelt,
auch eine grosse Maschine den Vorzug vor den Kkleineren ver-
dient, denn welches auch die Dimensionen der Maschine sind, so
braucht sie doch stets dasselbe Aufsichtspersonal. Es werden
ferner die Zeitverluste fiir Auswechselung des Metalltuches und
der Filze bei einer Maschine geringer sein, als bei mehreren,
und endlich liefern die grossen Maschinen durch eine mehr gra-
datim fortschreitende Pressung und Trocknung des nassen Pa-
pierbogens auch ein besseres Fabrikat, als die mittleren und
kleinen. —

Die obere Gautschwalze lastet auf der unteren nicht allein
vermoge ihrer eigenen Schwere, sondern iberdies mit dem
Drucke, welchen zwei mit Gewichten versehene Hebel hervor-
bringen. Die Zapfen dieser Walze werden nicht von Lagern,
sondern von schigen Flichen getragen, auf welchen sie frei auf-
liegen. Statt dieser Hebel und Gewichte findet man in neuerer
Zeit mittelst einer Schraube verschiebbare Lager, durch welche
man die obere Walze nach Bediirfniss mehr oder weniger gegen
die untere anpressen kann. Der anzuwendende Druck richtet
sich nach der Beschaffenheit des Zeuges, indem man denselben
nur dann erhohen wird, wenn ein schwierig gemahlener Zeug das
Wasser schwer von sich giebt. Man wird im Allgemeinen zu
beriicksichtigen haben, dass emn starker Druck auch das Metall-
tuch stark angreift und derselbe daher, wo es der Zeug erlaubt,
zu vermeiden ist. Ein mit Filztuch bekleideter Schaber und ein
ununterbrochen darauf geleiteter Wasserstrahl reinigen die obere
Walze von anhéingenden Papiertheilchen. Der Durchmesser der
oberen Gautschwalze ist stets grosser als der der unteren und
betragt 10 bis 12 Zoll.

Es ist, damit iber die ganze Breite des Metalltuches, die
bei grosseren Maschinen iiber 5 Fuss betrigt, ein gleichmissiger
Druck stattfinde, wesentlich nothwendig, dass die Schléauche auf
beiden Presswalzen so fest aufliegen, dass auch bei stirkerem
Anpressen der oberen gegen die untere keine Falten sich bilden.
Es miissen daher die Schlauche urspriinglich etwas enger sein,
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als die Peripherie der Walzen es fordert; sie werden alsdann
auf Leistenholzer mittelst Keile so weit aufgetrieben, dass sie
mit Mihe sich aufziehen lassen, welche Operation man duarch
ein Bestreichen der Kupferwalzen mit Graphit oder Seife erleich-
tert. Der aufgezogene Schlauch wird alsdann mittelst eines Hol-
zes moglichst in die Lange gedehnt, um dadurch den Durch-
messer zu verkiirzen, und die beiden Enden des gedehnten
Schlauches umn die Walzenachse festgenaht; endlich, wenn noch
eine Falte sich herausdriicken lasst, bringt man ihn durch Be-
handeln mit warmem Wasser zum Einlaufen.

Vor der Gautschwalze befindet sich die kleine Leitwalze d,
welche in verschiebbaren Lagern rubt und dazu dient, bei einer
Abweichung des Metalltuches nach rechts oder links dasselbe
wieder in dic urspringliche Lage zurtickzufithren. Auf diese
Walze muss die Aufmerksamkeit des Maschinenfithrers ganz be-
sonders gerichtet sein, denn auch bei dem bestgearbeiteten Me-
talltuche werden durch kleine Spannungsdifferenzen mit der Lénge
der Zeit Ablenkungen von der geraden Richtung veranlasst wer-
den. — Um nun auch hier nicht ausschliesslich auf die Acht-
samkeit des Aufsichtspersonals angewiesen zu sein, haben einer-
seits Planche und Girard, andererseits Thiery Vorrichtungen
ersonnen, welche eine Selbstregelung des Ganges des Metall-
tuches bezwecken. Die Construction des Metalltuch-Regulators
von Planche und Girard ist aus Figur 53 ersichtlich. Auf
einer Leitstange b, welche auf zwei Trigern dd ruht, sind zwei
Fliigel oder Scheiben aa so befestigt, dass sie das Metalltuch £k
einfassen und dasselbe leicht beriihren, ¢ ist eine Ausriickrolle,
welche, an der Leitstange b befestigt, an allen Bewegungen der-
selben Theil nimmt; ff*f* sind drei Riemscheiben, von denen
nur / auf der Welle ¢ festsitzt, wihrend f* und f* sich lose
darauf hewegen und f* iiberdies mit dem konischen Radchen %
verbunden ist, welches in das konische Rad ¢ eingreift. Auf der
Welle ¢ ist ferner noch das konische Radchen 7’ befestigt, wel-
ches auf der entgegengesetzten Seite in ¢ eingreift. Das koni-
sche Rad g wird daher umgedreht, erstens durch %, wenn der
Riemen iiber f*“ lauft, und zweitens in der entgegengesetzten
Richtung durch 4‘, wenn der Riemen ftiber f liuft, es bleibt da-
gegen stehen, wenn der Riemen auf f* aufliegt. — Die Welle
des Rades ¢ lauft in eine Schraube aus, vermittelst welcher das
Lager n der Stellwalze S vor- oder riickwarts geschoben wird,
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je nachdem die Bewegung von % oder %’ ausgeht. ¢ sind die
Deckelriemscheiben, ¢¢ die Welle derselben, an deren Verlinge-
rung die Triebscheibe v sitzt, welche durch den Riemen 2 mit
einer der drei Riemscheiben 7/ f in Verbindung steht, je nach
dem stattfindenden geraden oder abweichenden Gange des Me-
talltuches. F' ist die Gautschwalze der Maschine, —

Die Arbeit des Regulators geht folgendermassen vor sich:
Lauft das Metalltuch in der durch den Pfeil angedeuteten Rich-
tung und wird es durch irgend eine Veranlassung in seiner
Spannung oder Richtung gestort, so gleitet es, je nach erfolgen-
der Abweichung an eine der Scheiben aa und diese ziehen die
Leitstange & mit sich, wodurch zugleich die Ausriickrolle ¢ in
derselben Weise geschoben wird, ¢ fithrt dadurch den Riemen
auf eine der drei Scheiben f 7/ und verursacht dadurch augen-
blicklich die Regulirung in der Richtung des Metalltuches; denn
koinmt der Riemen auf f*, so lduft das Metalltuch gerade, kommt
er auf /) so bewegt das Rédchen % das Getriebe g, welches
das Lager » und dadurch die Spannwalze S um so viel zuriick-
fithrt, bis das Metalltuch seine normale Stellang wieder erlangt
hat, wodurch der Riemen x wieder auf f* zuriickgebt. Eben so
ist es mit f, welche das Getriebe ¢ durch das Ridchen A‘ be-
wegt und das Lager = in entgegengesetzter Richtung fort-
schiebt. —

Die Aufstellung des Regulators erfolgt an der Seite, wo die
Fiihrung der Maschine stattfindet. Dabei ist vor Allem zu beob-
achten, dass das Lager » genau in die Mitte der an der Welle
des Getriebes ¢ befindlichen Schraube und auch das Lager der
Spannwalze S auf der entgegengesetzten Seite in die Mitte der
Schraube zu stehen kommt und dass beide Lager genau in ge-
rader Richtung stehen. Gewohnlich muss der Zapfen der Spann-
walze S durch eine Muffe, welche man kalt aufkeilt, iber das
Lager » um ein Stiickchen verlangert werden. Die andere Seite
der Spannwalze, wo die Transmission sich befindet, bleibt unver-
andert. Die Fihrung des Regulators erfolgt durch die Welle
der Deckelriemscheiben, die man entweder durch ein mit Ver-
schraubung angesetztes oder angeschweisstes Stiick verlangert. —

Die Ingangsetzung des Regulators geschieht auf die folgende
Weise. Man hebt die Leitstange b ab und spannt das Metall-
tuch in gewdhnlicher Weise auf. Hierauf regulirt man die
Spannwalze S durch die Schraube an der entgegengesetzten Seite
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so, dass die Achse von S ziemlich genau in die Mitte der Schraube
des Getriches an der Iiihrungsseite fdllt. Dann legt man die
Leitstange b wieder ein, stellt die Ausriickrolle ¢ an die Mittel-
scheibe f“, befestigt die beiden Fligel aa so auf die Leitstange b,
dass an beiden Enden des Metalltuches ein freier Spielraum von
2 Millimetres bleibt und lasst den Stellschrauben bei » einen
freien Raum von 2 bis 4 Millimetres. Es ist wesentlich, diesen
Raum gut zu reguliren, da er mit der schiefen Richtung des
Metalltuches in Iinklang stehen muss: je schiefer die Richtung
des Metalltuches ist, desto mehr Spielraum muss man dem Lager
lassen, und in jedem Falle schaden 2 bis 3 Millimetres mehr
dem guten Gange des Regulators weniger, als 2 bis 3 Milli-
meters zu wenig. —

