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Faser holzen trindung 
VOll Hr.-JlIg'. K G1ESE, S\·hllilzjSa. 

I/u!zucrlu::,!c "t; (hr El7lrilldlfllt; t'OIl /:ascrl!n!;; IN/.( h dill! F r!){ /,'('11- If/td l\:af/clll r IJfdlfll ;:. .\..-'cr!altrclI, :;.pc .·. i"tl nach 
dem S)'slrlll "Scholl;;au". Vers /lche z /lr ,'l /l/lIl'beil/il/;; der {(/I/nUn/deli Sch älnug((lIge ,;If l'arhp!lpil'l'halust"lI 

" Die Frd ge der j\f;,leria I l"C rsorg li ng is l dn e nlsc he ide nd e 
Te il bei der Durchflihrung d es Fiinfjahrplan <.:s'" ))iese Fest ­
s tellung des Vorsi lzenden der sta atl icllt'll Pla n "onllll iss ion be ­
z ieh t s ic h nicht nur a uf die j\[;Ilc ri a li e n d es Masc hine nbaus, sie 
g ilt g le iche rmaßen für d as " H o lz", das trotz IIn ermüdli ch e r 
S uc he nach a nd Pren gee ignele n Hohstoffcn "ach wie vor c1er 
wic h tigsle hlscrrohstoff dN /e llstoff- lind Papi e rindu stri e ist. 
;\lIfgabe di p:;pr Tndus tri e ist es ll"lwr, alls der ihr zlIr l'crjügll ll!-: 

.,Irlll'mir" '\[c"IIge T-I u!;; I'illl' "'!lxiI/wie .1fellge Pa.pier ZlL erzeugc /I , 
d . h . mit bestel/l Jloi/Stoll/v irl!lll' g"" md zu arbcill'n. Ein e Vora us­
set zu ng hie rfür is t die 1I 'ahf ci I/t'St;cci/;/Iflr 11 Faser"ol ze l1lri IUI ({I//;,; ­
,' /'r/ahrClIs, welches möglichst nur Einde und Bast, ni cht " lwr 
Holzteilc entfernt, bzw. soweit die Schälabg'inge sta rk faser­
holzhalt ig s ind , die lJ'eiteralf/arbcitlf.lig dieser Abgäl/;;e zu e incm 
in eier l 'apier- und Pappenherstellung noch \\'eiterverwcnd ­
baren H a lbstoff. "leiches Schälverfahren a\.Jer <Im holzsparend­
ste n is t, könne n nur Versuche beantworten, die sicll ,nit d e r 
Ermittlung lieS I"ase rholzanteils in den Schälabgängen befasse n, 

I. Allg'~III('illes iibet' llie Yl'rschiellell~n Schälnrfahren 

l>as nac h d e lH Halidschdiurriohrcil entrindete H olz genügte 
bei den gerings ten Sch~lIabgängen von '3 bi s 5 o.. ~ den höc hs ten 
Reinheitsansprüehen. Die Sch~lIleistlingen von OA bis 0,7 rlll 
je j'vIa nnstunde waren jed och so klein , daß sic ll di eses f" serho lz­
sparende Verfahren mit d em steige nd en Bedarf an gesch ä lte m 
H olz nicht mehr h,t1ten konnte und elen ilfesscrsclz.älmasch incn 

we ichen mußte. Deren Leis tungen betragen in Abhüng igkeit 
VOll d er jewe iligen H olzs tärke 40 bis 80 fln während e in e r 
8-Stunde n- Schicht bei 2,5 bis 3,5 Mann B edienung e inschließ­
li ch d er Arbe itskräfte für das masch ine lle Nachputze.l. Damit 
wa r die Le istung je Man ns tunde von 0 ,4 bis 0,'7 rm a uf l, G \.Jis 
:1,2 rm ges tiegen , Der ICra fta ufwa ncl is t dabe i mit rund 
0,75 kWh jrm einschließlic ll d er pneuma tischen Späneförderung 
sehr niedrig, Das Pri nz ip der R r'ibungsel"ltril1dul1g hat sich in 
))e utschl ,lIld nur la ngsa m durchgesetzt, cl" hierfür in den 
Ille is te n f.'ä ll e n die g üns ti ge Vorausse tZlln g eier Lockerung von 
Hast und Rinde durch vo rh eriges Flößen fehlt, die in elen 
nord ische n L ändern fas t ausnahmslos gege\.Je n isl. 

I ch I, atte [r[iher Gelegenheit, Versuche an verschiedenen 
Schä lmaschin en c1 urchzuflihren, Zuerst werde iell über die 
Messe rschäll\ng untl di e clabei fes tges tellten Schalabgängl' und 
H olz verl uste sowi e die Vers uche zu r Verwertu ng der trockenen 
Späne berichten . Ansch ließe nd komme ieh auf die Naßent­
r in dung naeh de m Scho nga U\'erhllren uml die damit vcr­
bunelene Anfarbeitnn g eIe r fe uchten Sc hülabgängc zu sprechen, 

Tl. :Ent.rilll.hlllg' I(UI'I'II JlI'sscl'sl'ltiillllllSchillell 

Die Schä lung mit i'lIesse rsch ä lmaschinell, die dl\rch ejen "or 
etwa 15 J ahre n e inge fiihrt<"n Schwenkkopfschäler von Brz ller 
re in konstruktiv e inen bcachtlicllen Enlwicklungsst a nd er ­
re ichten, ist noc h hcute clas in elen Betricben der Zellsto ff- lind 
P ap ier ind ustri e Deutsch la nels vorh e rrsc he nd e Eil tri nd ungs­
verfahren. Den Betriebslllann huben di e i\Iesse rschä lll1aschillcn 
stets durch ihre gulen L e istu ngen zu fri eelell gestellt, der ve r­
~ntl'fortungsbewußte \\'irtscha ftl er hingegen nlllß sie wegc n 
eier hohen Verluste il n Ho lzsnbsta nz, di e s ie be int Sc hä len 
verursachen , ablehnen . 

Die Versuche w urd en lllil e ill C' fIl iil teren lkzncr-Sp"r- und 
de m sc hOll c' rwä hnte n Sch wenkkop fsc ltä le r J.{PL ausgeführl. 
,"nf E' ine B eschre ibung di ese r Maschincn wird ve rz ichtcL, cla 
di ese in der Fachwe lt hime ichen cl b <: kannl s illd. Hier se i ledig­
lich "n d as .-\rbe its prin z ip erinn ert- lac ke nräder, am Umb ng 
d es Knüppels a ng re i fe nd , ve rl e ih e n d iese lll so woh l ci ne drehende 
a ls auch vo rwä rts treibe ncle, a lso e in e schraube'nartige Be­
wegung, in welch er diese r, dureh beson,lere I"iihrungsorgane 

gl'lcnkl, unlcr c in e r d\\<l mit l-lIJO 11/min rotiercndcll, federnd 
<lufliegc nllell Messcrscl,c i\.J e hillclllrc!Jgellihrl und dal)ei we iLl­
ge~chnitzt wi reI , Die aniallen,len Spalle \\"l'nl"11 dlll'c l, Venti­
lalor <1bgcf iillrt, 

a) Schälverillste bei Messerschäll11aschincn 

nie Höhe der Sc halveriliste hci !Vk'S,'hC!Jällll;J Schinell i"l 
cl\ ) \l äng i g 

