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2. Die Buntpapierfabrikation.

Da iiber diesen Zweig der Papierverarbeitung bereits ein
sehr ausfiihrliches Werk unter dem Titel: ,Die Tapeten- und
Buntpapier-Industrie von Professor Dr. W. F. Exner aus
Wien erschienen ist, welches 1869 bei Bernhard Friedrich Voigt
in Weimar (jetzt in Leipzig) herauskam, so bleibt dem Verfasser
nichts anderes ibrig, als nur dasjenige Neue zu bringen, was
in den letzten 30 Jahren in deu erwidhnten Fichern sich als
Verbesserung erwiesen hat. Iir wird sich nicht an die Einteilung
halten, wie Professor Exner sic in seinem Werk fiir gut befand,
sondern eine besondere Trennung zwischen Buntpapier- und
Tapetenfabrikation eintreten lassen, weil ersteres durch Strei-
chen hergestellt wird und zu thm die grosse Gruppe der Chromo-
papiere hinzugetreten ist, andererseits letztere mehr dem Druck-
verfahren entspricht. Ausserdem wird die Reihenfolge der
Manipulationen, wie sie sich in der Praxis jetzt darstellt, ge-
bracht und an derselben Stelle gleich die betreffenden
Maschinen besprochen und durch Zeichnungen erlautert werden.
Wenn man nur allein das Inhaltsverzeichnis des alteren Werkes
betrachtet, so ergiebt sich schon daraus die weiter und grosser
gefasste Anlage des Buches den Absichten des jetzigen Ver-
fassers gegeniiber, der in seinen fritheren Werken und auch in
dem vorliegenden die praktische Benutzbarkeit in den Vorder-
grund stellt und alles, was Geschichte, auslindische Erfindungen
und Aehnliches betrifft, absichtlich weggelassen hat, weil sich
das Deutsche Reich gerade in den letzten 30 Jahren besonders
auch in industrieller Beziehung so gehoben hat, dass es nicht
nur mit anderen Lindern konkurrieren kann, sondern in sehr
vielen Fachern geradezu an der Spitze marschiert. Es soll dies
durchaus keine Ueberhebung sein, vielmehr eher eine Ent-
schuldigung, dass im neuen Buche die Grenzen etwas enger
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gesteckt sind, da, wie gesagt, im alten zunachst der Begriff und
die Bedeutung des Buntpapiers und der Tapete fiir den Kultur-
zustand der Volker, sowie die Geschichte der Tapete von den
Assyriern und Babyloniern an, gegeben wurde, bis schliesslich
der damalige Stand der Tapeten- und Buntpapierfabrikation aus-
fihrlich angefiihrt und sogar die Zukunft dieser Industrie be-
sprochen wird. Die erste Abteilung bringt die Schonheit des
Dessins der Tapete und letztere als Mittel zur Dekoration; die
zweitc Abteilung die technische Secite der Tapeten- und Bunt-
papier-Industrie, die Materialien fiir dieselbe, das Papier und
dessen Surrogate und als zweites Kapitel die Farben. Die ver-
schiedenen Farben umfassen allein im Verzeichnis 6 Seiten, und
wenn auch viele davon heute nicht mehr Anwendung finden,
gerade so wie in der eigentlichen Papierfabrikation, so ist doch
eine so reiche Auswahl gegeben, dass sich jedermann nach Be-
diirfnis iiber das, was er braucht, informieren kann, und eine
Erginzung im ncuen Buch nicht notwendig, sondern uberfliissig
ware. Hierauf folgen wieder wichtige Materialien und die Werk-
zeuge, Instrumente und Apparate der 'Tapeten- und Buntpapier-
Industrie, wie sie besonders frither zur Herstellung des Bunt-
papiers und der Tapeten mit.der Hand gebrauchlich waren. Da
jetzt fast tiberall mit Maschinen gearbeitet wird, braucht auch
auf diesen Teil nicht mehr zuriickgekommen zu werden.
Hierauf folgt nun das wichtige Kapitel iiber die Maschinen,
welche schon damals zur schnelleren und billigeren Herstellung
der Buntpapiere und Tapeten als grosste Neuerung existierten
und deren Konstruktionen in einem beigegebenen Atlas auf
8 Tafeln abgebildet sind. Ausser einigen Nebenmaschinen sind
besonders bemerkenswert eine englische Grundiermaschine,
eine englische sechsfarbige Tapetendruckmaschine, eine
deutsche Grundiermaschine, eine ebenfalls deutsche sechs-
farbige Tapetendruckmaschine, eine franzdsische Grundier-
und eine solche Tapetendruckmaschine nebst Aufhdnge-
vorrichtung. Dem Atlas ist  gleichzeitig eine reich-
haltige Kollektion von 44 verschiedenen Buntpapieren und
Tapetenmustern beigefiigt, die zwar dem heutigen Geschmack
nicht in jeder Weise entsprechen werden, aber vollkommen ge-
eignet sind, die Verschiedenartigkeit der Fabrikationen zu
zeigen. Da der Unterschied der heutigen fertigen Buntpapiere,
sowie besonders der Tapeten mehr in der Zeichnung und der
Farbenzusammenstellung liegt, und wohl die Mehrzahl der Bunt-
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papiere, d. h. der gestrichenen Papiere, eigentlich gar keine
Buntpapiere, sondern nur weissgestrichene Chromopapiere sind,
die aber aut genau dieselbe Weise hergestellt werden, so hitte
eine erneute Zusammenstellung von Mustern der erwahnten
Papierverarbeitungsbranchen keinen Zweck, sondern es kann
im neuen Buche auf die Muster des alten mit verwiesen werden,

Im weiteren Verlauf dieses alten Buches werden dann noch
die verschiedensten Extrasorten von Buntpapieren, wie z.B.
die Krystallisationspapiere, Imitationen von Stein und Holz,
gesprenkelte Buntpapiere, das Satinieren, Glanz- oder Atlas-
papiere. Gold- und Silberpapiere, das Pragen, Gaufrieren u.s. w,
besprochen, so dass das neue Buch cigentlich nur eine Er-
ginzung sein kann, in welcher gezeigt wird, wie sich heutigen
Tages die Buntpapier-, Chromopapier- und Tapeten-Fabrikation
in der Praxis darstellt.