Ist das Metalltuch einmal in Gang gesetzt, so kann der
Regulator es bis zur vélligen Unbrauchbarkeit leiten, ohne dass
der Maschinenfithrer es anzurithren braucht, wenn nur die Spann-
walze des Metalltuches nie gestort wird oder wenn letzteres bei
der Arbeit nicht gar zu stark schief lauft. Es ist darum ndthig,
dass, wenn der Maschinenfilhrer das Metalltuch beriihrt, er dar-
auf Acht hat, dass dem anfinglich ihm gegebenen Wege von
der vorgenommenen Aenderung nicht geschadet wurde und dass
dieser Weg dann mit Hilfe der Schrauben bei » wieder her-
gestellt werde. —

Man hat bei den Regulatoren die Art der Maschine, fiir
welche sie aufgestellt werden sollen, wohl zu unterscheiden. Man
nennt digjenige Papiermaschine, bei der, wenn man sich vor die
Stoftbiitten stellt und nach den Trockencylindern sieht, die Fiih-
rung auf der rechten Seite stattfindet, eine Rechtsmaschine; bei
der die Fihrung auf der linken Seite erfolgt, eine Linksmaschine.
Bei der Rechtsmaschine darf der Riemen, welcher den Regulator
in Bewegung setzt, nicht kreuzweise aufgelegt sein, damit die
Scheiben ff” f/ in verkehrter Richtung des Ganges des Metall-
tuches sich drehen, wihrend bei der Linksmaschine der Riemen
kreuzweise aufgelegt sein muss, damit die Scheiben in der glei-
chen Richtung des Metalltuches sich bewegen. Der Preis eines
solchen Regulators ist 110 Thaler loco Dresden.*)

Auf demselben Princip beruht der Metalltuch- und Filz-
Regulator von Thiery, hei welchem jedoch die Wirkung des

#) Journ. de Fabr. 1859 p. 206; Centralblatt 1861 p. 273.
Miiller, Papierfabrikation. 3. Auflage. 18
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abweichenden Metalltuches auf das Lager der Leitwalze mittelst
Hebelvorrichtungen eine noch unmittelbarere und einfachere ist,
daher auch dieser Apparat nur 40 Thaler kostet.*) — Ob aber
derartige Vorrichtungen iiberhaupt ein Bediirfniss waren, moch-
ten wir bezweifeln; wir wiirden wenigstens Anstand nehmen,
durch Einfiihrung eines derartigen Regulators den Maschinen-
fithrer zu dem Glauben zu induciren, dass eine Aufmerksamkeit
auf den Gang des Metalltuches nun nicht mehr nothig sei, und
wiirden besorgen, dass durch das Dringen des Siecbes gegen die
Scheiben «, bevor der doch ziemlich schwere Apparat sich in
Bewegung setzt, leicht cin Schaden herbeigefiihrt werden kann,
welcher die gerithmten Vortheile bei weitem tiberwiegt. —

Das durch die Maschen des Metalltuches abfliessende Was-
ser, so wie das, welches zum Reinigen der Deckelriemen und
der oberen Gautschwalze diente, enthilt stets Papiermasse in
Suspension, so wie auch namentlich beim Beginn und Aufhéoren
der Arbeit mit der Maschine eine nicht ganz unbedeutende Menge
Stoff zu Boden fillt. Um diesen Stoff wieder zu gewinnen,.bringt
man entweder unter der Maschine Tische und Kasten an, in
welche er sich ansammelt, oder man bedient sich eines eigens
construirten Zeugfanges. Es wird nimlich sammtliches abflies-
sende Wasser in einen Kasten geleitet, der etwa 4 Fuss lang,
2 Fuss 4 Zoll breit und eben so hoch ist und in welchem sich
ein Drahtcylinder ganz &hnlich den frither beschriebenen Wasch-
trommeln, nur stirker construirt, befindet; an diesem Cylinder,
der sich nur langsam dreht, setzt sich der Zeug fest, wihrend
das Wasser in den Cylinder eintritt, von den Schaufeln erfasst
wird und durch die Hohlachse abfliesst. Der auf dem Cylinder
haftende Zeug wird auf eine mit Filz iiberzogene Holzwalze
tibertragen und zeitweise von dieser abgenommen. (Diese Zeug-
fange geben das beste Bild der Cylindermaschinen.)

Man ist oft gendthigt, das Metalltuch zu reinigen, zumal bei
Anfertigung von Leimpapieren. Zu diesem Zweck biirstet man
gewohnlich das Tuch mit einer Auflosung von Soda oder zer-
stort auch wohl die harzigen Theile durch eine darunter gehal-
tene Flamme. Beides greift jedoch das Metalltuch stark an und
es verdient das Verfahren Piette’'s Nachahmung, welcher die
unterste Spannwalze in einen dreieckigen Holzkasten legt, den

*) Journ, de Fabr. 1861 p. 49; Centralblatt 1861 p. 277.
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er mit der Dampfleitung in Verbindung setzt. Es wird der
Kasten mit Sodalosung gefiillt, die durch Dampf zum Kochen
erhitzt wird, wahrend das Metalltuch sich langsam herumbewegt;
nach einer kurzen Zeit sind alle harzigen Schmutztheile aufge-
16st und die Arbeit kann ihren Fortgang nehmen.*) —

Nach dem Austritte aus der ersten Presse wird das Papier
mittelst eines Schwammes von dem Metalltuche abgenommen
und auf ein durch die hdlzernen Walzen pp angespanntes Filz-
tuch ohne Ende gelegt, welches an beiden Seiten mit ledernen
Riemen eingefasst ist, die durch Messingriidchen festgehalten
und geleitet werden, so dass auch in der Breite stets die Span-
nung erhalten wird. Die Einfassung der Filze mit Lederriemen
und die Spannrédchen hat man hier und da entbehren zu kon-
nen geglaubt, indem man die hélzerne Lieitwalze vor der ersten
schweren Presse von der Mitte nach beiden Seiten hin mit spiral-
formigen Furchen versieht, die das Zusammengehen des Filzes
hindern, oder indem man dem Filz tberhaupt nur eine sehr
schwache Spannung giebt. Es ist dies jedoch nur da moglich,
wo eine schmale Maschine bei sehr langsamen Gange arbeitet,
bei breiten, schnell arbeitenden Maschinen wiirde sich der Fabri-
kant nur selbst schaden, wollte er die Ausgabe fiir Leitriemen
und Spannridchen scheuen. — Das Filztuch fiihrt des Papier
unter die zweite Presse, die aus zwei gusseisernen, glatt polirten
massiven, 10 Zoll im Durchmesser haltenden Walzen besteht,
von denen die obere wiederum mehr oder weniger gegen die
untere fest gedriickt werden kann. — Bei dem Uebergange des
Papiers von der ersten Presse auf den ersten sogenannten Nass-
filz tritt zugleich Luft zwischen Papier und Filz, welche, wenn
das Gewebe des letzteren sehr fest ist, nicht entweichen kann,
sondern vor der schweren Presse das Papier zu Blasen aufbliht,
die alsdann beim Durchgange durch die Presse Falten im Papiere
veranlassen. Da jedoch andererseits ein festes Gewebe fiir die
Haltbarkeit der Filze vortheilhaft ist (die halb gekoperten Tiicher
scheinen sich am hesten zu bewahren), so muss man darauf be-
dacht sein, diese Luftblasen auf andere Weise zu entfernen. Es
gelingt dies leicht, indem man unter dem Filz, dicht vor der
schweren Presse, einen Kasten anbringt, aus welchem mittelst
der Luftpumpe die Luft ausgesaugt wird, oder wenn man das

*) Journ, des Fabr. 1861 p. 69.
18%
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Papier von dem Filz abhebt und iiber die kleine, mit Filztuch
iiberzogene Kupferwalze ¢ laufen lisst, so dass es erst beim Ein-
tritt in die Presse wieder mit dem Filztuch in Berithrung kommt.
Es ist aber sehr haufig der Fall, dass Filztiicher, die neu keine
Falten verursachen, dies nach der Wiasche thun; es rihrt dies
von einer durch die Seife veranlassten Filzung her, und man
thut daher wohl, die Seife ganzlich zu vermeiden und nur Soda
beim Waschen anzuwenden. 1 Pfund calcinirte Soda wird in
100 Pfund Wasser aufgeldst, darauf der Filz 24 Stunden in die-
ser Lauge geweicht und dann mit frischem Wasser unter stetem
Klopfen mit runden Hoélzern ausgewaschen. — Die obere Walze
(in neuester Zeit auch oft die untere), welche unmittelbar das
Papier beriihrt, wird durch einen, mittelst eines Gewichtes eng
angedriickten stahlernen Schaber sorgfiltig von anhingenden
Papiertheilchen gereinigt. Ueber die untere fliesst das ausge-
presste Wasser hinweg in eine unter ihr befindliche Abzugsrinne
und es ist hierdurch allerdings dieser unteren Walze eine, wenn
auch durch die fortwihrende Bewegung sehr geschwichte, Mog-
lichkeit und Veranlassung zum Rosten gegeben. Um dies ginz-
lich zu vermeiden, fiberzieht Planche die unteren Cylinder der
zweiten so wie der dritten Presse mit Kupfer. . (Eine wohl iiber-
triebene Aengstlichkeit.)

