d) Spinnpapiere:

Zum Ersatz von Hanf, Leinen, Jute und Baumwolle fiir besondere Zwedke
werden Spinnpapiere eingesetzt.

Als Rohstoffe hiefiir kamen wihrend des Weltkrieges 1914—1918 vor-
wiegend Natronzellstoffe, spiter jedoch in zunehmendem MaBe Sulfitzellstoffe
in Frage. Wihrend von Erstgenannten auler Sulfatzellstoffen auch sogenannte
Kraftstoffe verwendet wurden, sind an die Sulfitzellstoffarten mit der Ent-
wicklung von Spinnpapierherstellungsverfahren besondere Bedingungen ge-
stellt worden. Wihrend man seinerzeit durchwegs hirteste Sulfitzellstoffe
schmierig mahlte, brach sich mittlerweile auch die Erkenntnis Bahn, daB bei
der Spinnpapiererzeugung ein gewisser textiler Charakter der Fasern bewahrt
bleiben soll.

Ganz allgemein sei hier bemerkt, daB sich der Charakter eines Spinn-
papieres den maschinellen Einrichtungen einer Spinnerei angleichen muB.
Spinnereien, welche die Papierscheiben mittelst Rasiermesserschnitt herstellen
und das Papier nicht mit konstanter Feuchtigkeit anfeuchten konnen, bevor-
zugen hartgemahlene, einseitig glatte Papiere mit hohem Raumgewicht. Hin-
gegen benotigen Spinnereien, welche ihr Papier mit Kreismessern schneiden
und es mit konstanter Feuchtigkeit anfeuchten, weicheres, langfaseriges Papier
mit niedrigem Raumgewicht in ungeglidtteter Ausfithrung (O. Brauns: Mit-
teilungen iiber Erntebindegarn).

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, Zellstoffe der Bj. Z. 100 bis 120 aus
nur gereppelten Nadelholzern (Fichte und Tanne), die bei niedrigen Koch-
temperaturen von etwa 125° C mit Kochsédure nicht zu niedrigen Kalkgehaltes
gleichmiBig und splitterfrei erhalten wurden, zu verwenden. Dabei ergeben
feuchte Zellstoffe (Rollen) weitaus bessere Papiere als Trockenstoffe. Solche
Zellstoffe besitzen bestimmte Mengen giinstig wirkender Zellstoffbegleiter. Zu
hoher Ligningehalt ist hingegen schidlich. Die Stoffe sollen im ungemahlenen
Zustand (25 Minuten aufschlagen im Schopperapparat) bei Bldttern am Blatt-
bildner Rapid-Kothen, ReiBlingen von etwa 6500 m und hohe Doppelfalzun-
gen von iiber 1000 haben.

Bei der Mahlbehandlung derartiger Halbstoffe wurde aus friither genann-
ten Griinden die urspriinglich stirker schmierige Mahlung auf 60—65°
Sch.R. verlassen. Der Stoff soll in seinem Charakter etwa langschmierig sein,
d. h. die Fasern miissen gebiirstet und geschmeidig gemacht werden, wobei
nicht eine Kiirzung, sondern eine Lingsfibrillierung eintreten soll. Der Stoff
darf nicht zu hart sein, das Mahlorgan ist daher zu entlasten. Zu hohe Stoff-
dichten ergeben unerwiinschte Schmierigkeiten und hohe Mahltemperaturen.
Die Unterschiede in der Mahlgradentwidklung von Sulfit- und Sulfatzellstoffen
zeigt Abbildung Nr. 96 (Merlau u. Oetter), aus welcher auch ersichtlich ist,

daB derartige Halbstoffe nie zusammen gemahlen werden sollen.
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Die HollindergroBen sollen bei etwa 6000 Liter iiegen, wobei der Faser-
eintrag ungefihr 450 kg betragen kann. Steinzeughollinder sind wegen scho-
nender Mahlbehandlung besonders geeignet. Es leisten jedoch auch Holldnder
mit Steinzeuggrundwerken und etwa 10 mm breiten Bronze- oder Stahlmes-
sern in der Walze gute Dienste. Die Hollinder miissen dabei geeigneten Zug
haben. Man fiihrt die Mahlung bis etwa 45—50° Sch.R., je nach der Hollin-
derart in 2—5 Stunden durch; die Temperatur soll dabei 42° C nicht iiber-
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Abbildung Nr. 96

schreiten, da sonst besonders leicht harzartige Ausscheidungen auftreten. Ver-
schiedene Untersuchungen haben gezeigt, daB alkalische Mahlung bis etwa
459 Sch.R. (Sodazusatz bis etwa ph = 9 bis 10) geringere Zeit beansprucht
als solche im neutralen oder saueren Gebiet. Hartes Fabrikationswasser wirkt
quellungshindernd (lingere Mahldauer, schlechte Falzzahlen). Die bekannte
geringere Faserfestigkeit im Sommer gegeniiber dem Winter hingt mit der
unterschiedlichen Zellstoffquellung zusammen (Nippe, Jayme).