Als dritte Abteilung von Lxners Buch sind sogar noch die
Anlage und Verwaltung von Tapeten- und Buntpapierfabriken,
sowie die Betriebskriafte und Motoren u.s.w. aufgenommen.
Da Vorschriften hieriiber nur in allgemeinen Umrissen gegeben
werden konnten und das Ganze liberhaupt zu weit fihren wiirde,
so muss dieser Teil selbstverstindlich ebenfalls im neuen Buche
wegbleiben.

Nach dieser Besprechung des bereits frither erschienenen
Buches von Professor Exner sei nun zunidchst die Buntpapier-
und Chromopapierfabrikation an die Spitze gestellt, wie sie
heute mit den neuesten Hilfsmitteln ausgeiibt wird: Der
Grund- und Hauptbestandteil aller in der Buntpapierfabrika-
tion angewendeten Farben ist Blanc fix oder auch China
clay oder beides mit einander vermischt und nur durch
mehr oder weniger Zusatz von irgend einer Farbe, der
durch die Intensivitit derselben bedingt ist, wird die aufzu-
tragende Farbenmischung hergestellt. Dies geschieht in der so-
genannten Farbenkiiche, ist eine der wichtigsten Operationen
und es muss dafiir gesorgt werden, dass ein zuverldssiger Mann,
am besten ein Chemiker, die regelmissige Ueberwachung der
gleichmissigen und besonders probemissigen Farbenher-
stellung und Mischung besorgt. Da die Farbe, respektive die
Erde, fest am Papier haften soll, so muss der Mischung natiirlich
ein Klebstoff zugesetzt werden. Meist geschieht dies mit Leim,
besonders mit Lederleim, der vor dem Kochen mittelst kaltem
Wasser wenigstens einen Tag lang in einem offenen Fasse ein-
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getweicht wird, so dass er stark aufquillt und sich bei dem
spateren Kochen sehr leicht auflgst. Er kann in bekannter
Weise allein gekocht werden, oder auch in vorher abgewogenem
oder gemessenem Masse mit der weissen oder bunten Erde
zusammen in einem Fasse. Hierbei ist zunachst einer kleinen,
hiibschen Vorrichtung zu gedenken, welche Verfasser in einer
FFabrik gesehen hat, und welche den Zweck verfolgt, das grosse,
oft sehr unangenehme Gerdusch zu vermeiden, welches da-
durch entsteht, wenn zur Herstellung von warmem und heissem
Wasser in ein gefiilltes Wasserfass durch ein Rohr Dampf ein-
gelassen wird. Aehnlich den Vorrichtungen bei Wannenbadern
sind die beiden Rohre, welche kaltes Wasser und Dampf getrennt

|
|

Fig. 1.

indie Nahe des IFasses zufiihren, ineines vereinigt, aber vorher
jedes durch je einen Hahn oder Ventil abgeschlossen, wie dic
nebenstehende Fig. 1 zeigt. W ist das Ventil fiir das Wasser,
D dasjenige fiir den Dampf. Je nachdem man nun beide gleich
viel aufdreht, oder das eine mehr und das andere weniger, fliesst
durch das gemeinschaftliche mittlere Ausgussrohr heisses oder
weniger heisses Wasser in das Fass, und zwar ohne Gerdusch, in
Temperatur gerade so. wie man es braucht. Der zu kochende
und der Tarbe zuzusetzende Leim wird auch zuweilen mit
Gelatine oder auch mit Kiseleim (Caséin) vermischt, und
letzterer besonders dann benutzt, wenn fiir manche Zwecke eine
moglichst weiche Leimung verlangt wird. Die notwendige
innige Mischung der zum Strich zu benutzenden Erden, Farben,
Leime u.s. w. geschieht nun in der ,Farben-Misch-
maschine*, welche einfache Vorrichtung in Fig. 2 abge-
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bildet ist. Sie rithrt von der Maschinenfabrik von Grahl & Hohl
in Dresden her und sei gleich an dieser Stelle erwidhnt, dass
diese Firma sich schon seit mehr als 30 Jahren den Bau aller
fir die Buntpapier- und Tapetenfabrikation gehérenden Ma-

- s

Fig. 2.

schinen als Spezialitat gewdhlt hat, also fast gerade so lange,
als die Arbeit mit Maschinen in dieser Branche iiberhaupt be-
steht. Sie hat deshalb im Bau solcher Maschinen eine sehr
grosse Erfahrung. Es muss jedoch hierbei gleich gesagt werden,
dass die wenigen deutschen IFabrikanten, die sich mit diesen
Spezialititen beschiftigen, in ihren Maschinen fast gar keine
oder nur wenige und unbedeutende Abweichungen von einander
zeigen. Die erwidhnte Farbenmischmaschine in Fig. 2 besteht
in der Hauptsache aus einem holzernen IFass, in welchem verti-
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kal eine durch 2 Zahnrader und Riemenscheiben (fest und lose)
angetriebene Riihrvorrichtung sich bewegt, deren horizontale
Riihrer nahezu bis an den Umfang gehen und so gestaltet sind,
dass ein richtiges und sorgféltiges Zerschlagen aller Kliimpchen
und eine moglichst innige Vermischung aller Farbenteile erzielt
wird. Das IFass steht in einem Gestell so hoch, dass die mehr
oder weniger dicke Tliissigkeit durch die Auslassoffnung in