Es geschieht namentlich bei der Anfertigung von geleimten
Papieren, wenn das Harz unvollstandig aufgelost war, oft, dass
das Papier sehr stark an der oberen Walze haftet und daher
entweder iiberhaupt schwer fortzuleiten ist, oder doch wenig-
stens oft abreisst und sich auf die Walze aufzuwickeln sucht.
In diesem Falle ist es vortheilhaft, die Walze mit Terpentinol
(Kienol), welches auflosend auf das Harz wirkt, zu bestreichen
oder zu beiden Seiten auf den Schaber mit Terpentindl getrinkte
Flanelllappen aufzulegen, weil namentlich an den Seiten das
Papier leicht anklebt.

Das aus der zweiten Presse heraustretende Papier wird iber
die kupferne Leitwalze » hinweg der dritten Presse ss' zuge-
fihrt. Die Construction dieser Presse ist der zweiten ganz
gleich, nur dass, der Platzersparniss wegen, die Ausspannung des
Filzes nach oben hin stattfindet und nun die frither untere Seite
des Papiers von der driickenden Walze berithrt wird, wodurch
bei gleicher Behandlung beider Seiten auch einer gleichen Glitte
vorgearbeitet wird, Das oberhalb der Walze s’ hervortretende
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Papier wird darauf unter der Spannwalze ¢ hinweg nach dem
durch Wasserdampf geheizten Trockenapparat geleitet. Dieser
Apparat besteht aus 3, oft auch aus 4 grosseren gusseisernen
Cylindern®) von 3 Fuss Durchmesser, von denen der erste nur
schwach, die folgenden dagegen immer stirker erwirmt sind, so
dass das um sie herumgefiihrte Papier vollstiindig trocken den
Apparat verlisst. Bei seinem Umlaufe um diese Cylinder wird
das Papier wiederum durch Filze geleitet und gegen die Cylin-
der gedriickt. Die einzelnen Theile des Apparats sind aus der
Betrachtung der Figur leicht versténdlich. o, u, » Dampfleitungs-
rohren; an der entgegengesetzten Seite des Cylinders sind Heber-
robren angebracht, die, fast bis an den untersten Theil des Cy-
linders reichend, bewirken, dass der eintretende Dampf nicht
unmittelbar wieder aus denselben heraustreten kann, sondern das
condensirte Wasser zunichst herausdringen muss, wodurch be-
zweckt wird, dass einmal die Cylinder nicht durch eine grosse
Wassermasse beschwert werden, dann aber auch, dass der Dampf
kriftiger erwirmend wirke. v, ¢‘, » sind holzerne oder besser
gusseiserne Leitwalzen fir die beiden Trockenfilze der unteren
und oberen Cylinder; w, w, w sind kupferne Lieitwalzen fiir das
Papier, welches folgenden Weg zuriicklegt: nachdem es unter
der Walze ¢ weggefiihrt ist, wird es auf der Walze ¢ auf den
Trockenfilz aufgelegt und von diesem um den Cylinder herum-
gefiibrt, darauf tiber die Walzen w w’ weg dem zweiten Cylinder
zugeleitet, tritt es bei »* wiederum zwischen Filz und Cylinder
ein, passirt die Pressung #, wird darauf von dem abwirtsgehen-
den Filz abgenommen, der Pressung y tibergeben, liuft um den
oberen Trockencylinder und wird endlich unter der Walze aw*
weg dem Haspel oder dem Satinirwerk, oder der Leimvorrich-
tung, oder der Schneidevorrichtung zugefiihrt.**)

Dieser so eben beschriebene Trockenapparat, der bisher mit
unwesentlichen Modificationen und nur in geringerer oder gros-
serer Vollkommenheit in simmtlichen Fabriken angetroffen wurde,
ist mit einem bedeutenden Verbrauch von Brennmaterial ver-
kniipft, der daher entspringt, dass die Flamme des angewendeten

#) Bisweilen ist selbst ein finfter, etwas Kkleinerer Cylinder vorhanden, der
dann zum Trocknen des Filzes bestimmt ist.

*%) Maschinen der hier angegebenen Construction werden in grosser Voll-
endung und preiswirdig von der Maschinenbauanstalt von Sigl in Berlin
verfertigt.
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Brennmaterials nicht unmittelbar zur Heizung der Trockencylin-
der benutzt, sondern erst Wasser in Dampf verwandelt werden
muss, von welchem jene ihre Wirme empfangen. Dabei muss
dem Dampf im Dampferzeuger schon eine bedeutende Spannung
gegeben werden, um ihn so stark zu erhitzen, dass er noch nach
der Abkiihlung durch eine ziemlich lange Rohrenleitung hinlinglich
heiss in die Cylinder gelangt. Zur Beseitigung dieses Uebel-
standes haben dic Herren Chapelle in Paris einen Trocken-
apparat construirt, der im Princip allerdings eine grosse Krspar-
niss von Brennmaterial verspricht.*) Der erste Cylinder niimlich
nimmt von der einen Seite die sich durch die Verbrennung auf
einem benachbarten Herde entwickelte Flamme nebst Rauch auf,
von der entgegengesetzten dagegen geringe Wassermengen, die
sich im Innern des Cylinders erhitzen und ihm eine iiberall
gleichmiissige Temperatur mittheilen. Der Rauch und die Gase,
welche aus dem Ofen ausstrémen, durch den Cylinder gehen und
denselben auf der entgegengesetzten Seite wieder verlassen, wer-
den durch einen Kanal in den zweiten Cylinder gefiihrt, den sie
ebenfalls mittelst Wasserstrahlen erwirmen. In gleicher Weise
wird ein dritter und, wenn néthig, auch ein vierter Cylinder ge-
heizt. Es ist ersichtlich, dass die Warme dieser verschiedenen
Cylinder von dem ersten bis zum letzten nach und nach abneh-
men muss, daher auch das Papier zuerst {iber den letzten, d. h.
am wenigsten heissen Cylinder geleitet wird. TFig. 40 zeigt einen
senkrechten Durchschnitt dieses Apparates nach der Achse des
Trockencylinders. Der gusseiserne Cylinder .4 ist an beiden
Seiten mit den Deckeln B verschlossen, die aus einem Stiick
mit den hohlen Zapfen gegossen sind, welche in den Lagern €
ruhen. Ueber den einen Zapfen greift moglichst dicht das Roh-
renstiick D, welches iiber einer gusseisernen Glocke E ange-
bracht ist, die ihrerseits als Ofen dient. Unten ist die offene
Glocke mit einem Rost F' versehen, auf den man das Brenn-
material durch die ‘Thir G wirft.

An den oberen Theil des Rohrenstiickes D sind zwei Klap-
pen oder Ventile H und H’ angebracht, um die Verbindung des
Ofens mit dem Innern des Cylinders oder der Esse I zu unter-
brechen. Soll demnach der Apparat in Betrieb gesetzt wer-
den, so offnet man das Ventil H und schliesst H’, so dass

*) Dingler's Polytechn. Journal Bd, CXXIX. p. 203.
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Flamme und Rauch genothigt sind, in den Cylinder einzu-
treten. —

Das Ende des zweiten Zapfens wird gleichfalls von einem
Réhrenstiick K aufgenommen, durch welches Flamme und Rauch
abziehen, um nach dem zweiten Cylinder gefiihrt zu werden.
Im Innern der Rohre K und des Zapfens ist eine kleine Rohre M
angebracht, durch welche geringe Mengen Wasser in das Innere
des Cylinders gespritzt werden.

Ob dieser Apparat frei von Uebelstinden sein wird, muss
die Erfahrung lehren, wir fiirchten, dass die Dichtung zwischen
den Flammen und Rauch zu- und ableitenden Rohren und den
sich bestiindig umdrehenden Zapfen leicht unvollkommen werden
und dann Rauch in den Maschinenraum treten und das Papier
verunreinigen kann. Ueberhaupt wird der Apparat im Innern
sehr hiufige Reinigung erfordern und wiirden wir daher unbedingt
der Anwendung von erwarmter Luft zu gleichem Zwecke den
Vorzug geben.

Die Zeit, innerhalb welcher der fliissige Papierstoff in ferti-
ges Papier verwandelt, diesen letzten Apparaten iberliefert wird,
hingt von der Geschwindigkeit der Walze z ab, welche durch
einc Muffe mit der Hauptwelle in unmittelbare Verbindung ge-
setzt wird, von welcher allen tibrigen Theilen die Bewegung
theils durch Zahnrader, theils durch Riemscheiben mitgetheilt
wird, Als mittlere Geschwindigkeit aber der Walze z sind 12
bis 13 Umdrehungen in einer Minute anzunehmen, und da die
Peripherie derselben circa 30 Zoll betragt, so lisst sich hieraus
die mittlere Leistung einer Maschine leicht berechnen.