Bei neuzeitlichen Spinnpapierherstellungen bedient man sich mit Vorteil
der schon unter I/A/c angefiihrten kontinuierlichen Stufenmahlung. Eine ein-
fache Anordnung ist auch so maglich, daB die Stoffe in einem Hollinder auf
etwa 20 bis 22° Sch.R. vorgemahlen werden, worauf eine Ableerung in eine
Biitte erfolgt, in welche Didkstoff aus der Faserstoffriickgewinnungsanlage
geleert wird, wodurch eine Mahlgradsteigerung des gesamten Stoffes auf etwa
359 Sch.R. eintritt. Nachgeschaltete Kegelstoff- oder Drehkreuzmiihlen brin-
gen den Halbstoff auf den gewiinschten Endzustand (Otter).
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Spinnpapiere erhalten eine Leimung von etwa 0,5 bis 1 %. Man ver-
wendet reine Harzleimung oder Kombinationen derselben mit Adsorbin bzw.
Harzleimersatzstoffen. Die Leimstoffmenge hiingt natiirlich auch von der Mah-
lung ab, wobei schmierigere Stoffe weniger Leim benétigen. Die Papiere wer-
den mit etwa 2 % Saftbraun, welcher Farbstoff auch fiir die Festigkeitseigen-
schaften giinstiger ist als andere, gefiarbt. In Kriegszeiten wurde auch ohne
jede Farbstoffzugabe gearbeitet. Der Stoffeintrag eines Ganzzeughollinders
wird meist mit etwa 10 bis 15 % gekollertem Spinnpapier-Ausschu} gearbeitet.

Zur Papiermaschinenarbeit ist auszufiihren, daf der Stoffweg moglichst
kurz und gerade sein soll, um Batzenbildungen zu vermeiden. Erkensatoren
werden deswegen fiir diese Papiere nicht beniitzt. Die Knotenfinger sind mit
Schlitzweiten von etwa 0,4 mm iiblich. Als Papiermaschinensiebe finden solche
der Gewebe Nr. 70 bis 100 Anwendung. Die Siebgeschwindigkeit mufl hoher
sein als die Stofflaufgeschwindigkeit, um die Fasern weitestgehend lings aus-
zurichten und die gewiinschten Festigkeitsverhiltnisse lings zu quer von 3: 1
zu erreichen. Der Stoffeinlauf soll mit sehr hoher Verdiinnung erfolgen.

Bei Geschwindigkeiten von etwa 200 m/Min. (durchschnittliche Geschwin-
digkeit etwa 170 m) wird ohne Schiittlung, bei niedriger Geschwindigkeit von
etwa 110 m mit Schiittlung gearbeitet. Dabei ist der Schiittlungszweck nur der,
eine Flockenbildung zu verhiiten. Egoutteure werden wegen der starken Ver-
harzungen nicht aufgelegt. Besondere Storungen ergeben sich bei der Spinn-
papierherstellung auf der Siebpartie durch harzartige Ausscheidungen, die je
nach der angewendeten Zellstoffart verschieden sind und zu empfindlichen
Reinigungsstillstinden fiihren. Als Reinigungsmittel wendet man warme
Atznatronlosung, Benzin oder dhnliches an. Auch mitlaufende Siebreinigungs-
biirsten werden mitunter verwendet.

Der Zug von der Gautsche zur I. Presse soll moglichst stramm sein, da-
mit das Papier gedehnt wird, was fiir die Langsziehung der Fasern giinstig ist;
dasselbe gilt von den Ziigen zwischen den Pressen. Die Trockenpartie mufl
geniigend grof} sein, um eine allmihliche Trocknung vornehmen zu konnen.
Nach Mitteilung von Dr. Oetter, welcher auf dem Gebiete der Spinnpapier-
herstellung wertvolle Arbeit leistete, haben Versuche, die auf Grund der
Klebetheorie nach Dr. Klauditz, Eberswalde, von diesem durchgefiihrt wur-
den, ergeben, dal es von groBem Wert ist, die Papierbahn auch moglichst
straff durch die Trockenpartie zu fiihren. In einem Werk wurden Unterschiede
in der LingsreiBliange bei straffer Fithrung gegeniiber lockerer Fiihrung von
800 bis 1000 m festgestellt, wihrend die QuerreiBfestigkeit unberiihrt blieb.
Die NaBfestigkeit stieg gleichfalls um etwa 8 %. Diese Moglichkeit der Lings-
reiflingensteigerung in der Trockenpartie ist besonders zu beachten.