" 

1" )11 eier Eingrifitidc tier "!es,,:r , 
\ ' 0111 PrLigeldllrchJ1lC':'SlT, 

.'3, V,," d er l'rli gpliorlll, 

1. 11 J : "'ill/l u ß der /-."il/:!,n"//l-if/I' d,' 1' jlhsscr 

Es ist klal', dal3 mil "'ac hsl'nd e nl Sp,",abhul> lkr Scha l\"l:r­
lu st a nste igt, und zwar is t dieser Anst ieg direkt proportion,,1 
der e ingeste llte il Ei ugrifft ide c1er Messer. Di e C;c/ahr zn hohen 
Spal/il-ulwus ist ii bera ll dort gegebe n, wo illl I eistui/gslohn ge­
scllält wird und di ese r au[ eli e Me nge s8 ubcr geputzten H olzes 
abgestell t is t . Um d ell I\nl c il d cs nac hzup n tzende n H olzes so 
ni ed rig wie Jll ög lic h zn ha lten , " 'inl d ;III1' nH'ist Illit :Messer­
stellunge n I'o n 1 bis J ,~ nUll gea r beill'l , se lbs l wenll IIur 0,6 nUll 
vorgesc hrie ben s incl . Eine so lche Arbe it swc ise is t in. Interesse 
e in er sparsa lne n Faserho lznu 1211 11 g ~u I' c rwe rfe ll. N ur regel­
/JIrißige (Jberpdi/n llgel2 der i\Iessc re in ste llungcn verhi,,!lcfl( hier 
auf di e Dauer Übergriffe. Be i eli esen J{onl roll cll wird lIlan fest­
stelle n , daß be i a.bgca.rbeiletc/I Schiilst:hcibcll an der Innenseite 
die E instellung VO ll O,n nllll stimmt, cla.ß aber all der Peripherie 
dnrch den Verschleiß des Sc hä lsche ibcnkörpers die Messer bis 
1,2 nUll he ra usragen ,,"enlen. Solelle Sch e iben s ind aus dem 
Betrieb zu zieh en. 

lu 2: Ili/l/luß des Pl'ür;cld lil'c lzmcsscrs 

Der Prüge lei urchlllesser o(ler die /opfstärke i,;t naclt der 
Beziellllng 

O = z 7T1 
eier zu sc hä lcnden Oberf läche direkt proportional, " 'obei z eier 
I'riig eldnrehm esse r lind I die Prl"lgellä nge sind. J e höher dem­
naclt d er l\ntcil a n sch wachen T(niippeln in e in em Raummeter 
ist, UI1l so m ehr s te igt die Zll e ntrind e neI e Oberfläclle nnd c1amit 
Schälarbeit uncl Schälzeit e in er jV[csse rsc hä lll1asch ine, d en n die 
lacken räde r, welche die I\ lIü ppel in drehe nder Vorwärts­
beweg un g Iinter der Scltähcheibe durchführen, la ufen mit kon­
stanter Geschwindigkei t. Sic transport ieren a lso e inen dünnen 
Knüppel rasch , eine n s larken langsa l1l, \\ 'e lln hiernach in glei­
(hen Zeiten etwa die gleichen Ober/llichel/. c ntrindet werden , so 
scheint hier k einerle i Nachte il der Mes5erschälmaschille n bezüg­
lich der Schäll eistung z u liegen . Und doc h is t c iner \'o rha nde n, 
der in d c m Verhältnis der H o{zI/lUSSC z u i ll1'er Oberfläche begrü nd et 
ist. Das Volumen lind d a Jllit di e H olzlll<lsse ist durc h die B e­
zieh un g gegebcn: 

Z2 
V =- :rct 

2 

\,",ihrc'lId " ie O berfläc he proport iu nal d vr J{llilppelstarke 

s t C"igt, wächs l d ;lS VO lllill CIl i "' Q1/lI-dl'{/t d!'s lladill,' ~, was aus 
2 

fo lge lld c m Bc ispiC'l d e ll t li c ll ' lll'rVorge1-11" : 

'r"fl,1 

Abhäl1gigkeit der H olzmnsse vom 1'rü geldurclllllesser 

Priigelclurch-
PrCIgc Ilüll ge Oberfläche Vollllllcn 

IIH's~c r 

Clll 111 Ill2 1113 

G 

I 
1,00 

I 
0,1 885 

I 
0,0028 

18 1,00 0,5050 0,0254 
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Die Oberfläche ist proportional der Knüppelstärke UIll d"s 
Dreifache gestiegen, das Volumen dagegen Ulll das Neunfache. 
fm Endeffekt ist aber das Volulllen maßgebend, delln ver­
schliffen oder verkocht ",erden nicht die Oberflächen, sondern 
die Summe der Einzelvolumina, gemessen in Fest- oder Hauill­
metern, 

Der uns hier intercssierende Sch~ih'crlllst ist eine l'unktioll 
der zu entrindenden Oberfläche, also des Prügeldurclllllessers. 
Bild 1 läßt den Zusammenhang zwischen verschiedenen Prügel­
durchmessern und der Rindenoberfläche eines RaUnllllelerS 
crkennen. Da die Messerscheibe stets mit gleicher Eingriffticfe 
arbeitet, muß der Schälverlust linear mit \\achscnder l~inden­
oberfläche ansteigen. 

Zu Cl: Einjluß der l'rüKcljurlll 

Einen geri1dezu entscheidenden Einflull "uf die Höhe det' 
Schäla bgänge ha t bei den Messerschä Illlasch i nen die Fornl des 
Zlt schälenden hniippels. Jede :\bwcichung von der ideal zylin­
drischen Form ist ni1chteilig. hriinlnrungen, Astgabeln uud 
knorrige Vorsprünge verlangen eine Nachbehandlung mit 
Schnitznresser oder .-\xt. Hintcr jedenl :\st, jeder \\'ulst. in 
jeder lüüml\\ung bleibt Hinde zurück, da dic Crölk der Schäl­
scheibe ein Anschmiegen an diese unregelmäßigen Oberflächen­
formen nicht zuläßt. 

b) Versuchsergebnisse mit Messerschäl maschinen 

Diese sind in der Tafel 2 wiedergegeben. Jeder Einzclversuclt 
wurde mit 1 bis 1,3 rm \'on Hölzern durchgeführl, die 
nach Prügeld urclr messern geord net waren. Die Schäl verl uste 
wurden durch \Vägllng des Holzes vor lIl1(1 nach der Schäl- lind 
Putzmaschine ermittelt. Schiil- plus Plflzverlusl crgeben. dell ge­
samtell Schälabgang. 