FFig. 4.

ein darunter gestelltes Gefiss abgelassen werden kann. Am
Kopf des Apparates ist die Ausriickvorrichtung sichtbar. Alle
Stopfbiichsen sind bei dieser Iinrichtung vermieden. Die
Schaufeln und alle IEisenteile, welche mit der Farbe in Be-
rithrung kommen, sind verzinkt, und die Lager sind ausserhalb
der Farbe, um deren Haltbarkeit zu sichern und Oelflecken in
der Farbe zu vermeiden. Das von Eichenholz gebaute Fass ist
800 mm hoch und hat goo mm im Durchmesser, oder in einer
zweiten Grosse 500 mm hoch und 6oo mm Durchmesser. Die
eigentliche Rithrvorrichtung, die man in der Fig. 2 nicht sieht,
ist durch Fig. 3 deutlich angegeben: Rings um die mittlere
senkrechte Rihrwelle sitzen gerade, nahe bis zum Umfang
gehende Rihrer, die im Grundriss gesehen, einen Stern bilden,
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in Wirklichkeit aber in einer Schraubenlinie angeordnet sind.
In das eichene Fass ist eine eiserne Daube eingesetzt, die iiber-
einander fast bis zur Mittelwelle reichende eiserne Zihne tragt,
zwischen denen sich die Rithrer hindurchwinden, und dadurch
jedes in der Masse befindliche Erd-, Farben- oder Leimkliimp-
chen zerdriickt werden muss.

Es giebt noch eine andere Farbenmischmaschine, welche
aus einer eisernen, etwas konischen Trommel besteht, die cinen
in Scharnieren beweglichen Decckel und einen auf einer hori-
zontalen Welle sitzenden Riihrer besitzt, der von einer seitlichen
Oeffnung aus beobachtet werden kann. Nach den Urteilen
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Fig. 6.

mancher soll dieser Rihrer noch wirksamer sein, andererseits
aber wieder zu ofteren Reparaturen Veranlassung geben.

Da jede Unreinheit in der Farbe und jedes Kérnchen Ver-
anlassung zu Ausschuss geben wiirde, wird nun vor der
Verarbeitung meist auch noch eine ,Farben- Sieb-
maschine* zur Anwendung gebracht. Diese ebenfalls sehr
einfache Vorrichtung ist in Fig. 4 dargestellt und zwar als
doppelte Siebmaschine, von denen aber jede einzeln ausgeriickt
werden kann, wie die kleinen Hebel am oberen Teil zeigen.

Diese Farben-Siebmaschine arbeitet mit 2 rotierenden
Tellerbiirsten, welche sich sowohl um ihre eigenen Achsen, als
um die Achsen des Siebes drehen, also eine sogenannte Planeten-
bewegung machen. Sie streichen am feindurchlécherten Boden
des blechernen oder gusseisernen Siebgefidsses hin und driicken
die Farbteilchen durch die kleinen ILoécher hindurch in die
darunter stehenden, grosseren Blechgefisse, die dezhalb etwas
grosser sein miussen, weil meist mit etwas Wasser nachgespiilt
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wird. Der Boden der Siebe kann leicht abgehoben werden be-
hufs Reinigung und Auswechselung. Da alle Knétchen und Un-
reinheiten in den Sieben zuriickbleiben, so ist die in den darunter
stehenden Gefiassen befindliche Farbe nun vollstindig zum Auf-
streichen fertig. In diesen blechernen, mittelst Fenkeln trag-
baren, meist kupfernen Kiibeln wird nun die Farbe zunichst
durch Dampf nochmals erwiarmt und dann zu den Streich-
maschinen hingeschafft und in die entsprechenden Farben-
schiffe oder -Troge gegossen.