Wichtig fiir den Erhalt guter LingsreiBlingen ist es auch, das Papier
mit guter, geschlossener Durchsicht zu arbeiten. Versuche bei einer Papier-
maschine ergaben, daB mit derselben Zellstoffqualitit bei wolkigem Papier
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eine bedeutend geringere LingsreiBlinge auftrat als beim Arbeiten mit guter,
geschlossener Durchsicht.

Spinnpapiere werden maschinenbreit am zweckmiBigsten auf Tambouren
herausgearbeitet und sollen die Rollen etwa 7 % Feuchtigkeit (hochstens
8,5 %) besitzen. Das Papier darf nicht iibertrocknet, aber auch nicht zu feucht
sein und soll weder Falten noch schlappe Rinde besitzen. Stoffbatzen, Sand-
gehalt, Splitter usw. wirken besonders storend beim spiteren Schneiden des
Papieres. Nach Anfertigung der Klebestellen (geschmeidige Ausfiihrung wich-
tig), welche meist mit Guttaperchastreifen hergestellt werden, erfolgt das
Umrollen und Schneiden (meist bei etwa 500 m in der Minute), wobei unbe-
dingt unter besonders starkem Zug gewickelt werden muf}, um gleichmiBig
klangharte Rollen zu erhalten, die rotationsmiBig verpackt werden.

Der Kraftbedarf fiir die Mahlung von Spinnpapieren liegt bei etwa
0,3 kWst wihrend hingegen der gesamte Kraftbedarf fiir die Spinnpapier-
erzeugung 0,8 bis 1 kWst/kg Papier betrigt.

Bei Spinnpapieren unterscheidet man Edelspinnpapiere von 20 bis
40 g/m2, die fiir Kammgarn- und Baumwollspinnereien fiir Filtertiicher,
Steifleinen usw. eingesetzt werden. Gewdhnliche Spinnpapiere von 40 bis
50 g/m? beniitzt man hauptsiichlich fiir Sacke (Kartoffel, Gemiise), wahrend
Spagatspinnpapiere von 50 bis 70 g/m? zur Bindfadenerzeugung herangezogen
werden.

Spinnpapiere miissen Lingsreilingen von mindestens 8000 m haben,
wobei das Verhiltnis Lings- zur QuerreiBlinge 3 : 1 betragen soll. Fiir ReiB-
lingen iiber 10.000 m kann die Querfestigkeit entsprechend sinken, wobei
jedoch ein Wert von 2500 m nicht unterschritten werden darf. Fiir Papiere
iiber 9000 m ReiBlinge werden besondere Preiszuschlage bezahlt. Spinnpapiere
von 40 g/m? aus Sulfitzellstoff liegen in ihren LiingsreiBlingen meist bei 8000
bis 9000 m und erreichen Hochstfestigkeiten von etwa 10.500 m.

Papiere auf Natronzellstoffbasis konnen 11.000 bis 12.000 m Reifllinge
erlangen. Papiere mit hohen ReiBlingen verwendet man besonders fiir
Spezialgarne (Erntebindgarne). Sowohl Natron- als auch Mischpapiere (Na-
tron-Sulfitzellstoffe) zeigen giinstigere QuerreiBfestigkeiten und Dehnungen
als Sulfitspinnpapiere.

Nach Bestimmungen in Deutschland werden von Spinnpapieren beson-
dere Eigenschaften verlangt. Dabei wird groBer Wert auf die Wasserfestig-
keit gelegt, welche durch ReiBen von Papierstreifen im feuchten Zustand nach
bestimmten Vorschriften festgestellt wird. Die iiblichen Papierstreifen fiir
ZerreiBproben werden dabei 5 Sekunden in Wasser bei Zimmertemperatur
gelegt, 30 Sekunden zwischen Loschpapier unter Beschwerung abgesaugt und
dann gerissen. Diese Wasserfestigkeit héingt von den verwendeten Faserstoffen
sowie von der Mahlarbeit ab und kann zusitzlich durch Leimung verbessert
werden. Sie darf 15 % der Trockenfestigkeit in der Liangsrichtung nicht unter-
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schreiten. Die Dehnung soll in lufttrockenem Zustand mindestens 1,4 % in
der Lingsrichtung betragen. Die Wasseraufnahmefihigkeit soll wenigstens bei
45 % liegen und darf 65 % nicht iiberschreiten.