Bei der Fiithrung der Maschine ist es nun unbedingt noth-
wendig, dass zwischen den Geschwindigkeiten der einzelnen
Theile die genaueste Uebereinstimmung stattfinde, damit nirgends
das Papier durch zu langsame Fortbewegung sich anhiufen oder
durch zu rasches Anziehen abgerissen werden kann. Man be-
wirkt diese Uebereinstimmung fiir jede einzelne Papiersorte durch
Vergrosserung oder Verkleinerang der betreffenden Riemscheiben,
indem man Filzstreifen auf dieselben auflaufen lisst, wenn die
Bewegung der damit zusammenhangenden Theile verlangsamt
oder abnimmt, wenn sie beschleanigt werden soll.

Auf eine elegantere und genauere Weise geschieht diese
Regulivung durch ausdehnbare Riemscheiben, deren Construction
aus Fig. 41 ersichtlich ist. Mittelst eines Schliissels wird die
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Schraubenmutter », welche mit dem konischen Rade o' zusam-
menhangt, gedreht. Dieses Rad ist selbst die Mutter fiir ein
Schraubenstiick »* (Fig. 42), mittelst dessen ein Scheibensegment
vom Mittelpunkt entfernt oder demselben genahert wird, und da
das konische Rad »* auch die iibrigen Rader in Bewegung setzt,
so findet auch die Verinderung der Stellung sdmmtlicher Schei-
bensegmente gleichzeitig und in demselben Sinne statt. — So
sinnreich jedoch diese Erfindung ist, so diirfte doch in den mei-
sten Fallen die zuerst erwahnte einfachere und weniger kost-
spielige Methode den Vorzug erhalten,*) zumal bei ibr die Re-
gulirung der Geschwindigkeit wihrend des Ganges der Maschine
viel leichter und schneller bewerkstelligt wird, als durch die ver-
anderliche Riemscheibe.

In den ,Verhandlungen des Vereins zur Beforderung des
Gewerbefleisses in Preussen®, Jahrgang 29, Seite 106, findet sich
die Beschreibung einer Maschine, die in sehr wesentlichen Punk-
ten von der hier beschriebenen abweicht. Dieselbe ist von
Th. Joh. Marshall in Depfort bei London gebaut und in der
den Herren Ebbinghaus, Tillmann und Grothe gehérenden
Arnsberger Papierfabrik aufgestellt worden. — Ausser dass Zeug-
regulator, Sandfang, Knotenfang, Trockenapparat, Satinirwerk,
Schneidemaschine in ihrer Construction mehr oder minder von
den hier beschriebenen entsprechenden Apparaten abweichen,
besteht eine principielle Verschiedenheit in der Construction der
Nassmaschine. Der Rahmen namlich, iiber welchen das Metall-
tuch ausgespannt ist, ist um eine horizontale Achse beweglich,
so dass derselbe verticale Schwingungen macht, wihrend im
Allgemeinen horizontale Schwingungen gebriuchlich smd.**) Es
diirfte sehr schwer sein, die Construction dieser Maschine ohne
Zeichnung vollstindig zu verdeutlichen, und sehen wir uns ge-
néthigt, diejenigen, welche néiher mit derselben bekannt zu wer-
den wiinschen, auf jene Verhandlungen zu verweisen, um so mehr,

*) Es verdient kaum erwahnt zu werden, dass auch zur Vergrdsserung und
Verkleinerung des Haspels dieselbe Vorrichtung benutzt werden kann.

*¥) Dieses Princip ist iibrigens nicht ganz neu, denn Verfasser dieses hat
eine Zeichnung vor Augen gehabt, die bereits aus dem Jahre 1846 herriihrte
und einem amerikanischen Modelle entlehnt sein sollte, Die Zeichnung war
von dem friher in Heilbronn wohnhaften Maschinenbaner Widmann ausge-
fihrt und stimmte, selhst was den Trocken-Apparat anbetrifft, vollkommen mit
der hier in Rede stehenden {iberein.
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als die Besitzer der genannten Fabrik sich keineswegs giinstig
iiber Princip und Construction der ganzen Maschine und ihrer
Theile (mit Ausnahme des Trockenapparates) aussprechen und
daher wohl nicht zun erwarten steht, dass dieselbe eine ausge-
dehnte Verbreitung finden wird. -—— Unsere sofortigen Bedenken
waren: 1) die verticale Schiittelung kann nur den Zweck haben,
den Austritt des Wassers aus der Papilermasse zu erleichtern,
wahrend die horizontale Bewegung gleichzeitig die innige Ver-
filzung der Zeugfasern bewirkt. 2) Dieser in der Durchsicht
zum Vorschein kommende Mangel an Verfilzung, der, beilaufig
gesagt, auch anf die Haltbarkeit des Papiers nur einen nachthei-
ligen Einfluss austiben kann, muss um so bemerkbarer werden
durch die enorme Kiirze des Metalltuches, welches kaum halb
so lang als die gewdhnlichen ist. 3) Erscheint es nothwendig,
dass bei fortgesetztem Gange der Maschine der Eingriff der
Réader 13 und 14 und die ganze Welle 10 bedeutend leiden.
4) Dinfte die wenn auch sehr geringe Vibration der beiden
Gautschwalzen bei feinen Papieren und fein gemahlenem Stoff
mancherlei Uebelstinde im Gefolge haben. — Ueber die letzten
beiden Bedenken hat Verfasser keine nihere Kenntniss, ob sie
gegrindet sind oder nicht, die ersteren jedoch sind es nach einer
giitigen Mittheilung von Seiten der Herren Besitzer vollstindig.
Aus dieser geht hervor, dass, mit Ausnahme der Trockencylinder,
sammtliche Theile der Maschine tiberaus mangelhaft waren, so
dass sie theils ginzlich verworfen, theils wesentlich modificirt
werden mussten. In ursprimglicher Geestalt bestehen nur noch
die zwei Paar Presswalzen, die Luftpumpen, die Trocken-Cylin-
der und der Satinir-Apparat, welcher letztere jedoch auch bei
weitem nicht geniigt. Génzlich beseitigt wurde die Schneide-
maschine, umgebaut endlich der Zeugregulator mit Knotenfang,
so wie die Nassmaschine. Das kurze Metalltuch liess nur einen
langsamen Gang zu und lieferte ein in der Durchsicht unschones,
wolkiges Papier. Es ist dieser Uebelstand zum gréssten Theil
durch eine sehr bedeutende Verlingerung der ganzen Nass-
maschine beseitigt worden, jedoch wenn nicht durch andere
Riicksichten davon abgehalten, wiirden die Besitzer der Maschine
gern eine noch grossere Linge geben und zu der alten Schiit-
telungsart zuriickkehren. — Der hdchst liberalen Offenheit, mit
welcher diese Mittheilungen dem Verfasser gemacht wurden,
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wird Jeder zu Dank verpflichtet sein, dem durch dieselben ein
theures Lehrgeld erspart worden ist.

XI. Leimmaschinen.

Wie schon S. 248 erwihnt, wird in England auch das Ma-
schinenpapier fast ausschliesslich mit thierischem Leim geleimt,
wozu mehr oder weniger vollkommene Apparate in Anwendung
sind. Das einfachste Verfahren ist, dass das trockene Papier
zwischen zwei mit Schlducghen iiberzogene Walzen durchgeleitet
wird, von denen die untere in heissen thierischen Leim eintaucht,
worauf es abermals durch drei Trockencylinder ‘getrocknet und
auf den Haspel anfgewickelt wird. Hierbei kommen jedoch zwei
Uebelstinde in Betracht: einmal ist es nicht moglich, ungeleimtes
Papier durch die heisse Leimauflosung durchzuziehen, ohne dass
eine Erweichung und Abreissen stattfinde, das Papier muss da-
her schon einen schwachen Biittenleim erhalten haben. Schon
geleimtes Papier kann aber andererseits bei dem einmaligen
raschen Durchgehen durch die Leimwalzen nur eine sehr geringe
Menge der Leimauflésung in seine Poren aufnehmen. Ferner ist
die nachfolgende Trocknung zu schnell, um sowohl dem Thier-
leim seine Eigenschaften zu bewahren, als auch dem Bogen die
Festigkeit wie durch Lufttrocknung zu geben. Die Wirksamkeit
dieses Verfahrens steht daher in keinem Verhiltniss zu dem da-
mit verbundenen Aufwand von Zeit, Kosten und Ausschuss. —
Zur Hebung dieser Uebelstinde hat man zwei Paar Leimwalzen,
die etwa 25 Fuss auseinanderstehen, und fiinf Trockencylinder,
deren Temperatur sehr allmahlich steigt, angewendet. — Besser
ist jedoch unbedingt das folgende Verfahren: das Papier wird
in der Biitte moglichst schwach geleimt und vor dem Durchleiten
durch den heissen Leim nicht vollstindig getrocknet, sondern
es passirt blos einen 24 Fuss Durchmesser haltenden Trocken-
cylinder. Nach dem Durchleiten wickelt sich der Bogen auf
eine Trommel, deren vier Stiick in einem beweglichen Rahmen
angebracht sind. Nach ungefihr einer Stunde leitet man das Pa-
pier auf die folgende leere Trommel und so fort, bis die vierte
an die Reihe kommt, worauf man das Papier von dem ersten
Haspel auf die Trockenwalzen fiihrt, Derselben sind fiinf vor-
handen, von denen die beiden ersten mit Filz iiberzogen sind,
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um einen moglichst geringen Wirmegrad fiir das erste und ge-
fahrlichste Stadium des Trocknens herzustellen. Hierdurch so-
wohl, als indem der Leim 2 bis 3 Stunden Zeit hat, den Bogen
zn durchdringen, wird offenbar eine viel bessere Leimung erzielt,
als nach der ersten Methode moglich war,