Tafel ~ 

A bllliJ/.gig/ieit des Sd"i/l'erllfsles 'I'VIII ]'ni/iddlfnlllllcsscr bei 
Sc hwcllilkopj- (A) "lid :iparsrhäler (B) 

Ketlndatetl 
l'rügelclnrchtnesscr (Ctlt) 

$-'-10 11-1;; 1 J:;-17 l~-H 

Messerstellutlg 
(mm) II,G 0,(; (1,6 Il,{; 

Prügelbeschaffett· 1I0l"llla! Ilorlnal besser 1l0nllaJ 
heil grü1les grünes ab norm. dürres 

Holz Holz g-r.l-lolz Holz 
~laschiJtctltype .-\ (8) .-\ (B) r\ (8) .-\ (8) 
Gewichtsverlust 

nach Schälnl. ,,' 8,1 (7 ,;j) 7 " (7,2 ) ~ ,1 (6, I) 7) 7 (7, I) 0 , . 
Gewichtsverlust 

nach Pu[zm. " j ,n (:;,8) '2,7 (2,15 ) !,I ( 1,8) 2, t (2, I) '0 

Gesamlschäl-
abgang J 2, 1 (11 ,:;) !),!J (V,H) ti,j (7,!J) 1 il ,1 (!J,.i) 

Rinde des Illlgf'-

schält. Holzes " u :;,1 (:l,.I ) . 2,;"; (2,;',) 2,0 (2,11) :Z,I (2, I ) 

Reiner Hol~· 

I verlust 0 8,7 (7,V) 7,4 (7,:J) 4,5 (J,V) 7,7 (7, I ) '0 

Der Gewichtsverlust betrug beim Schwenkkopf (vgl. 2 A) je 
nach Prügeldurchmesser -1,4 bis 8, I %. Die [lerlusle an dcr Plftz­
muschil/e können wie bei den 8-bis 10-cm-hniippeln jast 1/ 3 des 
gesamten Schälabganges ausmachen. Auch der gesamte Sclräl­
abgang mit 6,5 bis LU '/0 erscheint fiir geschipptes Holz recht 
beträchtlich. Es lllUß jedoch beriicksichtigt werden, daß das, 
was hier als C;csa,ntschälabgang bezeichnet wird, nicht gleich­
zusetzen ist mit Hvlzutrlusl. Um die wahrcn Ho/zuerluste beim 
Schälen zu erIlli tteln, wurde von dem gleichen Holz jeweils 
für die verschiedenen Stärken VOll einem Raummeter die Rinde 
von Hand abgezogen, ohne dabei Holz wegzuschnitzen. Der 
ermittelte Gewichtsverlust entspracll somit nur deln Anteil 8.n 
Bast und Rinde. Diese ,\lerte sind unter Rindenbelrug des 
lIngeschällen Holzes aufgeführt. Sie machen ~,O bis ,3,4% aus. Dcr 
reine Holzverlust zeigt nach Abzug dieser Beträge immer noch 
die beträchtliche Höhe von 4,5 bis 8,7%. Bedenkt man nun, 
daß nach dem Durchgang durch die Schälmaschine etwa 90% 
der Rinde enljernt wurden und für die restlichen 10% an nach­
zuschälender Oberfläche bis zu 4 % Schälabgang bzw .. 3,6% 

Holzverlltst entstehen, so kann tllan nur 1'(/1/ dieser maschinelle!! 
;l/e/lwtle des NochschälclI., abrate!1, ja mi1n sollte sie verbieten 
lInd die I~ückkehr zur Nacilschälung von Hand empfehlen 
hzw. atlf das l'\achputzen verzichten utld das noch leicht fleckige 
Holz au( Zeitungsdruckp"pier verarbeiten. 

Die Schälergebnisse mit dem ,lIten sogelli1lltltcn Sparsciläler 
(Tafcl :2 11) fielen nicht \\'esentlich ,"Hlers aus. Ein sparsameres 
En t rinden mit dem mu<!ertleren Scil \\'en kkopfschäler kon n te nich t 
festgcstellt \\'erdcn. 

IH. \'ersucJl\' zur \'er\l'edulI~ \'on IIleswrsehäJs[länen 

(;cgcn die iVIessersch;ilung ist nichts einzlJ\venden, sobald der 
gcsamte Schälabgang zu einem hochwertigen Erzeugnis weiter­
\'erarbeitet wird. Daran hat es bis jetzt fast iiberall gefehlt. 
nie meisten Fabriken haben die Späne in eigens dafür vor­
gesehenen Späl1ckesseln vernichtet. Eine sächsische Papierfabrik 
hat auf diese Art vor dem hriege bei einem mittleren Schäl­
abgang \'on 10% und einem Schälcreidurchgang von täglich 
,')00 bis ~()() rm geschippten Holzes ~,5 t Dampf von 3 atü ge­
wonnen. j~echnet man mit detll sehr niedrigen Dampfpreis von 
:l,- DM pro Tonne, so brachte diese Vernichtung ungefähr 
J :;11,- lJM t<'glich an Heizda tllpf, trockene Späne voraus­
gesetzt. ,\'aren diese naß, so ging die lJanrpferzeugung stark 
zuriick. I3ei vereister H.inde geniigten oft die den Spänen inne­
wohnenden \\'ärmecinheiten kaum, um das von ihnen mit­
gcfü h rte Wasser, das nach meinen I: n tersuch u ngen bis 7:l % 
betragen kann, zu verdampfen. nieser fragwiirdigen Datllpf­
erzeugung stand ein täglicher Holzverlust \'on rund 500,- D~1 

gegen iiber. 
lliesc Spänevcrn ich t ung kon n t e au f dic Dauer n ich t befriedi­

gcn. Deshalb versuchte ich, die Späne, deren Holzanteil immer­
hin 70% betrug, zu einem l'ackpapierhalbstoff aufzuarbeiten, 
lind zwar 

a) dut'clt Zermahlcn im ]\affincur und 
b) durch Verschleifen der Späne. 

Zu a): ,l.]ahllwg der Spällc i 1/1. Rajjiucur 

Ilevor die Späne dem Ha.ffineur zugeführt wurden, erfuhren 
sic eine Vorzerkleinerung auf etwa Streichholzgröße beim Durcll­
gang dureh eine Hammenn [ihle, wie sie zur l\ohlenzerkleinerung 
verwendet wird. Diese zerkleinerten Späne wurden in der 
Eaffineurbiitte eine Stunde lang vorgeweicht und anschließend 
itll Raffineur so ",eit gemalllen, bis sic das Blech eines 1 Ji-mm­
Sortierers passieren konnten. ])er Stoff wurde auf einer Ent­
wässerungsmaschine eingedickt. Zur Verfeinerung wurden nach 
diesem Verfahren 7:) k\Vh/lOO kg Stoff benötigt. 

Die Stoffeigenschaften sind durch folgende h:ennzahlen an­
gcdeu tet: 

Tafd :J 

Herstcllung VOll Späues/vjj durch RajjillicrCll 

Mahlgrad °SR .... . 
Festigkeit III .... . 

Fascranleilll<1ch Cigllt'lll \'cd. (:~ 

nach Nünnal- Verf. ~~ 

'29 
lO~O 

(50 

(~O) 

:30 
1 :Z20 

J i ,R 
(:l8,.5) 

Seinerzeit existierte das Normalverfahren zur Giitebewertung 
von Holzschliffen nach Bruht noch nicht. Nach einem eigenen 
Verfahren gefundene \\'ertc lassen sich nach Verminderung um 
30% mil denen des Normalverfahrcns ver.~lcichen. Diese \Verte 
entsprechen dann dem Rückstand auf dem Sieb Nr. 16, der bei 
der Faserana I yse i tl\ H S-Gerät zu rück bleibt. Die berechneten 
\\'erte sind in den Tafeln in Klammer aufgeführt. 