Die Streich-, Farb- oder Grundiermaschine
hat nun folgende Gestalt, die aber verschieden ist, je nachdem
das Papier, wie wohl in den meisten Fillen in Rollen, oder
andererseits in Bogen verarbeitet werden soll. Ehe jedoch zu
diesen Sorten ibergegangen wird, muss noch an die in dem
Exnerschen Buche beschriebene und abgebildete erste deutsche
Grundiermaschine von Karl Hummel in Berlin angekniipft
werden. Dieselbe war damals die erste und einzige deutsche
Konstruktion und wurde die gleichmissige Vertreibung der auf
das enndlose Papier gebrachten Farbe durch vier Stiick runde
Pinsel bewirkt, die in einem Rahmen gelagert, eine hin- und her-
gehende Bewegung erhielten. Aber auch andere Buntpapier-
fabrikanten, wenigstens eine Dresdener Firma (Theodor
Kretzschmar) haben um dieselbe Zeit verschiedene Versuche
gemacht, die damals nur gebriuchliche Handarbeit durch Ma-
schienenarbeit zu ersetzen, und schliesslich hat der letztere eine
Maschine konstruiert, die ithren Zweck vollkommen erfillte,
und sogar hcute noch, wenn auch zu etwas anderem Zwecke in
der Fabrik benutzt wird. Sie ist natiirlich schmailer, als die
neueren, nicht viel liber 1/, Meter breit, und ein Farbenfilz tragt
aus einem I'arbenschiff die Farbe auf das Papier auf; dieses geht
dann iiber einen feststehenden Tisch, tber welches sich zur
Fortfiilhrung ein endloses Gummituch bewegt: Die Farbenver-
teilung jedoch ist der heute noch bevorzugten am ahnlichsten,
denn sie geschieht durch drei lange, iiber das ganze Papier hin-
weggehende Biirsten, die von beiden Seiten aus durch horizontal
gehende, kleine Kurbeln eine nicht nur hin- und hergehende,
sondern auch etwas drehende Bewegung tiber das darunter
hinweggezogene Papier ausfithren, ungefihr so, wie man
mit der Hand die Farbe auftragen und verreiben wiirde. Die
weitere Fortfiilhrung und Aufhingung zum Trocknen geschah
dann nahezu, wenn auch auf cinfachere Weise, so wie heutigen
Tages.
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Nach dieser Abschweifung sei nun die oben erwahnte
Grundicrmaschine, wie sie jetzt fast gleichmissig tiberall ange-
wendet wird, ndher beschrieben, und zwar nach der Zeichnung
Fig. 7. Der Hauptteil der Maschine ist der grosse Farbceylinder,
der aus Gusscisen besteht, und 1 Meter® Durchmesser besitzt,
auf dem G oder 8 iber dic ganze Breite gehende, schinale

Birsten gelagert sind, unter denen das in ciner Rolle hinter der
Maschine eingelegte Papier nach vorn unter derselben hinweg-
gefithrt wird, so dass der Cylinder die Auflage bildet. Zu An-
fang ist das Iarbenschiff oder der 1"arbkasten in halbrunder
FForm und aus Kupferblech bestchend zu bemerken, welcher mit
einem Rihrer versehen und zum Heizen mit Dampf oder
Gas cingerichtet ist. In dem Kasten liegt einc Kupferwalze, die



in die Farbe eintaucht und ihre Farbe an einen iiber Kupfer-
walzen geleiteten Farbfilz abgiebt, der das Rollenpapier beriihrt
und dadurch die Farbe an dasselbe libertragt. Durch Verstellen
der Farbwalzen lidsst sich die Farbe dicker oder diinner auf-
tragen, was manchmal absichtlich so diinn geschieht, dass selbst
Fachminner kaum den Strich erkennen kénnen. Die auf dem
Cylinder liegenden 6 oder 8§ Biirsten sind so angeordnet, dass
sie behufs Reinigung durch Stellschrauben mit Fliigelmuttern
schnell an- und abgeschraubt werden kénnen, und dass die erste
stets eine unveridnderliche Lage erhilt, d. h. stillsteht, wahrend
die nichste durch eine kleine Kurbel eine ziemlich schnell er-
folgende, hin- und hergehende Bewegung erhilt. Die Biirste ist
dabei in einer Fithrung gefiihrt und die Einrichtung getroffen,
dass immer die eine beweglich und die nichste abwechselnd
feststehend angenommen ist. Der Antrieb dieser Biirsten crfolgt
von der unter dem Farbcylinder liegenden Hauptwelle durch
einen verwandten Riemen auf eine an der rechten Seite schicf-
liegende, kleinere Welle. Selbstverstindlich lassen sich die
Biirsten einzeln auf jeder Seite durch ein Stellridchen héher
oder tiefer stellen, damit sie entweder stirker auf das Papier
aufdriicken oder auch wegen nach und nach eintretender Ab-
nutzung nachgestellt werden kénnen. Damit etwa iiber den
Rand des Papieres etwas iibcrquellende Farbe den IFarbe-
cylinder nicht beschmutzt, hat der Cylinder noch einen Schaber,
der alles, was daran hingen bleibt, sauber abschabt. Die Borsten
der Biirsten sind so eingerichtet, dass die erste Biirste die
steifsten und starksten Borsten erhilt, wiahrend sie bei den nach-
folgenden immer feiner werden, und die letzten 2 Stiick sogar
aus feinstem Dachshaar hergestellt sind, so dass diese nur wie
ganz feine Pinsel wirken. Die durch den Farbfilz nicht ganz
gleichmissig auf das Papier aufgetragene Farbe wird
also schon durch die erste steife Biirste ziemlich gleich-
massig gestrichen, wenn auch in Streifen, und durch
die nachfolgenden immer mehr verrieben, bis schliesslich
die feinen. und die letzte, stillstehende Biirste die Oberfliche
der noch feuchten Farbe so gut ebnen, dass auch nicht die Spur
eines Farbenstriches mehr zu bemerken ist. Die Biirsten kénnen
auf verschiedene Weise hergestellt werden, doch haben sich die
alten, eingepichten Borsten am allerbesten bewihrt, weniger
diejenigen mit Gummibdden. Die Abnutzung ist gar nicht un-
bedeutend, so dass besonders die feinen Dachshaarbiirsten schon



nach ungefihr 6 Wochen, spatestens nach einigen Monaten er-
neuert und ausgewechselt werden miissen.

Zuweilen wird auch der Fiarbecylinder mit einem Gummi-
schlauch iiberzogen, damit das Papier gut durchgezogen und
beim Streichen und Vertreiben der Farben nicht rutschen kann.