Endlich giebt es noch Maschinen fiir Anwendung des Thier-
leims, deren Mechanismus zwar fusserst weitliuftig ist, die aber
auch alle Vortheile der normalen Leimung fast vollkommen er-
reichen. Das Papier wird auf einer gewdhnlichen Maschine ge-
macht, getrocknet und in Rollen von 1 bis 2 Ctr. aufgewickelt.
Diese Rollen bringt man auf die sogenamnte Leimmaschine,
welche den Bogen durch heissen Lieim fiihrt und hierauf aus-
presst, dies alles aber auf so subtile Weise, dass er nur wenig
oder gar nicht in der Biitte geleimt zu sein braucht, und doch
durch diese Operation nichts leidet. Hierauf wieder aufgerollt,
lisst man dem Leim mehrere Stunden Zeit, um den Bogen recht
durchdringen zu konnen, worauf die Rollen nach der dritten
Station der Trockenmaschine gebracht werden. Diese besteht
aus einem Systeme von abwechselnden Windradern und schwach
erwirmten Oefen und Cylindern; der Bogen wird langsam zwi-
schen denselben durchgeleitet, aber- so, dass er mehrere Zoll stets
von der Oberfliiche der Oefen entfernt bleibt. Er macht auf diese
Weise einen Weg von mehr als 200 Fuss, worauf er so weit
trocken ist, um ohne fernere Gefahr fiir den Leim eine grosse
schwach erwirmte Trockenwalze passiren zu konnen. Das so
gefertigte Papier steht so wenig dem auf die alte Art geleimten
nach, dass man in der Praxis keinen Unterschied mehr dazwischen
macht. ¥)

Der thierische Leim wird in England vorzugsweise aus den
Hiuten von weissen, sehr starken Ochsen bereitet, dieselben lisst
man zunichst In einem angesiuerten Wasser weichen, wischt sie
darauf und kocht sie dann so lange, Dbis die Leimsubstanz voll-
standig extrahirt ist. Zum Leimen des Maschinenpapiers wird
der Leim viel starker angewendet, als zum Leimen von Biitten-

*) W. Oechelhduser. Ueber den Stand der Papierfabrikation in Gross-
britannien und Frankreich. Verhandlungen des Vereins zur Beférderung des
Gewerbfleisses in Preussen, Berlin, 1846. Die ausgezeichnetsten Leimmaschinen
construirt Bryan Donkin in London; man vergleiche jedoch auch Mill-
bourn’s Leimmaschine, Dingler’s polyt. Journal Bd. CV. S. 403.
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papier, auch setzt man dem ILeim etwas Seifenauflosung zu, um
ein zu rasches Trocknen des Papiers zu verhindern.

Ist endlich ein Papier schlecht geleimt, sei es in Folge eines
Verfahrens bei der Leimbereitung oder weil tiberhaupt zu wenig
Lieim zugesetzt worden ist, so kann man diesen Uebelstand ab-
helfen, indem man das Papier noch einmal anfeuchtet und nur
langsam trocknen lasst. Auf ein angefeuchtetes Filztuch wird
ein Pausch von 40 bis 60 Bogen Papier gelegt, darauf wieder
ein feuchter Filz und in gleicher Weise abwechselnd fortgefahren,
bis der Haufen eine Hohe von 3 bis 4 Fuss erreicht hat, worauf
man ihn mit einem Brett bedeckt und mit circa 2 Ctr. belastet.
Nach 12 Stunden wird der Haufen aus einander genommen, die
feuchten Bogen ohne Filztiicher noch einmal schwach gepresst
und dann zum Trocknen aufgehangen, — Der Leim wird durch
diese Behandlung ganz oder theilweis noch einmal aufgelost und
durch das nach und nach verdampfende Wasser an die Oberflache
gefiihrt, wo er nun ausschliesslich abgelagert das Papier stirker
geleimt erscheinen lasst, als es wirklich ist. — Wenn nicht das
wiederholte Anfeuchten und Trocknen sehr viel Arbeit verur-
sachte und grosse Raumlichkeiten erforderte, wiirde sich durch
allgemeine Einfihrung dieses Verfahrens (matrissage) eine grosse
Ersparniss an Leimmaterialien herbeifithren lassen. —

XII. Satiniren des Papiers.

Um dem Papiere die im Handel gewiinschte Glatte zu ge-
ben, dienen besondere Apparate, die theils in unmittelbarer Ver-
bindung mit der Maschine stehen, so dass das Papier sie frither
passirt, ehe es zum Haspel oder der Schneidemaschine gelangt,
theils von ihr getrennt sind, in welchem letzteren Falle dann das
Papier bogenweise zwischen Zink- und Kupferplatten gegléttet
wird. Zwei mit der Maschine verbundene Satinirwerke sind in
Fig. 36 dargestellt; sie bestehen aus zwei polirten eisernen Wal-
zen, die iber und unter einer Trockenwalze angebracht sind. —
In Frankreich hat man in letzter Zeit Versuche gemacht, das
Papier durch polirte marmorne Walzen zu glitten, welche sich
ausserordentlich schnell drehen, wihrend das Papier unter gelin-
dem Druck dariiber hinweggefithrt wird. Doch scheinen der
praktischen Anwendbarkeit grosse Schwierigkeiten entgegenzu-
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stehen, unter andern auch, dass jedes Schmutzfleckchen durch die
rasche Drehung der Walze in einen langen Strich verwandelt
wird. — Aber auch mittelst der ersten Vorrichtungen erhalt
theils das Papier nicht den héchsten Grad der Glatte, theils sind
sie da nicht anwendbar, wo das Papier nach seiner Vollendung
erst mit thierischem Leim geleimt wird, und man findet daher
in den vollkommeneren Fabriken meistens besondere Satinirappa-
rate, d. h. Walzwerke, auf welchen die Papierbogen zwischen
Kupfer- und Zinkplatten oder Glanzdeckeln geglittet werden.
Die Glatte, welche polirte Kupferwalzen einem mit thierischem
Leime geleimten Papiere geben, ist unbedingt die hochste, welche
man iiberhaupt zu erreichen im Stande ist; man muss sich indess
vor zu starkem Druck hiiten, weil sonst der Bogen leicht eine
dunkelblauliche Farbung erhilt, wie man nicht selten bei engli-
schem Papiere wahrnimmt. Die Glattmaschinen haben in Gross-
britannien gewShnlich drei Walzenpaare hinter einander, wodurch
man das Papier nur ein- bis zweimal durchgehen zu lassen braucht.
In Frankreich satinirt man entweder zwischen Zinkplatten, oder,
indem man abwechselnd eine Zinkplatte und einen Glanzdeckel
nimmt. Alle diese Methoden sind dem bei uns gebriuchlichen
Glitten zwischen blossen Glanzdeckeln vorzuziehen, indem hier-
durch der Bogen aus einander gedehnt und weicher wird und ein
hoher Grad von Glatte, namentlich bei grossen und dicken Pa-
pieren nicht zu erreichen ist. Das Walzen zwischen Metallplatten
verschonert auch die Durchsicht auf eine ganz eigenthiimliche
Weise, was man besonders in England bemerkt, wo das Papier,
wie es aus der Maschine kommt, eine sehr wolkige Durchsicht
hat. Hat man dem Papiere auf eine der frither beschriebenen
Methoden Wasserzeichen gegeben, so rith Planche, sich zum
Satiniren eines Kalanders zu bedienen, bei welchem das Papier
zwischen Papier- und Metallwalzen durchgeleitet wird, welche die
Zeichen nicht so eindriicken, wie zwei Metallwalzen.*) —

XIII. Schneiden des Papiers.

Schliesslich muss auch diese Operation in den Kreis der
Betrachtung gezogen werden, denn so einfach dieselbe an sich