Nach elen Kennzahlen ist der Stalj·auf Grund seines hohcn 
l'aseranteils bei zu niedriger Festigkeit viel zu wenig vrrjeinert. 
Auf der Entwässerungsmaschine bildete er Blätter, die infolge 
hoher En twasserungsgeschwi nd igkei t und schiech ten Verfi 1-
zungs"ermög<'ns keine zusammenhängenden feuchten Eollen 
ergaben, trotzdem gegen Ende des Versuchs durch Verfeine­
rung der Sortiererloch llng eine stärkere Mahlung im Raffineur 
angestrebt wurde. Immerhin eignete sich dieser Stoff bei Zu­
sätzen bis zn 20% zur Pack papierherstellJi1'/.g. 
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Zu b): Verschlei jen von Spänen 

Voraussetzung hierzt.l war eine entsprechende Spänever­
dichtung. J n Ermangelung e ine r geeigneten Anlage wurde n 400 kg 
Späne in e ine m quaderfö rmige n Kasten mit einem Stempel ge­
preßt, de r gerade diesen I":as te n ausfüllte, unter einem spez. Preß­
druck von 100 kg /c m 2 . Die gepreßten Päckchen wurd en mit 
Papierbindfaden gebunden lind in einem Pressenschleifer ver­
schliffen. Dabei ze ig te s ich oie enorm hohe spez. Krajtaujnahm e 
von 232 kWh je 100 kg ohne Nebenmaschinen, oie bedeutend 
höher liegt als di e bei diese n Schleifern sonst übliche von 120 
bis 130 kWh/lOO kg. Der Sauerkrautanfall (Späne nach dem 
Schleifen) war mit 1/4% sehr niedrig. Gegeniiber dem raffinier­
ten Stoff zeigen oie Kennzahlen des Späneschlifls ein völlig 
verändertes Bild: 

Tufel 4 
S pcineschleijversuch 

I 
vor dem 

I 
nach dem . 

Schärfen Schärfen 

Mahlgrad °SR 86 81 
Reißlänge m 2320 1620 
Faseranteil eigenes Verfahren ~o ] 5,4 16,6 
Faseranteil Normal verfahren 0 1 (10, l) (11,1 ) , 0 

Spez. Kraftaufllahme kWhjluo kg 232 232 

Der 5tojj war außergewöhnlich schmierig. Eine während des 
Versuches durchgeführte Schärfung brachte keinerlei Steigerung 
des Entwässerllngsvermöge ns. Die Festigkeit lag günstiger als 
bei dem durch Raffinieren erzeugten Stoff, dagegen war der 
Faseranteil mit 15,4 und 16,6 % (10.1 und 1l ,1 %) zu niedrig . 
Der anfallende Stoff hielt auf der Entwässerungsmaschine gut 
zusammen. 

Auch das Untersuchungsergebnis e ioes sich iiber mehre re 
Wochen ausdehnenden Großversuchs, bei dem die Späneballen 
in einem Beznerschen Preßwerk he rges tellt wurden, unter· 
scheidet sich von dem des Vorve rs uchs nur wenig. In Tafel !) 

sind die Mittelwerte dieses Dauerversuchs enthalten. 

Tufel 0 
Verschleijen von S chälspänen (Dau erversuch) 

Mahlgrad °SR. . . . . . . 
·Reißlänge m ...... . 
Faseranteil eigenes Verfahren ~o 

Faseranteil Normalverfahren % 
kWh/100 kg . . . . . . . . .. 

18,7 
(l ~,:l) 
23 1 

~6~°tJ 
,------------------------------------------

Trotz Verwendung gröberer Schleifsteine , gröbster Schärf­
rollen und häufigster Steinbehandlung gelang es nicht, durch 
Schleifen einen Spänes toff mit hohem F ase ra nteil und gutem 
Entwässerungsvermögen herzustell en . Das schnelle Stumpf­
werden während des Spänesc hle ifens führte infolge der häujig 
notwendigen Steinschärjungen zu einem Steinverschleiß, der 'rund 
40ma{ so hoch als beim normalen Querschlijj lag . Die Stein kosten 
für 1 Tonne Späneschliff betruge n 11 ,80 DM. Sie konnten durch 
Verwendung eines gröberen A lI·Steines a uf 8,- DM/t gesenkt 
werden. 

c) Ursachen des hohen Hrajtbedarjs und Slei"" P1'srhleißes heim 
Späneschleijen. 

Diese sind 1. der hohe Sandgehalt der Rinden und 
2. die unregelmäßige Lagerung der Faserachsen zur 

Steinangriffsrich tun g. 

. Zu 1.) Die glättende Wirk'ung von Sand ist jedem erfahrenen 
Schleifer von der Verarbeitung unsauoere n H olzes beka nnt. E s 
soll sogar Holzschleifer geben, die zum Zwecke de r Steinab­
stumpfung eine Handvoll Sand in die Schl eifzone werfen. 

Zu 2. ) Auch beim Verschleifen von Sauerkraut wird höherer 
lüaftbedarf und stärkere Steinglättung beobachte t, e in Vor­
go ng, welcher mit dem Späneschle ifen ve rg li c hen werd en kann. 

Während beim normalen Schleifen nur Querschliff hergestellt 
wird, liegen beim Späne- und Sauerkrautschleifen die Faser­
achsen in den mannigfachsten Lagen zur Laufrichtung der 
Steinoberfläche. Es wird also a ußer Querschliff auch Lang-, 
Dia gonal- und Hirnholzschliff berges teIlt. Der Widerstand, den 
das Holz seiner Zerfaserung entgegensetz t , wird am geringsten 
se in, wenn die Faserachsen in der Steindrehrichtung tangential 
zum Umfang verlaufen, er wird a.m größten se in, wenn sie 'senk­
recht oder schräg gegen die Steinoberfläche stehen. Bei den 
Spä nebaJlen ist, hervorgerufen durch die Eigenart des Preß­
prozesses, der größte Teil der Faserachsen zwar in der Stein­
drehrichtung orientiert, jedoch in beliebiger Richtung zur Stein­
oberfläche . Man könnte die Faserachsen de r Späne im Ballen 
mit de n I30rsten einer R o h'rbürste ve rg le ichen. Nur wenige 
Borsten haben die Richtung der Tangente d es Steinumfanges, 
s ie la ssen s ich mit geringste m Krafta ufwa nd zerfasern. Die 
g rößte Zahl s teht senkrecht oder schräg zur Schleiffläche. Je 
fein er nun die Steinkörnung ist, um so rascher wird seine Ober­
fläche durch diesen Bürstvorgang eingeebne t werden. Ein 
grö berer Stein wird dieser wechselnden Beanspruchung länger 
widerstehen als der A lI-Stein im Gegensatz zum Aoo-Ste in. 

d) Verwendung 1Ion Spcineschlijj als Packpapierhalbsto jj 

Ein ger inger Faser- bzw. hoher iViehlstoffanteil, aus dem sich der 
Fe instoff größtenteils zusammensetzt, und die da mit ve rbundene 
sc hlechte Entwässerbarkeit kennzeichnen den Späneschliff. Bei 
seiner Verarbe itung auf der Papiermaschine wurde das ge­
wiinschte Flächengewicht des PaCkpapieres von 200 g/ m 2 bei 
hohen Späneschliffbeimengullgen nicht erreicht . Darüber g ibt 
die nächste Tafel Aufschluß. 