Eine solche hier beschriebene Maschine, wie sie Grahl &
Hohl in Dresden bauen, liefert bei normaler Geschwindigkeit
1200—1500 Meter gestrichenes Papier pro Stunde, was in einem
Tage ungefahr 18 coo Meter ausmacht, und welches natiirlich
unmittelbar hinter der Maschine auch fortlaufend getrocknet

Fig. s

werden muss. da sonst die, gegen frither grossere Produktion,
nicht viel helfen wiirde. Deshalb ist auch unmittelbar hinter der
Maschine der Aufhinge-und Trocken-Apparat ange-
ordnet. der das frisch gestrichene Papier aufnimmt und weiter
fortfiihrt. Um es zunichst von der Maschine abzunehmen, ist
der sogenannte Pneumatische Zugapparat einge-
schaltet, der sowohl das diinnste als auch das dickste Papier und
den stirksten Carton mit absoluter Sicherheit aus der Farbe-
maschine zieht. Er ist in Fig. 8§ abgebildet und besteht aus
einem kleinen Gestell, das oben einen durchlécherten Tisch
‘tragt, wenigstens einen hohlen Tisch, dessen obere Platte
durchbrochen ist, und {iber den sich ein ebenfalls
durchléchertes, iber zwei Walzen laufendes, endloses
Gummituch  bewegt, wihrend ein kleiner Ventilator,
der sich an der Decke befindet, durch ein Rohr dic
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Luft aus dem hohlen Tisch heraussaugt. Wenn nun das ge-
strichene Papier auf den Tisch gelegt wird, so deckt es die
Lécher des Gummituches zu, wird festgesaugt und durch das
Tuch so viel davon fortbewegt, als durch die Grundiermaschine
neu gestrichen fortwiahrend hinzukommt. In grosserem Mass
stabe und deutlicher sieht man den Zugapparat in Fig. 9, wo er
zugleich verbunden ist, mit dem dicht daneben stehendenauto-
matischen Stabeinleger, der einen charakteristischen
Teil der nun folgenden Aufhinge-Vorrichtung oderdes
Trockenapparates bildet.

Der Gedanke der ganzen Einrichtung ist fast genau so, wie
bei der von Isidor Leroy in Paris erfundenen, und in Exners
Werk, Atlas, Tafel V und VI abgebildeten Accrocheuse. Hier
sind zwei parallel laufende Seile langsam laufend angenommen,
iiber die in gewissem Abstande viereckige Stdbe liegen, iiber
welche die feuchte Bahn so gehingt wird, dass sie bis fast auf die
Erde reichend in grossen Schleifen herabhingt, sich langsam
vorwirts bewegt, und zwar so lange, bis sie am Ende getrocknet
ankommt und aufgerollt werden kann. Zur Beschleunigung
der Trocknung ist Heizung in Dampfkisten unter der aufge-
hangten Bahn angenommen.