Gute Wasseraufnahmefihigkeit sowie NaBfestigkeit sind fiir Spinnpapiere
bedeutungsvoll, da sie ein wertvolles Geschmeidigmachen des Papieres vor
seiner eigentlichen Verspinnung erméglichen. Fiir Gewichtsdifferenzen ist eine
Toleranz von + 5 % vom Mittelgewicht festgelegt. Spinnpapierrollen miissen
unbedingt gleichmiBig klanghart gewickelt sein und diirfen weder Quetsch- -
falten noch Locher oder Splitter besitzen. Klebestellen sollen méoglichst ver-
mieden werden und miissen im Ausfithrungsfalle schrig eingelegt und sorg-
faltig gearbeitet sein. Die Rollenbreite betrigt 60 bis 75 cm, wihrend der
Rollendurchmesser iiber 80 cm nicht hinausgehen soll.

Ein gutes Spinnpapier zeigte beispielsweise folgende Werte, wobei beson-
ders darauf hingewiesen werden soll, daB die Papierstreifen nur in klimati-
siertem Zustand gepriift werden diirfen:

LiangsreiBlinge 8723 m
Querreiflange 2625 m
Mittelreifilinge 5674 m
Doppelfalzungen im Mittel 725

Dehnung lings 1,78 %
Dehnung quer 2,56 %
Dehnung mittel 2,12 %
NaBfestigkeit lings 15,28 %
Wasseraufnahme 60,0 %
Harzleimung 0,5¢ %

Zu den Doppelfalzungen ist noch zu sagen, daB sie 6fters auch bei 1100
bis 1300 lings und 80—150 quer liegen. Niedrige Wasseraufnahme wird
durchwegs infolge zu hoher Leimung bewirkt. Zwedks weiterer Einzelheiten
iiber Spinnpapierherstellung sei auf die iibersichtliche Zusammenstellung von
Merlau u. Oetter hingewiesen.

Uber die oft diskutierte Frage des Einflusses von Rollenwicklung und
Lagerung bei Spinnpapieren auf deren LingsreiBlingen fiihrten in neuerer
Zeit W. Brecht und Mitarbeiter eingehende Untersuchungen durch. Dabei
wurde beobachtet, dafl schon auf den Papiermaschinbahnen Lingsreilllingen-
Abweichungen iiber die Bahnlinge von + 5 % und iiber die Bahnbreite von
4+ 17 % auftreten. Durch diese Streuwerte wurden die Untersuchungsergeb-
nisse der nachfolgenden Arbeitsvorgiinge sehr beeinflut, bzw. ihre Auswertung
erschwert. Beim Rollvorgang mit verschiedenen Zugspannungen, die bei sehr
straffer Wicklung 0,8 kg/em und bei sehr weicher Wicklung 0,5 kg/em be-
trugen, wurde festgestellt, daB keine Veranlassung vorliegt, im Rollvorgang
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eine ReiBlingen-Verminderung zu erblicken, auBer wenn sehr trodkene Papier-
bahnen mit 5 % und weniger Feuchtigkeitsgehalt gewidkelt und Zugbean-
spruchungen bis zu 60 % der Papierbruchlast gewihlt werden, was jedoch nur
bei vollig abnormalen Verhiltnissen vorkommt. Beziiglich der Lagerung
klanghart gewickelter Rollen wurde nachgewiesen, daB hiebei keinerlei Festig-
keitseinbuBen auftreten. Auf die Wichtigkeit der Klimatisierung von Papier-
streifen bei 65 % Luftfeuchtigkeit und 20° C wird auch bei diesen Unter-
suchungen ganz besonders hingewiesen, da sich sonst stirkere Schwankungen
ergeben konnen.

Das gleichmiBige klangharte Wickeln von Rollen ist fiir die Weiterver-
arbeitung des Spinnpapieres von besonderer Bedeutung, weil es in schmalen
Bobinen geschnitten wird, die im Falle ungleichmiBiger Widklung beim Auf-
setzen der Scheiben in den Spinnmaschinen auseinanderrutschen. Die Papier-
rollen erhalten wiihrend ihres Schneidens mit Rasiermessern in der Schneid-
maschine eine olfreie Paraffinemulsion-Imprignierung. Die so erhaltenen
Scheiben werden bei 40grammigen Papieren auf Spinnmaschinen zu Garnen
verschiedener Stirke versponnen, feingezogen, abgespult und verwebt. Be-
sonders gut geeignete Spinnpapiere verwendet man fiir die Ketten der Ge-
webe. Fiir dichtere Mehlsidke wird als ,,SchuB* Zelljute (besondere Zellwoll-
art) verwendet. Die Dichtung der fertigen Gewebe erfolgt auf eigenen
Kalandern.

Die Entwicklung der Spinnpapier-Erzeugung und Weiterverarbeitung hat
besonders in den letzten Jahren namhafte Fortschritte gemacht.
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