'rarel & 

Erreichte Flächengewichte bei der Verarbeitung VOl1 Spiineschlijj 

Zc'll stoff 

I 
Spä neschliff 

I 
Schrenz I Flächengewicht 

O · 0 1 % g/m2 
/ 0 ' 0 

~5 7:, 

I 
- 117 

a5 G:> - 127 . 
25 :JJ 40 153 
10 HO Normalgrooschliff 200 - 220 

Je mehr SpäneschJiff eingetragen wurde, um so spröder und 
härter fi el das Papier aus, für Packpapier recht ungünstige 
Eigenschaften. Diese Abhängigkeit der Geschmeidigkeit des Pa­
piers von der Stojjzusammensetzung lassen die Dauerbiegezahlen 
erkennen, die bei der Prüfung von im Faserlaboratorium her­
gestellten Blättern ermittelt wnrden: 

'l'lIfel 7 

Abhängigkeil der Daue1·biegeza.hI von der Stojjzusanmlenselzung 

bei Packpapieren (2oog/m 2 ) 

Zellstoff 

I 
Späne· I Rei~ängp Dehnung 

Dauerbiegungen 
schliff bei :;00 g 

M 0 ' % I.astanhang ,0 / 0 

-- 100 3 150 2,68 0 
10 90 :3 700 2,68 10 
20 80 3700 2, 70 227 
30 70 4160 ~, 7~ {,83 
40 60 4:~OO 2,72 GSO 
(>0 50 ·1220 2,96 2090 

100 - 3860 2,90 über 3000 

\Nährend r estigkeit und Dehnung s ich in normalen Grenzen 
halten, zeigt die Dauerbiegeza hl, di e fiir ein Packpapier mög­
lichst hoch sein soll, recht krasse W ertunterschiede. Ein nur aus 
Späneschliff herges telltes Blatt brach schon bei der ersten 
Biegung. Bei 10% Zellstoffzusatz hielt cler Streifen bereits 
10 Biegungen aus, bei 20 % 227 usw. Mein Streben war, min­
destens 250 Dauerbiegunge n mit eine m Zusatz von 10% Zell­
stoff zu erreichen: Auch clas ist gelungen, jedoch bei einer 
anderen Methode der Späneaufarbeitung. 
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Biltl 1 Der Schälverlust 1:st eine Funlltion der zu e:J1'/-r;l1dendcn 
Oberfläche, also des Prügeldurchmessers 

IV. })je Wasserstra hlclltl'ill~lIl1g System "ScIlOlIgau" 

Zuers t e ine Beschreibllng' von Aufbau und \Vir1wngsprin zip 
dieser 

Reibungse'lltrindungsntaschilIe : 

Sie bes teht im wesentlich en a us cinem kräftigen Trommel­
käfig mit zwei Schi ebetiiren und e in er l'üllrinne. Der Trommel~ 

käfig mi t 1100 mnl 0 ist entsprechend de r Holzlänge aus breiten 
Längsbalken und zwei Tragringen zusammengeschweißt. Zwi ­
schen ihn en sitzen im unteren Teil gesclüitzt Reihen \'on Spritz­
düsen , aus denen das \Vasser unter 15 bis 16 aW Druck austritt. 
Die 'Wa ,serstrahlen heben di e achsen-parallel eingeschobenen 
Hölzer an, treffen sie in de r Hauptsache tangential und ver­
setzen sie in Drehung, wie aus Bild 2 ersichtlich. Hi erbe i reiben 
sich die H ölzer aneinander und an den B alken des Käfigs. Zu­
sätzlich wirken die krä[tigen 'Wasserstrahlen eindringlich auf den 
Um[a ng des Holzes, so daß die Ablösung von Rinde und Bast 
ohne wesen t liche Beschädigung' des H olzes in 30 bis 60 sec 
erfolgen kann. Die abgelöste Rinde wird durch die breite 
Spalte allS der Trolllmel abgeschwemmt. 

Füllung und EnLleerung eriolgt Illit Hilfe von Fiillrinne und 
Beschickungskolben in einem einzigen, kurze n Arbeitsgang. Es 
können bei lebhafter B edi enung durch 4 bi s 5 Mann etwa 250 rm 
täglich be i 20 Std. reiner Arbe it.szeit durchgeschleus t werden. 
\Vährend die L eistl/?!g einer l1Irs,ersch(i{masch-ine vom Prügel­
durchmesser abhängig ist, entrindet diese R eibungsent·ritldungs­
maschine in gle ichen Zeite11 gleiche Raumeinhl'ilen llnnbltängig 
vom PrügeldurchmesserI). 

1/.) Vers Ifchsergebnisse : 

Ein Maß für die WiTksamkeit der Schälung bei Reibungs­
ent rindungs maschinen ist der nachznschälende Anteil. Er kann 
nur dal'lll eindeutig bestimmt werclen, wenn die nach dem Ent­
rind ungsvorgang gebliebene, noch nachzLlschälende Oberfläche 
des Holzes bestimmt wird i m Verhältnis zur llfsprünglichen 
Rind enbed eckung. Der be i dem Vorga ng entstehende reine Holz­
verlust läßt sich nm durch Aussor tieren der I-Iolzteile aus den 
feuchten Scllälabgängen und anschließend e Trocknllng unu 

' W ägung find en. Dieses Verfahren ist außerordentlich mühsam. 
In Ermangelung a usreichender eigener experimenteller Unter­
lagen gre ife ich hi er auf einige Kurven der Dilrmstädter Studie 
von Brecht und Süttingers ' ) zurück, deren Ergebnisse sich mit 
meinen Betriebserfahrungen vollauf d ecken. 

Der R einheitsgrad des die Schälmaschine ve rlassenden Holzes 
ist eine Funktionder Entrinclungsdauer (Bild 3a). MitwachsencIer 
Entrindun gsdauer nähert sich die Kurve asymptot isch dem 
Werte 0 cles nachzuschälenden Anteils . Be i 30 sec Entrindungs-

I ) \,Veitt;re:::; über di e S('.hongau-M~schillc in "Mittei lungen des lnslilulS flir 2 <.:11 -
stoff· und Papiertecbnik, DarmsladI", 1. ~Iill. Sept. 1040. 

dauer beträgt dieser nur noch rund 2 %. Mit längerer Druck­
einwirkung wird kaum noch e twas errei cht. Zur Vermeidung 
unnötig langer Schälzeiten hatten wir eine Einrishtung ge­
schaffen, welehe nach Öffnung des Druckwasserschiebers eine 
Lampe für 30 sec aufleuchten l ieß. Nach Verlöschen dieses 
Lichts wurde das Druckwasser abgestellt, di e Trommel entleert 
und frisch beschickt. 

Mit steigender Entrindungsdauer wird sich di e Anzahl der 
l(nüppel, di e an den Enden Verletzungen durch Aufsplitter·n e r­
le iden, vergrößern, und zwar steigt die Zahl der besenartig aus­
gefra ns ten l(nlippel linear mit wachsender Entrindungsdauer 
(Bi ld 3b). 