Ganz dhnlich, nur noch besser durchgearbeitet und sicherer
wirkend, ist die von Grahl & Hohl gebaute Aufhange-Vor-
richtung, wo an Stelle des Seiles zwei lange Ketten treten, -die,
wie andere Ketten, aus langlichen Kettengliedern bestehen,
welche die, hier runden Holzstdbe, langsam vorwarts tragen.
Um das Lokal, in welchem die Maschine steht und die Trock-
nung erfolgen soll, nicht allzu lang machen zu miissen, hat man
der Papierbewegung eine riickliufige Bewegung gegeben, so
dass der ganze Apparat mit der Maschine die Gestalt erhilt, wie
der Grundriss in Fig. 11 erkennen lasst. Dadurch geniigt ein
Lokal, welches 35—40 Meter lang ist, aber trotzdem eine zu-
sammenhidngende Papierbahn von 1200—1500 Meter zum
Trocknen aufnehmen kann. Es sei erwahnt, dass bei kurzen
Lokalen die Trockenvorrichtung auch in mehreren Umkehrun-
gen angelegt werden kann. Die eigentliche Arbeit der Auf-
hingung erfolgt nun folgendermassen. Sie wird durch zwei
sehr lange, endlose Gliederketten und durch zwei kiirzere,
parallele Paare Transportketten ausgefiihrt: Dicht hinter dem
pneumatischen Zugapparate, nahe am Boden bei a befindet
sich der Antrieb der kurzen Ketten, welche die unter dem Zug-
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apparat befindlichen, runden Holzstibe die steile, schiefe Ebene
bis nach b unter der Decke des Lokales hinauftransportieren
soll; je rechts und links befindet sich eine solche Kette, sie ist
glatt und geht dicht an dem Holzstab voriiber, tragt aber zwei
Nasen, die jedesmal einen Stab erfassen und bis auf die oberen
Ketten heben, und dort auflegen. Ueber diesen Stab wird das
gestrichene Papier geschlungen und somit ebenfalls emporge-
hoben. Die oberen Ketten gehen nun nur horizontal an der
Decke hin, wo Bockchen die Kettenleitrollen tragen, befestigt
sind. Die Fig. 11 zeigt im Grundriss, welchen Weg die Ketten,
respektive das Papier nehmen muss, und dass eine dussere und
eine innere Kette existiert. Bei ¢, dicht neben b beginnt die
iussere, lauft gerade bis ans Ende des Lokals, wird uber einzelne
Leitrollen im Bogen herumgefithrt, dann wieder riickwarts bis d,
dann hinunter, am Boden quer auf die erste Seite hiniiber und
wieder hinauf nach ¢, so dass die endlose Kette hergestellt ist,
die sich bei gleichmassiger Drehung des Antriebsrades natiir-
lich auch auf ihrer ganzen Bahn gleichmissig langsam oder
schneller vorwirts bewegt. Dic innere Kette, die ebenfalls
genau gleichschnell, meist parallel der ersteren gehen muss,
aber, wie aus der Zeichnung ersichtlich, einen kiirzeren Weg
zu machen hat, geht von e aus, geradeaus bis an die Umkehr-
stelle, wird dort iiber das Kettenrad ein kleines Stiick nach ab-
warts gefiihrt, iiber eine Rolle, unter der dort befindlichen,
runden Scheibe hinweg, auf der anderen Seite derselben wieder
cmpor, und auf der ganzen inneren Seite parallel der ersten
Halfte zuriick biss f, von wo die Kette dann wie die erste bis
an den Boden herab, quer iiber und bis zu dem Anfang empor-
gefihrt ist, so dass ebenfalls eine endlose Kette entsteht. Da
an der Umkehrstelle der innere Bogen viel kleiner als der
dussere ist, also das aufgehangte Papier an der inneren Seite
einen kleineren Weg als an der Aussenseite zu machen hat,
demmnach die Stibe, welche die Unterlage bilden, dort zuriick-
bleiben miissen, so ist die innere Kette, wie schon erwahnt, an
dieser Stelle nicht als Triager fiir die Holzstibe benutzt, unter
der Vorrichtung hinweggefiihrt, sondern es kommt eine runde,
glatte Scheibe zur Anwendung, welche durch auswechselbares
Vorgelege langsam gedrcht wird und auf welche die Stabe
von der Kette aus fallen, wihrend die dussere Kette gleichmassig
weiter geht. Je nach der Breite des Papieres kann durch Aus-
wechseln eines anderen Zahnrades die Umdrehungsgeschwindig-
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keit dieser Scheibe noch etwas verlangsamt oder entsprechend
beschleunigt werden. Sobald die Stibe den Halbkreis bei der
Umkehrungsstelle passiert haben, werden sie an der Innenseite
wieder von der inneren Kette aufgenommen und bis ans andere
Ende fortgefiihrt. Ihre Entfernung von einander betrigt unge-
fahr 30—40 Centimeter, so dass die herunterhingenden Papier-
schleifen oben so breit und unten noch etwas weniger breit sind.
Am Ende beid angekommen, wo die Kette nach unten geht, tritt
auf jeder Seite eine besondere, kurze, endlose Kette, die in
gewissen Abstinden mit nach oben stehenden Stiften besetzt
ist, in Thatigkeit, welche nur dazu dienen, den Weitertransport
der nun iiberfliissig gewordenen Stibe zu iibernehmen, ein un-
regelmissiges Herabgleiten derselben auf der durch die Ketten
gebildeten schiefen Lbene zu vermciden und ein Auseinander-
ziehen der getrockneten Papierbahnen nach der Aufrollmaschine
vorzunehmen, wie aus der Zeichnung, Fig. 1o, ersichtlich ist.
Sobald diese Transportkette die tiefer, dicht iiber dem Stabein-
leger befindliche Rolle verlassen hat, fallt der Stab herunter
zwischen 2 Schlitze in den Seitenwanden des Stabeinlegers, wo,
wic Fig. 9 zeigt, stets eine grossere Anzahl von Stiben aufge-
fangen und aufbewahrt bleiben. Aus derselben Figur ist aber
auch ausserdem zu ersehen, dass von der Antriebswelle des
daneben stehenden Zugapparates ein Paar verschiebbare
conische Stiabchen bewegt werden, die wieder eine horizontal-
gehende, kirzere, endlose Keite in Bewegung setzen, welche
auch am Boden des Stabeinlegers hingeht, und nur den unter-
sten der dort angesammelten Stdbe nach seitwarts unter den
Zugapparat mitnimimt, von wo ¢ durch die Anfangs schon er-
wihnte Abnahmevorrichtung unter das frisch gestrichene Papier
und dann weiter fort gefithrt wird, der Kreislauf demnach von
neuem beginnt.

Je nachdem die Maschine breiter ist, oder auch stirkeres,
schwereres Papier darauf gestrichen wird, werden stiarkere Holz-
stabe beniitzt. Zum Zwecke der Heizung des Lokales werden
nun unter der Trockenvorrichtung Kanale gefiihrt, die an ver-
schiedenen Stellen heisse, trockene Luft entweichen lassen,
oder auch Dampfheizungsrohre sowie Rippenheizkdrper ange-
bracht. Selbstverstindlich beférdert es die Trocknung, wenn
die durch das Verdunsten der Farbe nach und nach feucht ge-
wordene Luft durch einen oder mehrere Ventilatoren oder viel-
mehr Exhaustoren aus dem Lokale entfernt wird, so dass immer

Buntpapierfabrikation. 2
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wieder trockene Luft nachstromen kann. Sehr bequem und
sauber sind besonders die durch elektrischen Betrieb bewegten
Ventilatoren, da sie an jedem besonders passenden Orte aufge-
stellt werden konnen. Es ist aber wohl zu beriicksichtigen, dass
der oder die Exhaustoren nicht unnétig stark in Anspruch ge-
nommen werden, da durch zu starken Zug leicht Staub ent-
wickelt wird, der das frisch gestrichene, feuchte Papier be-
deutend verunreinigen und ausserdem einen grossen Warme-
verlust zur Folge haben wiirde. Es sei an dieser Stelle gleich
noch eine Regel erwihnt, die bei Anlage einer neuen Bunt-
papierfabrik Beriicksichtigung finden kann., Es ist schén,
bei einer neuen Fabrik alle oder moglichst viele gleichartige
Maschinen in einem grossen Raume unterbringen zu koénnen
und das wird am besten erreicht, wenn man den Raum nur zu
ebener Erde anlegt und ein sogenanntes gebrochenes, zickzack-
formiges Dach, oder Sheddach, daraufsetzt. Beziiglich der Be-
leuchtung und anderer Vorteile, wird diese Einrichtung gewiss
vorziiglich sein. Man hat 6fter auch fiir Buntpapierfabriken
diese Anlage gewihlt, doch kommt man davon jetzt ganz ab,
da die Abkiihlung des ganzen Raumes wegen des grossen
Daches besonders im Winter zu bedeutend ist, der Aufwand
fir Heizung sich unverhiltnismissig hoch stellt und die Ein-
richtung sich viel besser bewihrt, ein mehrere Etagen hohes
Fabrikgebaude herzustellen und den Streich- respektive
Trockenraum zwischen andere Lokale zu legen.