#) Auch Rudel spricht sich sehr zu Gunsten der Kalander-Maschine aus,
deren Besorgung er selber ibernimmt. Centralblatt 1857 p., 385; 18568 p. 11;
1859 p. 391 und 1860 p. 182
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ist, so lassen sich doch dabei durch Anwendung zweckmassiger
Maschinen nicht unbedeutende Vortheile erzielen. In der Regel
lisst man das Papier sich rubig auf den Haspel aufwickeln,
schneidet dann, sobald eine hinreichende Menge sich auf dem-
selben befindet, die Papiermasse nach einer Linie durch, die pa-
rallel der Achse des Haspels ist, breitet sie auf einem grossen
Tische aus und zerschneidet sie aus freier Hand mit Hiilfe eines
Formatbrettes oder mittels Maschinen, dic den Riesbeschneide-
maschinen dhnlich sind, *) in Bogen. — Da jedoch bei jeder Um-
drehung des Haspels der Halbmesser desselben fiir das aufzu-
wickelnde Papier um eine Papierstirke zunimmt, so wird, wenn
auch der Haspel urspriinglich so gestellt war, dass die Hohe
oder Breite eines Bogens einen aliquoten Theil seiner Peripherie
bildete, doch je grosser die aunfgewickelte Papiermasse wird, von
jedem einzelnen Blatte beim Zertheilen in Bogen ein immer
grosserer Theil tibrig bleiben, und wenn auch diese Papierabfille
wiederum benutzt werden, so wird durch Beseitigung derselben
nicht bloss Ersparung von Stoff, sondern ganz besonders von Ar-
beit erzielt. Die durch das Zerschneiden mit der Hand verur-
sachten Abfille konnen auf 8 bis 10 pCt. der ganzen Fabrikation
angenommen werden, woraus der Nutzen einleuchtet, der einer
Fabrik ans der Anwendung von Schneidemaschinen erwachst.
Dennoch sieht man derartige Maschinen noch verhéltnissmassig
wenig, namentlich in Deutschland, angewendet, wovon der Grund
darin zu suchen ist, dass es allerdings nach vielen missgliickten
Versuchen erst in neuerer Zeit gelungen ist, Maschinen fiir den
Querschnitt herzustellen, welche allen billigen Anforderungen ge-
niigen. Als ihrem Zweck am vollkommensten entsprechend, sind
von diesen Maschinen die von Hoffmann in Breslau construirte
und die von Debergue und Spréafico vor einigen Jahren in
Frankreich eingefithrte zu bezeichnen, deren Beschreibung wir
hier folgen lassen.

An der Maschine von Debergue, welche Fig. 43 und 44
abgebildet ist, unterscheidet man vier Hauptbewegungen: die der
Speisecylinder, welche das Papier von den Haspeln abrollen; die
der kreisformigen Messer, welche den Langenschnitt ausfiihren;
die der Klinge zum Querschnitt und endlich die Bewegung des
endlosen Filzes, welcher die geschnittenen Bogen fortfiihrt.

*) Centralblatt 1857 p. 205, 269.



287

Die Maschine ruht auf zwei gusseiscrnen Stindern A A,
welche parallel gestellt und unter sich durch eiserne Querstangen
aa verbunden sind. Die Bewegung geht von der Welle B aus,
auf welcher die Riemscheibe C befestigt ist; durch das Getriche
B’ (siche Fig. 44) und das Zahnrad D’ wird sie auf die Welle
D ibertragen. Das Schwungrad E bezweckt Regulirung der Be-
wegung. An dem einen Ende der Welle D ist cine runde guss=
eiserne Scheibe I befestigt, welche in cinem Schicbestiick den
Zapfen f trigt, der nach der Grosse der zu schneidenden Bogen
mehr oder weniger von dem Mittelpunkte der Scheibe entfernt
wird. Der Zapfen 7 hilt das cine Ende der Leitstange G und
bildet damit eine Kurbel um den Mittelpunkt der Welle D, Die
Leitstange G ist an ihrem andern Ende mit dem um den Zapfen
J oscillirenden Eingriffssegmente I/ verbunden, und ertheilt die-
sem wahrend der Drehung der Scheibe F' eine Hin- und Her-
bewegnng, die um so grésser ist, je weiter f vom Mittelpunkt
der Scheibe absteht. — Das Rad K, welches sich frei umn die
Welle L bewegt, und an seiner Peripherie den Winkel von
Schmiedeeisen M tragt, an dessen oberem Theile eine Sperrklinke
m befestigt ist, greift in das Segment H cin und erhilt dessen
hin- und hergehende Bewegung. Bewegt sich nun das Rad K
in der Richtung des Pfeiles, so greift die Sperrklinke in die Zahne
des Sperrrades NN und zwingt dasselbe, der Bewegung des Rades
K zu folgen und eine bestimmte Strecke zu rotiren. Bewegt sich
hingegen das Rad K bei dem Riicklaufe des Segmentes H nach
der entgegengesetzten Richtung, so gleitet die Feder m iiber die
Zihne des Rades N hinweg, withrend nun die am unteren Theile
desselben angebrachte Feder m’ in die Zihne eingreift und das
Rad N festhilt. Auf der Welle L des Sperrrades ist gleichzei-
tig das Rad O (Fig. 43) befestigt, welches in das an dem Ende
des Cylinders Q angebrachte Getriebe P eingreift. Der Cylin-
der Q bildet mit dem dariiber liegenden , der mit seinem gan-
zen Gewichte auf ihm rubt, die Presse, welche das Papier von
den Rollen R, R', R2 abrollt und unter die Messer fithrt. An
dem andern Ende der Walze Q ist eine Riemscheibe ¢ befestigt,
die mittelst eines Riemens eine andere Riemscheibe s von glei-
chem Durchmesser bewegt, die mit dem unteren Cylinder einer
zweiten Presse zusammenhiingt, welche in Allem der ersten gleicht.
Zwischen diesen beiden Pressen, welche nach derselben Richtung
mit derselben Geschwindigkeit sich bewegen und das Papier in
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starker Spannung halten, wird dasselbe durch die Scheiben ##,
die auf den Wellen 7T'7“ aufsitzen, der Lange nach zerschnitten,
indem die kleinen Riemscheiben ¢' und ¢¢ ihnen die Bewegung
iibertragen, welche sie vermittelst des Riemens 62 von der Riem-
scheibe B? erhalten, die auf der Bewegungswelle B aufsitzt.
Nachdem auf diese Weise der Langenschnitt bewirkt ist; bleibt
noch der Querschnitt auszufithren. Das von den Cylindern
R, R, R? sich abwickelnde, durch die Spannrollen », »', r2 ge-
spannt erhaltene Papier gelangt zu dem Ende, nachdem es die
beiden Pressen passirt, unmittelbar nach dem Austritt aus der
zweiten auf ein Querstiick U, welches ein wenig geneigt und an
welchem mittelst Schrauben die Stahlklinge » befestigt ist. Eine
andere eben solche Klinge u’, befestigt an jeder ihrer Enden an
die Hebel V, aof deren Verlangerungen » die Schnecken D? wir-
ken, fallt dicht an der Klinge w herab und schneidet das Papier.
Die Verlingerung v endigt in einem Haken, an welchem das Ge-
wicht V7 hangt, dessen Last den Hebel anzieht und die Klinge
u’ sogleich wieder in die Hohe hebt, sobald der durch die
Schnecken D? bewirkte Druck nach oben aufhort.

Nach der obigen Auseinandersetzung des Mechanismus, wel-
cher das Papier unter die Messer fiihrt, leuchtet ein, dass wih-
rend einer halben Umdrebung der Scheibe F' die zwei Pressen
in Bewegung sind, dass aber wihrend der anderen Halfte der
Umdrehung sie sowohl wie das Papier in Ruhe verharren; wih-
rend dieser letzteren Periode dagegen treten die Schnecken D2
an die Hebel » und nothigen das Quermesser herabzugehen und
die Papierblitter nach der Breitenrichtung zu zertheilen. Wih-
rend dieses Schnittes wird das Papier durch das Brett X, dessen
unterer Rand mit Filz bekleidet ist, gepresst und festgehalten.
Dieses Brett X, dessen durchbohrte Enden durch die Siulen X‘
geleitet werden, ist an zwei Riemen & aufgehangen, die iber die
kleinen Scheiben 2/ laufen und an den Armen o’ befestigt sind,
welche mit dem Hebel V7 zusammenhingen, und folgt mithin der
Bewegung des Messers «’.

Das in Bogen zerschnittene Papier fillt von selbst auf den
endlosen Filz Y, welchen die Walzen y leiten, und wird von die-
sem durch dazu angestellte Knaben oder Madchen abgehoben.
Der Filz Y erhilt seine Bewegung durch die kleine Riemscheibe
y' und den Riemen y2; die zwei Gewinde y® dienen, um die
‘Walzen y von einander zu entfernen und dem Filz die néthige
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Spannung zu ertheilen, in der Breite wird er durch die Spann-
radchen y* straff gehalten, zwischen denen die Ledereinfassung
desselben lanft.