Mit dieser Erhöhung der K nüppelverletzungen ergibt sich 
zwangsläufig eine Steigerung des H olzverlustes. Dieser bewegt 
sich trotzdem in sehr niedrigen Grenzen und betrug bei 60 sec. 
Einwirkungsdauer nicht mehr als 0,10% bei normalem ge­
sund en Holz (Bild 3c) . Verstocktes und ver'rottetes Holz zeigt einen 
u.ttverill'illnismäßig höheren Abrieb von 1 % t<nd mehr. Manche 
Knüppel eines so erkrankten Holzes halten die etwas derbe Be­
handlung in der Trommel nicht aus und zerbrechen dabei. 

Im Gegensatz zyr Messerschälmaschine eignet sich die 
Schongaltlnaschine auch für die Verarbeitung astreicher, krumm­
wüchsigcr H ölzer. Der erreichte Sauberkeitsgrad ist trotz klei­
nel'e r gegense itiger Berührungsflä chen erstaunlich gut. Ich ver­
suchte sogar, geschippte S cheite zu entrinden. Das Experiment 
verlief wider Erwarten günstig. Allerdings war der Spl itteranfall 
höher als übli ch. Von ei ner zahl enmäßigen Erfassung wurd e 
wegen der U mständlichkeit derartiger Ermittlungen Abstand 
genom men. 

Bei Holz mit Vollr-inde muß die Entrindungsdaller auf 1 bis 
2 Min. zwecks E rreichung eines genügenden Entrindungseffektes 
erhöht werden. Mit dieser längere n Einwirkungsdau er steigt der 
Holzverlus t \'on 0,1 auf 0,4 bis 0 ,5% . Er bleibt damit ganz 
wesentli ch unter dem eier lVfesse rsehälmaschinen. Vollrindiges 
I<iefernllQl z ließ sich besser als Fichtenholz mit Vollrinc1e ent­
rind en. 

b) E influß des Basthaftvermögens 

Nicht jedes Holz eignet sich für die Entrindung in der Schon­
gau-Trommel. \Vährentl H ölzer, deren Rinde sich dllrch 
Schrumpfung beim Trocknen infolge längerer Lagerung schon 
teilweise gelöst hiltte, gute Entrinc1ungseigensehaftn zeigen, 
bereiten frische, grüne Hölzer d~trch ihr starkes Basthaftvermögen 
S chwie rigkeiten . Hier muß der eigentlichen' Schälung eine Locke­
rung von Rinde und Bast durch Vore inweichllng vorausgehen. 
Der Erfolg dieser 'Wässerung ist eine Funktion von Vorweich­
dauer und -temperatur. Bei e in er Vorweichtemperatnr vo n 
45 bis 50° C konnte de r nachzuscllälend e Anteil von etwa 45% 
de r ursprünglichen Rindenbedeckung be i 8 Stunden Vorweich­
zeit auf etwa 20%, bei 12 Stunden au [ etwa 15 % herabgesetzt 
werden. Läßt lllan die Wässerungsdilue r konstant und steigert 
die Temperatur um weitere 30 0 C, so wird der nachzusch älende 
Anteil jeweils um weitere 5 bis 8 % herabgedrlickt . Für die Er­
z ielung eitles gleichmäßigen Etlh'·indll1!.gseffel?tes ist eine H olzvor­
weichu,lIg unbedingt erf orde1'lich. 

Der Kraflbedarf der Enlrindullgstrommel ist durch die großen 
erforderlichen Pumpen leistungen verhältnismä ßig hoch, näm ­
lich 3,7 bis 4,0 kWh /rm. Bei Voreinweichung kommen dazu noch 
die entsprechenden Anteile ;In I\raft und 'Wärme für diesen 
Vorg<lng. 

In Tätigkeit 

Bild 2 Wirkungsprinzip der R eibungsettl·rindttngsmaschine 
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Bild 3n Der Reinheitsgrad des die Schälrnaschine verlassenden 
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Bild Sb Die Anzahl der Knüppel, die an den Enden Verletzungen 
durch Aujsplittern erleiden, steigt linear mit wachsender Ent­

rindungsdauer 
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ßlld 3e Mit der Erhöhung der Knüppelverletzungen ergibt sich 
zwangsläujig eine Steigerung des H olzverlustes 

V. Allfarbeit.ung ller anfallenden nassen ItiJulen 
zu Paekpapierhnlbstol! 

Diese wurde nach dem Schema in Bild 4 durch Mahlung mit 
Condux-J'\1ühle und Rajjine~,r durchgeführt . Die abgelösten 
Rinden-, Bast- und Holzteile werden durch die im Trommel­
käfig befindlichen breiten Spalte weggeschwemmt und gelangen 
durch einen unter der Maschine entlangführenden Kanal in 
eine Entwässerungstrommel, wo sie von überflüssigem Wasser 
befreit werden. Die' nasse Rinde wird nun aus einem mit \Nasser 
gefüllten Trog durch die Greifer eines Becherwerks erfaßt und 
über eine Zulaufrinne einer Condux-Mühle zugeführt. Die die 
Mühle verlassende Stoffaufschwemmung wird in einer Sortier­
anlage mit 1,5 bis 1,8 mm Lochung sortiert. Der dabei anfallende 
Spuckstoff wird durch einen Raffineur so la nge verfeinert, bis er 
diese Lochung passieren kann. Der sortierte Rindenstoff wird 
auf einer Rundsiebmaschin e entwässert . 

Die Zerkleinerungselemente der Condux-J1{ühle sind Zähne 
mit doppelt scherenartiger Wirkung, die auf den Innenflächen 
der Mahlscheiben in konzentrischen Ringen angeordnet sind. 
Die Größe der Zähne nimmt nach der Peripherie hin ab, ihre 
Anzahl dagegen zu . Die Zähne der umlaufenden Mahlscheibe 
arbeiten während des Betriebs an den Zähnen der feststehenden 
ineinandergreifend vorbei. Diese quetschende Nlahlung bot gegen­
über dem Verschleifen den Vorteil der Erhaltung der Faser. 
Nach der Mühle zeigt der Stoff bei geringem Mahlgrad lind 
niedriger Festigkeit ein verhältnismäßig schlechtes Verfilzungs­
vermögen. Er wird desha lb nachträglich durch einen Raffineur 
weiter verfeinert. 

Der Krajtaujwand ist bedeutend geringer als beim Späne­
schleijen. An Gesamtenergie wurden für 100 kg Rindenstoff 
165 kWh verbraucht, wovon auf reine Mahlarbeit durch die 
Condux-Mühle 62 und den R affineu r 46 kWh, mithin insgesamt 
108 kWh entfallen. Der R est wird von Nebenmaschinen ver­
braucht. Nach diesem Mahlverfahren werden demnach nur 
46,6% der für das Spän'pschleifen erforderlichen Energie be­
nötigt. 

Bei Verarbeitung trockener Nlesserschälspäne nach diesem Ver­
fahren betrug der gesamte Kraftaufwand 107 kWh /tOO kg, wo­
von altf die rein e Zerkleinerltng 75 kvVh entfielen. Dieser \Nert 
entspri cht dem gleichen Energieaufwand, den ich bE'i früheren 
Versuchen zur Spänezerkleinerung im Raffineur festgestellt 
hatte. Eine süddeutsche Papierfabrik, welche die Stoffverfeine­
rung in zwei hintereinandergeschalteten lI'Iühlen vornimmt, 
benötigt für 100 kg je nach Art und Feinheit der aufzltarbeiten ­
den Späne 106 bis 140 kWh. Diese Werte befinden sich mit 
meinen in guter Übereinstimmung. Aus Tafel 8 sind die Ei gen ­
schaften des gemahlenen Rindenstoffs ersichtlich. 