Nach dieser Einschiebung ist in der weiteren Fabrikation
fortzufahren: Wenn das Papier getrocknet und die Stidbe in
den Stabeinleger gefallen sind, wird es direkt auf die Auf-
rollmaschine gefithrt. Es ist dies keine Maschine, die nur
speziell fiir die Buntpapierfabrikation gebraucht wird, und
braucht deshalb eigentlich auch nicht so genau beschrieben zu
werden. Fig. 12 zeigt sie in der Ansicht, woraus man deutlich
erkennt, dass das von der Aufhingung kommende Papier iiber
eine bogenformige, aus Staben bestehende Fangvorrichtung
geht, wo es straff gespannt und ausgestrichen wird und durch
verstellbare Schienen oder Backen eine zwangsldufige Fiihrung
erhilt. Nachdem es noch zur besseren Spannung iiber mehrere
Walzen gefiihrt ist, wird es auf einer runden Holzhiilse, die auf
eine vierkantige Welle gesteckt und durch Conusse darauf
befestigt ist, aufgerollt. Der Antricb dieser Welle geschieht, wie
bei allen derartigen Aufrollvorrichtungen durch einen Riemen
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mit Spannrolle, welcher in demn Masse, als die Rolle starker
wird, gleitet; das Papier wird durch eine, wahrend des Ganges
regulierbare Spannvorrichtung gespannt, damit die Rolle fest
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Fig. 12.

wird, und die Geschwindigkeit des Papieres wird durch eine
Trommel, um welche dasselbe gefithrt wird, gleichmaissig er-
halten. Die Maschine, wie sie hier beschrieben ist, wird von
Grahl & Hohl in Dresden gebaut, aber auf Verlangen auch als
Doppelmaschine geliefert, die zwei Bahnen nebeneinander auf
zwel einzelne, vierkantige Wellen aufwickelt. Die einzelnen
Wellen werden durch Friktionsscheiben getrieben. Ferdinand
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I'linsch in Offenbach baut ebenfalls I'drbemaschinen, sowice Aut-
rollmaschinen u.s.w., dic sich praktisch sehr gut bewahrt
haben.

Dic so aufgerollten, gestrichenen Papiere sind aber meist
noch lange nicht fertig, sondern miissen noch, je nach ihrer
Verwendung. entweder matt, stirker oder schr stark satiniert

i, 135,

werden, dann auch eventucll geschnitten werden, iiberhaupt
manche Manipulation durchmachen. Ehe dies aber hier be-
schrieben wird, muss vorher noch die Besprechung des Ifarbens
in Bogen vorangehen, dem wieder cine andere Arbeit, das
Cachicren oder Uebercinanderkleben von 2, 3
oder mehr Bogen Papier an die Spitze zu stellen ist.
und welche man notig hat, um die, zu vielen Zwecken gebrauch-
ten, sehr starken Papiere zu erhalten. Wenn nun cinzelne Bogen
ibereinander zu kleben sind, gentigt die cinfachere Bogenkleb-
maschine, bei Rollenpapier jedoch, wic esjameist angewendet
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wird, und wo 2, 3 oder mehr Rollen vereinigt werden sollen,
kommt die Rollen-Klebmaschine zur Anwendung, die
in Fig. 13 abgebildet ist, und fiir 4 verschiedene Rollen ein-
gerichtet wurde. In der Figur sind diese vier Rollen am rechten
Ende eingelegt, also am Ende der Maschine sichtbar, und
lagern iibereinander in einem hoheren Gestell, auf dem auch
der Behalter mit dem Klebstoff, meist Starkekleister, sich be-
findet. Aus diesem Behilter geht ein durch Hahn abschliess-
bares Fallrohr, von dem wieder Abzweigungen in 3 Kupfer-
schiffe fiihren, welche den Kleister fiir die iibrigen Bahnen auf-
nehmen. In den Schiffen liegt je eine eiserne oder kupfernc
Walze. die den Klebstoff aufnimmt, und an eine zweite Walze
abgiebt; dicht davor liegt die nach oben und unten verstellbare
Walze ¢ um die das Papier von der Rolle aus herumgefiihrt ist.
Wird sie mehr nach unten gesenkt, so wird das Papier mehr an
den Umfang der Klebwalze b angedriickt, also stiarker mit
Kleister versehen. Weiterhin streichen bei jeder Bahn fest-
stehende Biirsten das Klebmaterial etwas gleichmaissiger aus
und dahinter werden die Bahnen zwischen zwel oft mit Filz
iberzogene Walzen gleichzeitig hindurchgelassen, also zu
sammengeklebt, oder iiber 3 Cylinder gefiihrt, welcher jeder
1 Meter Umfang hat und schliesslich durch einen beliebigen
Schneidapparat in das entsprechende Format geschnitten: Es
ist natiirlich, dass sich das feuchte Papier nicht ganz glatt und
sauber schneiden lassen wird, aber da es auch nicht an den
Seitenrandern absolut genau itbereinander geklebt ist, thut man
gut, fiir einen spitcren Beschnitt an dem IFormat etwas zuzu-
geben,