Einige Aehnlichkeit mit der eben beschriebenen besitzt die
neuerdings von Sigl in Berlin construirte Schneidemaschine
Fig. 54, welche sich bereits vielfiltizen Beifall exworben hat. Die-
selbe wird nur bei Pappenmaschinen in unmittelbare Verbindung
mit der Papiermaschine gebracht, in allen anderen Fillen, wo die
Geschwindigkeit des fabricirten Papiers mehr als 20 Fuss per Mi-
nute ist, arbeitet sie fiir sich.

Von der Welle m geht die Bewegung fiir die ganze Maschine
aus. Es sitzt auf dem nach vorne vorspringenden freien Ende
dieser Welle m eine Stellscheibe «, die mit einem gut ausgeho-
belten Schlitz & versehen ist, in welchem durch die Schraube ¢
der Kloben d hin- und hergestellt werden kann. Dieser Kloben
d greift wieder in den ausgehobelten Schlitz des Hebels f, in
welchem er leicht verschiebbar ist. Durch die Umdrehung der
Welle m oder der Stellscheibe « wird der Hebel f in eine gleich-
missige Vor- und Riickwirtshewegung versetzt, und zwar in
grosserem Maasse, je weiter der Kloben d vom Mittelpunkt der
Stellscheibe « entfernt gehalten wird.

Der Hebel f sitzt fest auf der Welle n, welche ihrerseits
das Radsegment ¢ trigt. Das Radsegment ¢ greift in das Trieb-
rad k. Dies letztere ist in feste Verbindung mit einem accurat
geschnittenen Sperrade gebracht, welches mit dem Triebrade £
sich lose auf der Walzenachse p dreht. Auf der Walzenachse p
sitzt die Hiilse oder Scheibe % fest, welche innerhalb acht Sperr-
klinken trigt, die durch Federn stets in die Zahne des Sperr-
rades eingedriickt werden.

Bei der Vorwirtsdrehung des Radsegments ¢ nach der Rich-
tung des Pfeiles wird das Triebrad % nach rechts herumgedreht
und nimmt, durch die acht Sperrkegel seines Sperrrades die
Scheibe % und durch dieselbe die Walzenachse p mit; dagegen
wird bei der Riickwirtshewegung des Radsegments g zwar das
Triebrad & mit seinem Sperrade auch wieder links herumgedreht,
die Sperrkegel lassen aber diese Drehung zu, und durch eine
Bremse, die an der entgegengesetzten Seite der Walzenachse p
sitzt, wird diese mit der Scheibe 2 und der Walze o selbst fest-

gehalten, — Die Walze 0, welche 8 Diameter hat, wird also
Miiller, Papierfabrikation. 3. Auflage. 19
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stets nur nach rechts hin gedreht, sie ist mit Filz tberzogen
eben so wie die auf derselben liegende schwere Pressionswalze ¢.

Nachdem nun das Papier in drei oder vier Rollen in den
Lagern des Bockes » eingelegt ist, wird es durch den Léngen-
schneideapparat s gefithrt und zwischen die Walzen o und ¢ ge-
bracht. —

Es schiebt sich durch die Drehung der Walze o das Papier
auf dem Tische ¢ vorwarts, und zwar desto weiter, je mehr diese
Walze gedreht wird, daher kann durch den Kloben d mittelst
der Schraube ¢ jedes Format gestellt werden. Bei dieser Ma-
schine bis zu 36. An dem gerade abgehobelten Tische ¢ sitzt
das Querschneidemesser », welches mit dem beweglichen gleichen
Messer w scheerenartig den Querschnitt des Papiers vollendet.
Der Messerbalken » wird n#mlich in Prisma durch den Hebel #
nach jeder Drehung der Walzenachse p herauf- und herunterge-
driickt, diese Bewegung aber dem Hebel 2z durch die Achse «
mit dem Excentricum y mitgetheilt. Die Welle « erhilt von der
Betriebswelle m durch gleich grosse Réder 77 eine gleichmassige
Rotation, sie trigt zwei Excentrica y, die auf zwei Hebel z wir-
ken und so das Messer w mit dem Messerbalken « in Wirksam-
keit setzen,

Damit das Papier an der Schnittfliche hart auf den Tisch ¢
angedriickt bleibt, wird ein mit Filztuch bekleideter Holzbalken 4
durch die Rollen B beim jedesmaligen Schnitt gesenkt und ge-
hoben. —

Die Construction der Hoffmann’schen Schneidemaschine
ist aus Fig. 55 ersichtlich. Durch die lose und feste Riem-
scheibe a wird die Maschine bewegt und zwar zunichst die obere
conische Trommel b, welche wieder auf die untere conische
Trommel ¢ vermittelst des durch die Schraube d verstellbaren
Riemens f die Bewegung iibertrigt. Von der Trommelwelle b
erhiilt die Betriebsscheibe ¢ und durch diese der Lingenschnitt
h seine Bewegung. Dieser ist genau so eingerichtet, wie an
allen anderen dergleichen Maschinen und besteht aus zwei Wel-
len, die verstellbare Kreismesser haben. Die Leitwalzen £ fithren
nun den Bogen zum Querschnitt. An dem verstellbaren Halter ;
befindet sich ein festes, gut geschliffenes Messer quer durch
die Maschine. Die durch die Rader » und »‘ bewegte Welle m
tragt an einem quer durch die Maschine liegenden Fliigel zwei
eben solche lange Stahlmesser, von denen eines dem anderen
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gegeniibersteht und die beide beim Umdrehen der Fligelwelle m
von der vorderen Seite nach der hinteren Seite gegen das an !
befestigte Messer zum Schnitt gelangen,

Dieser Schnitt muss moglichst schnell geschehen, um den
Bogen im Laufe nicht aufzuhalten, und dient dafiir die Bewegung
durch die Frictionsscheiben o, p, ¢. Die beiden runden Frictions-
scheiben o und p sind an ihrer Peripherie mit Leder tiberzogen
und ist die glatt gearbeitete Frictionsscheibe ¢ so zwischen beide
angebracht, dass die etwas excentrische zur Hilfte mehr erha-
bene Peripherie derselben stets entweder mit p oder o in Bertih-
rung ist, und zwar so, dass, wenn p nicht mehr an der héheren
Peripheriehilfte von ¢ arbeitet, die Scheibe o dieselbe sogleich
“erfasst, was durch einen Zapfen und die Stahlfeder s bewirkt
wird. Die Riemscheiben o’ und p‘ vermitteln ihre gegenseitige
Bewegung und die der Frictionsscheiben. Wenn aun p die Flii-
gelwelle m durch diese Frictionsscheibe ¢ und die Rider n, »
treibt, so bewegt sich diese langsam beim halben Umlauf, in
welcher Zeit der Bogen durch den Lingenschnitt und die Wal-
zen K senkrecht hingend vor das feste Messer gefithrt wird. Der
andere aber um 8mal beschleunigte halbe Umgang der Messer-
welle m wird durch den directen Angriff der Frictionsscheibe o
auf ¢ beim Schnitte bewirkt. Die Feder s wird ausserdem aber
noch durch die Hebel » und s in ihrer Wirkung auf den Zapfen
der Frictionsscheibe ¢ aufgehalten, damit der Schuitt regelmissig
erst erfolgt, wenn der Angriff von o auf ¢ ermdglicht ist, je nach
dem Format des Bogens, welches wiederum durch die Wechsel-
rider z, z, z, die auf die Hebel » und ¢ durch den Umgang des
Rades # wirken, grosser oder kleiner gestellt werden kann. —

Die Hoffmann'sche Maschine hat vor den beiden ersteren
voraus, dass sie ohne Unterbrechung wirkt, daber unmittelbar
hinter dem Trocken- oder Satinirapparat aufgestellt werden kann
und mithin das Papier sogleich in Bogen geschnitten erhalten
wird, ja es ist an der Maschine auch eine Vorrichtung ange-
bracht, welche die geschnittenen Bogen zihlt, indem ein Zeiger
oder eine Glocke angiebt, wenn ein Riess vollzahlig ist. Allein
abgesehen von der starken Electricitats- Entwickelung, welche bei
diesem raschen Zerschneiden des Papiers stattfindet und die mit
mancherlei Unbequemlichkeit verkniipft ist, liegt gerade in der
ununterbrochenen Wirkung und der unmittelbaren Verbindung

der Schneidemaschine mit der Papiermaschine ein grosser Uebel-
19%
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stand. Um nimlich die wununterbrochene Thiitigkeit hervorzu-
bringen, sind, wie schon aus der Vergleichung der betreffenden
Abbildungen hervo:geht, bei der Hoffmann’schen Maschine eine
viel grossere Anzahl von Getrieben und Scheiben erforderlich,
als bei der von Debergue, es ist daher auch die Moglichkeit
eine grossere, dass irgendwo der Eingriff nicht mit vollkommener
Pracision stattfinde, wodurch sogleich ein fehlerhafter Schnitt
erzeugt wird. — Die unmittelbare Verbindung hingegen der
Schneidemaschine mit der Papiermaschine hat den Uebelstand,
dass bei einer Storung in der Thétigkeit der ersteren auch die
letztere ausser Thatigkeit gesetzt werden muss, daher es auch
unbedingt nothwendig ist, dass eine Haspelvorrichtung zum Auf-
wickeln des Papieres stets als Reserve vorhanden sei.