I 

'Tafel 8 
Eigenschajten gemahlener Schälabgänge im Vergleich 

zu Späneschlijj 

Mahlung von 

Naßrinden 
I 

Messcr- I Späne-
schälspänen schliff 

Mahlgrad °SR 32 20-42 86 
Reißlänge m . UOO-1700 800-1000 2600 
kWb/IOO kg ohne Neben-

maschinen 108 7:; 23 1 

Der gemahlene Stoff aus nassen Lind trockenen Schälabgängen 
wurde mit gutem Erfolg bis zu 55% dem Packpapiers/ojj bei­
gemischt. Entwässerungsschwierigkeiten wie bei der Verwendung 
von Späneschliff traten nicht ein. Das gefertigte Papier genügte 
vollauf den gestellten Ansprü chen. 

VI. Schlußfolgerungen aus den Vel'sul,hen 

1. a) Das lvlaschiucnmesserschälve,-jahren ist wegen ,lE'r hohen 
Holzverluste abzulehnen, auj keinen Fall darf maschi11ell l1ach­
geputzt werden. 

b) Der Bau von li1esserschälmaschi1len sollte durch den Gesetz­
geber auf wenige Fälle beschränkt werden, bei denen das End­
erzeugnis höchs ten Reinheitsansprüchen genügen muß. 

c) Ist man mangels anderer Entrindungsmöglichke iten ge­
zwungen, noch mit Messerschälmaschinen Zu arbeit".n, dann 
dürfen nur einwandjreie Schälscheiben verwendet werden, die 
das Arbeiten mit geringster Messereingrifftiefe gestatten_ Die 
lvIessereinstellung ist in den Betrieben von besonders dazu 
Beauftragten vorzunehmen und laufend zu überprüfen. 

d) Das Nachputzen darf nur von Hand durchgeführt werden. 

2. a) Die Reibungsentrindungsverjahren arbeiten mit gering­
sten Holzverlt!sten, helfen mithin wertvollstes Faserholz sparen. 
Für kleine Leistungen baut die Pama, Freiberg, geeignete 
Trommeln, für mittlere Leistungen kommt die vVasserstrahl­
entrindung System Schongau in Frage, für Leistungen über 
250 rm/Tag dürften die bekannten Anlagen von Thorne bzw. 
Waplan- oder Kamyr-Trommeln das Gegebene sein. 

b) Bei allen Reibungsentrindungsanlagen ist mit einer be­
friedigenden Arbeitsweise nur dann zu rechnen, wenn eine ent­
sprechende Vorweichu1'lg stattfindet. Temperatllysteigerltng bei 

Wosserstrahl­
Entr-Mosch. 

Becherwerk 

~ 
=D~ 

Ent>Y-J'ioomme/ " 
Raffineur Entw.-Masch. 

Bild 4 A ujarbeitung der anjallenden nassen Rinden zu Pack­
papierhalbstvjj dtwch Mahlung mit Condux-Mühle und Rafjineur 
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der VorweicllUng fö rdert di e Loc ker u ng von Rind e und B as t. 
Auch V ordd'm/>/u Ylg ha t sich bewä hrt. 

!l . E s is t mög-lich, holzh a.lt ige Schälabgtillge zu e in e m b rauc h­
ba ren Parhpapier- bZ1tJ . Puppen halbstoff a ufzua rbe iten. Dilbei 
ist das Mahlen d e m Sc hle tfc n vorzuzi ehen . 

~ . Da Z t illll1 r;sdruclipa p ier nich t höchste n Sa uberke its -
3nspriic he n ge nü gen muß, soille man da riir lIi chtll a.chr:ep utz t,'s , 

/INkiges H olz versc ilicifen. 

5. Das Ziel unse rer Bemühunge n darr nichl di e Verwerlung, 
sond ern mu ß di e (-' a >lwidu'I'I g 1'01/. H olzabfii/len bei de r F aSN­

holzau/bnf/:tung sein , cl a a ufbe reitetes Abfa llh olz gege niiber d e m 
re inen Faserhol z s lels im \Verte ge mind ert is t . In cti ese lll 
Zusa mme nhang erh ebt s ic h d ie Frage, ODI/1/SI''Ye gesamle F asl'r ­

holza.1 //bereilung die Voraussetz u Ylgen / ii·r U-ie E rre'ichulIg eines 
maxima/(ol1 W';rI"" J/gsg",~des 1/(/( h Al ellge und Güte "ielet. Nac h 
mein e m Da fiirh a lLen nicht. E rfa h rungsgemäß und a uf Grund 
der Arbe iten von A·ro 2) ents t eh en cti e niedri gsten Holzve rluste, 
wen n von vornherein voll s t ä ndi g von H a nd enlrind et wird , 
die höchsten, wenn zuers l te ilweise und s päte r ga nz entrinde l 
wird . In Delltschl a nd wird zur Zeit nac h de nl zwe ite n Verfahren 
gearbei tet , d. h. m it mehre ren Arbeilsgänge n und so mit höh ere n 
H olzve rlu ste n . Der vol ls lä ndigen \Ve ißen t rindung im \Va ltl e 
stehen Seh wier igke i ten en tgegt: n, w ie Arbei tskrä ftem ~ ngel, ,' r-

höhte K os ten usw. Demgegeniiber ist festzustell en, da ß Arbe its­
koste n lind H olz verluste a uf (' in Mindestmaß gesenkt wenlen 
kö nn en , we nn in d er Sa ft ze it (Ma i, Juni ) gesc hl age nes H olz 
entrinct e t wird , ferner , d a ß bei der Beförderung nur ' we iß­
gesc hä lter Höl ze r a n Tra nsportarbe it und -rau lll gesparl , iu 
ers/f'r !_inie abn rlos Au/lw))"nf" a ll 7'(' r llJerlbar(l)) ,.asnholz 
({esteig f rt w ird, f i lii' l 'il l'{/ I/ S.\ft z UIl /i / ür die E rfii llll l1g des FÜll f­

fah r planes. 

G. Au ßer durch gc('igncte H olzentr ind ung läß l s ich Faserh olz 
cin spa re ll : 

a) d urch lc'citgehe1lden Ersatz 1'011 Z ells/of/ durch H olzschliff in 
Papieren. Vora ussetz ung dafiir is t die H erstellung 2fllslo//ällll ­
lirlter Schliffe, we lche d C Ill Papier tro tzdem di e erforde rli che 
Cefii gefes tig keit verl e ihen . 

b) durch Kochung v on P a p ierzells l{J // en m il lII i nde s lell s ijO <) ~ 

A II sbe"te und mehr, wob" i llIa n d e Ill Slreben nac h Zell sto ffen 
mit op ti nla le r F estigke itsen lwic klung be i der Ma illung insofern 
en tgege nkommt, a ls diese nac h f U)'tll e ") ei ne n gewi ssen C t:ha ll 
a n H emizellulose n besi l zen mÜsseu . 

c) d urch eine 1/och inte'Jlsiverc A b1Oassf''I'w irlsr!l a/ t i ll deli Pa pier -
und Pappen/abl'ikcl1'). .~.'\ 1:,7 

~ ) j a )'mr!: l'apic rfohrlk Zlll t- \\'och(, llub lt fü r P:l pirrfa bril-.en . }-I (>ft ~ ( IO·H), 
S. 298. 