Die in I'ig. 13 abgebildete Maschine ist, wie erwahnt, fiir
4 Rollen eingerichtet, wird aber auch bis zu 6 Rollen gebraucht,
da z.B. der Carton, der zum Aufkleben von Photographien
benutzt wird, sehr stark verlangt wird. Oft wird es wohl nicht
vorkommen, dass bis 6 gleiche Papierrollen’ zusammengeklebt
werden, da man schon der Sparsamkeit wegen, als Jnneneinlagen
billigeres Papier, oft aber auch der Festigkeit wegen Cellulose-
oder braunes Holzpapier nehmen und nur als Deckblitter gutes,
weisses Papier wihlen wird. ‘

Soll das in und von Rollen geklebte Papier auch in Rollen
weiter verwendet, also mit Farbe gestrichen werden, wie es ja in
manchen Fabriken geschieht, so ist der Querschneider weg-
gelassen und dicht hinter der Maschine eine aus mit Dampf ge-



heizten Cylindern bestehende ‘Trockenpartie eingeschaltet, die
dem Ganzen bei flichtigem Anblick das Aussehen einer Papier-
maschine verleiht, und auch wie eine solche dies endlose Papier
trocknet.

Nachdem das Papicr cachiert und in Bogen geschnitten wor-
den ist, die neuerdings oft ein schr grosses I'ormat haben, weit
iber einen QQuadratmecter, setzt man sic in gewdhnliche Pack-
pressen oder grosse hydraulische Pressen ein und presst sie,
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damit die Klebflicher tberall moglichst gleichindssig an ein-
ander haften und iberflissiger Kleister entfernt wird. Nach-
dem das Papier lingere Zeit unter Druck gestanden und bereits
etwas getrocknet ist, muss nun zunichst die vollstindige Trock-
nung erfolgen. Da dies durch Trockencylinder, wie bei Rollen-
papier, nicht moglich ist, haben jetzt schon eine grosse Anzahl
von Buntpapierfabriken einen Trockenapparat fiir
B o gen angeschafft, der sich wie gesagt, sehr gut bewahrt hat
und bereits in mehr als 100 Exemplaren von der Maschinen-
fabrik von Friedrich Miiller in Potschappel bei Dresden gebaut



wurde. Derselbe ist dieser Firma unter Nr. 39 314 des D.-R.-P.
patentiert worden und hat diejenige Gestalt, wie sie nach-
stehende Figuren, zunichst die Fig. 15, in der perspektivischen
Ansicht zeigt. Aus derselben sieht man schon deutlich, dass der
Gedanke hier darin besteht, zwei sehr lange Gliederketten ohne
Ende in einem schmiedeeisernen, so hoch wie das vorhandene
Lokal angelegtem Gestelle, iiber Rollen hin- und herzufiihren,
diese Ketten als Trager fiir leichte Rahmen zu benutzen, die die
Auflagefliche der zu trocknenden Papierbdgen bilden, und so
einen verfiigbaren Raum bis aufs Ausserste auszunutzen. Am
Boden liegen beliebig ausgefithrte Heizungsrohren und die
durch sie erwdrmte Luft kann durch den ganzen Apparat empor-
steigen, da die einzeln beweglichen Holzrahmen nur mit Bindern
durchflochten sind, und so der Luft den Zutritt von allen Seiten
gestatten.  Der Zwischenraum der Rahmen iibereinander ist
in der Regel 115 mm, wird aber fiir besondere Zwecke auch bis
150 mm eingerichtet.

Die Anwendung der Ketten und Rahmen im allgemeinen, ist
noch genauer aus Fig. 16 zu ersehen und im Detail aus Fig. 15
und 16. An den inneren Seiten des Gestells laufen iiber Rollen
aaa die endlosen Ketten dd vielfach hin und her, wie in den
Zeichnungen durch Pfeile angegeben ist. Die leichten Holz-
rahmen bbb stecken mittelst Zapfen ccc in entsprechender
Entfernung von cinander in den Gliedern der endlosen Ketten
und kénnen sich mittelst dieser Zapfen also zwischen den Ketten
leicht bewegen, so dass sie besonders an den Umkehrstellen
hinten und vorn nach Fig. 17 solche Stellungen annehmen
werden, wie sie in den drei iibereinander gezeichneten Lagen
in den verschiedenen Stadien der Umdrehung des Rahmens
stattfinden. Fig. 18 ist hier ein Durchschnitt, rechtwinkelig zu
Fig. 17. Die Ketten werden von der Welle unter dem Tisch A
aus durch das Zugvorgelege B in Bewegung gesetzt. Bei C
(Fig. 16, links) steigen die Rahmen bbb nach oben und
schleppen auf den Leisten ee, bis sie auf den oberen Ketten-
leisten ff und den Nebenleisten gg ankommen, und sich dort
horizontal legen. Von hier aus gehen die Rahmen bbb fort-
wihrend horizontal von oben nach unten, bis sie wieder bei C
ankommen und von neuem emporsteigen. Zur Ermoglichung
der Umkehr der Rahmen am Anfang und Ende des Apparates
befinden sich an dem &aussersten Ende eines jeden Rahmens
die Schleppeisen hh. Diese Schleppeisen laufen auf den Neben-
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