Ausser diesen hier naher beschriebenen und am hiufig-
sten angewendeten Schneidemaschinen sind noch mehrere andere
construirt worden, die jedoch bisher nur geringe Verbreitung ge-
funden haben; wir erwahnen von ihnen die Papierschneide-
maschinen von Cowper, Dickinson und Fourdrinier, be-
schrieben in dem technischen Wérterbuch von Karmarsch und
Heeren, Bd. II. p. 501; die von Marshall, beschrieben in
den Verhandlungen des Berliner Gewerbevereins 1851 p. 106;
die von Tidcombe, beschrieben in Dingler’s polytechnischem
Journale Bd. CXXIV. p. 262; die von Amos und Clark be-
schrieben im Centralblatt 1853 p. 115.

Wir haben bereits darauf aufmerksam gemacht, dass die An-
wendung derartiger Papier-Schneidemaschinen durch Vermeidung
der Abfille mit einem nicht unbedeutenden Gewinn verkniipft
ist, der je nach der Giite des Papiers und Leistungsfahigkeit der
Papiermaschine sich téglich bis auf 8—10 Thlr. helaufen kann,
wodurch die circa 1000 Thlr. betragenden Anschaffungskosten
sehr bald gedeckt werden; es verdient aber ausserdem hervorge-
hoben zu werden, dass der Schnitt durch die Maschine viel sau-
berer ausgefihrt wird, als es mit der Hand mdglich ist, und dass
ihre Anwendung gleichzeitig eine nicht.unbedeutende Ersparniss
an Arbeitskriften gestattet. Denn wihrend da, wo der Schnitt
mit der Hand ausgefithrt wird, vier oder mindestens drei Er-
wachsene zur Bedienung der Maschine néthig sind, werden neben
der Papierschneidemaschine nur zwei solche erforderlich sein, da
zum Abnehmen der Bogen Knaben oder Midchen ausreichen,
welche gleichzeitig bei ordiniren Papiersorten das Herauswerfen
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fehlerhafter Bogen besorgen konnen, so dass derartige Papiere
nicht erst in den Verschiesssaal gebracht werden diirfen. — Bei
geleimten Papieren oder tiberhaupt bei solchen, bei denen man
gutes (fehlerfreies), Retiré (mit geringen Fehlern behaftetes) und
Ausschuss unterscheidet, ist indess der Durchgang durch den
Verschiesssaal, in welchem es mittelst kleiner Messer und Gummi
elasticum von Knoten und Schmutzflecken befreit wird, nicht zu
vermeiden.

Das geschnittene und verschossene Papier wird endlich, in

Ballen, Riess und Buch verpackt, in den Handel gebracht und
zwar 1st:

1 Ballen = 10 Riess = 200 Buch = 4800 (bei Druckpap. = 5000) Bog.

1 - =20 - 48 - - = 500 -
| - 24 - - = 2 -

i




Alphabetisches Verzeichniss

der im Buche genannten chemischen Stoffe und Verbindungen,
so wie deren chemische Zeichen und Mischungsgewichte.*)

Name Chemische Zeichen. Mischungsgewich.
0 =100 ’ H=1
Alaun (Ammoniak-) NIH*0, SO% 4 Al203, SO3
4-24HO 56658 | 4532
Alaun (Kali-) KO, SO3 4 AI20%, SO 4
24HO 5928,3 | 4742
Alaun (Natron-) NaO, 803 A1203, SO3 4
2410 5728,3 458,2
Aluminium Al 170,4 13,6
Aluminiumoxyd (Thonerde) | A1203 640,8 51,2
Ammoniak (Ammoninmoxyd)| N H#* O 325,0 26,0
Arsen As 937,5 75,0
Arsenige Saure AsO3 1237,5 99,0
Arseniksiure AsOs3 1437,5 115,0

*) Unter Mischungsgewichte versteht man die relativen Gewichtsmengen,
in welchen oder in deren Vielfachen die Korper vorzugsweise auf einander
einwirken. Die Vervielfaltigung des Mischungsgewichts (M.G) wird entweder
durch einen Coefficienten oder Exponenten oder Index angedeutet, so dass,
da Al das Zeichen fiir 1 M G. Aluminium, 2 Al = Al2 = Al, zwei Mischungs-
gewichte Aluminium anzeigt, eben so 30 = 03 = O, drei Mischungsgewichte
Sauerstoff. Nur waltet zwischen dem Coefficienten einerseits und dem Expo-
nenten und Index andererseits der Unterschied ob, dass, wiihrend die beiden
letzteren sich nur auf das Zeichen beziehen, mit welchem sie verbunden sind,
der Coefficient alle Zeichen bis zum niichsten -} oder — vervielfaltigt; also
A2 0% = 24A] 4 30, aber 2A1203% = 4AlI'+ 60 = 2 A1 - 203, Mehrere
Korper verbinden sich vorzugsweise in der doppelten Menge ihres Mischungs-
gewichtes, und es erschien daher vortheithaft, diese Verdoppelung auf eine ein-
fachere Weise anzudeuten, nimlich dadurch, dass man das Zeichen des Korpers
im unteren Drittel durchstreicht, Es ist also 2Al= Al? == €], 2C1 = CI> = Al
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Name Chemische Zeichen, | lcringsgewicht.
0=100] H=1
Calcium Ca 250,0 20,0
Calciumoxyd (Kalkerde) Ca0 350,0 28,0
Chlor Cl 44375 35,5
Chlorcalcium CaCl 693,75 55,5
Chlornatrium NaCl 734,25 58,5
Chlorwasserstoff HC 456,25 36,5
Cyan 'y = (2N 325,00 26,0
Eisen Fe 350,0 28,0
Eisenchlorid Fe2Cl® 2031,25 162,5
Eisenchloriir FeCl 193,75 63,5
Eisenoxyd Fe20s 1000,0 80,0
Eisenoxydul FeO 450,0 36,0
Jod J 1587,5 127,0
Kalium K 487,5 39,0
Kalium-Eisencyaniir (Gelbes
Blutlaugensalz) 2KCy+ FeCy -} 3HO 2637,5 211,0
Kaliumoxyd (Kali) KO 587,5 47,0
Kohlensiure (S0 275,00 22,0
Kohlensaure Kalkerde Ca0 - CO2 625,0 50.0
Kohlensaures Kali K0 4 COz 862,5 69,0
Kohlensaures Natron NaO 4 €Oz 662,5 53,0
Kohlenstoff C 75,0 6,0
Mangan Mn 3445 27,6
Manganchloriir Mn CL 788,25 63,1
Manganoxydul MnO 4445 35,6
Mangansuperoxyd MnO2 544.5 43,6
Natrium Na 2875 23,0
Natriumoxyd (Natron) NaO 387.5 31,0
Natronhydrat NaO - HO 500,0 40,0
Oxalsiure C203 450,0 36,0
Oxalsinre (krystallisirt) €203 4310 787,5 63,0
Oxalsaures Kali K04 C20%8 +-HO 1150,0 92,0
Sauerstoff 0 100,0 8,0
Saures kohlensaures Natron | (NaO-+C02) 4 (HO - CO02)| 1050,0 84,0
Saures schwefelsaures Kali| (KO 4-803%) 4+ (HO +803)| 1700,0 136,0
Schwefel S 200,0 16,0
Schwefelsiiure S0% 500,0 40,0
Schwefelsiurehydrat 503 -4-HO 612,5 49,0
Schwefelsaures Ammoniak | NH*0 - S03 825,0 66,0
Schwefelsaures Eisenoxydul| Fe0 4- 803 950,0 76,0
Krystallisirt (Eisenvitriol) | FeO 4 803 4 7HO 1737,0 139,0
Schwefelsaures Eisenoxydul-
Ammoniak NH*Q0+48S03-}+FeO4-503
+6HO 2150,0 196,0
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Name Chemische Zeichen. Mischungsgewicht:
O=100] H=1
Schwefelsaures Kali KO - 803 1087,5 87,0
Schwefelsaures Natron NaO -+ 803 887,5 71,0
Schwefelsaure Thonerde Alz03 3803 2140,8 171,2
Schweflige Saure 502 400,0 32,0
Stickstoff N 175,0 14,0
Ucbermangansiure M2n0O? 1389,0 111,2
Unterchlorige Saure Cl10 543,75 43,5
Unterchlorigsaure Kalkerde | CaO -~ C10 893,75 71,5
Unterchlorigsaures Natron | NaO - C10 931,25 74,5
Unterschweflige (dithionige)

Saure S202 600,0 48,0
Unterschwefligsaures Natron] Na O -- $202 4- 5HO 1550,0 124,0
Wasser HO 112,5 9,0
Wasserstoff H 12,6 1,0
Weinsteinsiure C4+H205 + HO 937,5 75,0
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