' ) E. Gitse : . ,S t o ff ruckgewillil u ilg :lIIs P.lpie r irHlustrieab \\ ..i~-;e rn" , in ,,\'ort r :l{:{p 
der L :1nd(~ .. Llg IIClg d e r 1{dT,S1c'hsen", LillHlf'S l :Jgllflt; 1949, H d l :1, S. :16 h ie;;, fJ l . 

Wie steht es um die Bjndertücher? 

Se it mehr al s 75 J a hren werden B inde mä hcl', a usgeriistet mit 
eine m octer m eh reren F ördertii ch ern , gebaut . \Nährend cli es(' r 
Zeit a rbei te te m a n ununterbrochen a ll ihr er Verbesserun g . 

Währe nct die übrigen T eile des Bi ndemähers fas t a ussc hließ­
lich a us Stahl , Tell1per- uml G ra ug uß hergestellt werd en und 
hi er ge n üge nd Aus wa hl in de r Fes tig keit bes teht, is t ma n beim 
B inde rtueh selbs t a uf den pflanzlichen R ohstoff a ngewiesen . E s 
ist Aufgabe d er Fachle ute, unter Verwend ung des zur Verfüg ung 
s tehenclen Ma teri als e in Gewebe zu entw ickeln , welches e iner­
se its di e du re h di e Zug beans pruchUli g bedin g le R e ißfest igkei t 
und a ndererse its eine hohe Abriebfest igkeit bes it zt , wobe i a us 
Grünnen d er notwendige n E lasti zi tät und d er Le ichtz üg igkeit 
der Gespa nnbindemäh er das Gewichl pro qm 800 g nicht über­
sc hrei ten darf. Hinzu ko mmt noc h , daß di e De hn u ng unler 10% 
li ege n muß. S teht a ls Ausgangsproctul<t ost ind ische Bauillwolle, 
di e genügend gezwirnt werden kann , zur Ve rfügung, sind die 
nach DIN-Vo rsc hri ft a ngegebenen \\'er le ohn e weiteres zu er­
zielen . 

Durch di e T eilung Dculschl <l nd s s ind di e Wirlsc il a ftsbezie­
hun ge n, di e w ir fiir s" lbst ve rSlä nrllich hi ell en , unterbrochen, 
un d di e frühe re Roh s to ff bas is fe hlt. E s is l d ah er erklä rlich , daß 
wir ge rad e beim '\\'erkstoIf mancherl ei Übe rg'lngssc hwierig­
ke iten ZlI überwind en ha llen und a uch B indertii cher hers tellte n , 
d eren Qualit ät uns ni ch t befri edi g le. Aber die Ferti gun g d er 
Binct ertii ch er in de u vora ngega nge nen J a hren war no twe ndig, 
um d ie E r n le n mög lic hs t \'c rlus tfre i e in zubringe n . Nunm,~ hr 

s le ht uns ei nheimisches Flaehswe rggarn fiir die F ert igu ng der 
B inct er tii cher zur Verfügu ng und durch laufend d urchgeführle 
Versuche a uf de m l'robiNsla nd und in d er P raxis ha ben wir 
B inel erlii che r gesclla ffe ll , di e in bez ug a uf Ha ltba rkeit d e n a us 
friiheren auslä ndisc hen Sloffen ge fertig t e n gle ichzustellen sind . 
D ie noch vorha nde ue größere Dehn ung ko nnte durch e in neues 
\Neb ve rfa hren au fgehoben werd en, indem ma n d en Schu ßfade n 
im Gege nsatz zunl ]\:e tlfade n ohn e B rem se la ufe n lie D. All er­
dings un te rl ag die hierdurch e n lstehende hohe Ri ppe d es Kelt­
fade ns <' iner erhöhle n A b nulzung, die nich t erwiinscht war. 
Au ch diese r " rhöhl .. l\elt fadt' n wurde durch " in e 1\eureg ulierung 

d es \\'ebstuhl es bese il ig t , allerdin gs m ußte e ine gerin ge Zu­
na hme ei er Deh n ung in K a uf ge no mm en werd en - si e Ii eg l u nlH 
cte n DI N-Vorschriften - , di e i ndessen durch zusätzliche .. \n ­
bring ung VO ll Spanngur le n, d ie in d irekter Ver bind un g mi t den 
nac hst ellba re n Lederschn a ll eIl s l ehen und de n gesa m ten Zug 
aufneh me n , für elas B in de r tuchgewebe bede utun gslos geworden 
is t. Di e s ta rke Abn utzung d er Bindertüc her a n d en K a nt en, 
d ie auch b",i Ve rwe ndung von Ba u m wolle freiher gegebe n 
war, ist du rch aufgenä hle, di e l \a nlt' ll vers tärkend e G ur k 
a ufgehoben. 

Di e H a ltba rke it des Binde r luc hes is t indessen ni ch t nur eine 
Frage d e r %ur Herstellung ve rwandlen Rohslo ffe unct e iner bis 
in a ll e E in zelheiten durchgeführlen solid en Kon fe ktionierung 
unter Verwend ung bester Materialien , sondern sie is l a uch a b­
hä ngig vo u d e r Beha ndlung. Trotz ct ", r I mprägni erung - hier ii b('r 
wird in ein er s pä teren J\bllandlung noc h a us führlich beri c htPl 
we rdcn - ist ct ie h ygroskopisch e Bescha ffe n hei t des R ohstoffes 
nicht vo lls tä nct ig a ufgeho ben , und das J3inderlu cll w in l sich 
durch lä nge re Lagerung in se iner Länge gerin gfügig ä nd ern. 
D iese D iffere nz darf nicht bei erst maliger J nbet r iebna iline ge­
w;1l t mä ßig a usgegli chen we rdc n, sondern das B indertll ch ist an 
e inem sOlJnigen T ilge i m F re ie n :1Ilfzuh ä nge n llnd ger ing ~ u 

belaslen, um die ursp rünglichen Ma ße wieclerherzllstell e n . Be in\ 
ersten Aufmontie re n is t es nur le ich t zu spa nnen, so d aß es noch 
tra nsporli e rlllnd nach einigen Slund en , \\,('n n nolwendi g. n3ch ­
zll s pa nn en . Übermäßiges Span ne n führ t Zll friihz E' it ige l1l \'"r­
sehl eiß u nd bedingt erhöhle Zug kra ft. 

B inderlücher werden he ule sprienllläßi g un ler ge na ucr lk­
aChtung d er von d em Bi ndc mä herfa brikant en gcgt' be nen Ma rk 
geferlig l. Sie lragen d ie Ersalzle il n u l1lnler lind (liirfe n nu r f iir 
die vorgesehene n B ind ertypen Verwend un g finden. B ei N id lt ­
beachtun g k ön ne n ge ringfiigige, f ür den I.a ien oft ni cht· e rl<e un ­
bar e Differe nzen in d en .-\bmessungc n, d ie d urc h di e lI n l t' r­
schiedli che Lagerung cter \Va lzen lind die \'ersc hi ede n allS ­
gefiihr te n Spannvorric htuJlgen bedingt sind , den Versc hleiß d"r 
B i ndertü che r innerh a i b wenig ... r Stil n'den Iw rhe i fii h ren. 
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