III. WESENTLICHES ZUR GESAMTANORDNUNG VON
MASCHINEN DER PAPIERHERSTELLUNG

In einer Papierfabrik, die verschiedene Arbeitsgiinge zu bewiltigen hat,
kommt der zweckmiBigen Anordnung von Gebiuden und Maschinen eine be-
sondere Bedeutung zu, um mit geringsten und einfachsten Transportwegen
einen wirtschaftlichen Betrieb zu erzielen. Zur Anpassung an ortliche Ver-
hiltnisse werden fiir diesen Zweck verschiedenste Mittel und Wege angewandt.
Man muB sich allerdings dariiber im klaren sein, daB8 bei Neuzeitlichgestaltung
alter Papierfabriken, die iiberwiegend eng gebaut sind und mitunter viele sich
kreuzende Arbeitswege besitzen, radikale Manahmen nétig sind, um zu einem
wirtschaftlichen Dauerbetrieb zu gelangen. Scheu vor hoheren Baukosten ver-
leitet dabei nur allzuoft zur Schaffung von Stiickwerken, bei welchen die
urspriinglich errechnete Rentabilitdt letzten Endes doch ausbleibt. Der Kapi-
taldienst sollte daher immer so beschaffen sein, dal einmalige, wenn nétig
hchere Ausgaben gemacht werden konnen, um dadurch dauernde teure
Arbeitsvorginge, die meist auch entsprechenden Materialverlust im Gefolge
haben, zu beseitigen. Umbauten miissen daher ganz besonders sorgfiltig iiber-
legt und berechnet werden, da bei ihnen durchwegs mehr Hindernisse zu
iiberwinden sind als bei ausgesprochenen Fabriksneubauten. Aufgabe dieses
Abschnittes soll es sein, iibersichtliche Richtlinien fiir die Gestaltung der
wichtigsten Arbeitsvorginge zu geben, wobei kurze Angaben iiber mogliche
Ausfithrungen von Betriebsabteilungen gemacht werden.

Zu allgemeinen Baufragen sei ausgefiihrt, daB in Papierfabriken Eisen-
betonrahmenkonstruktionen mit Ziegelfiillmauerwerk, welches einen Impra-
gnierungsanstrich erhilt, einfachen Ziegelgebiuden mit Verputz vorzuziehen
sind, da die Instandhaltung derartiger Gebiude #uBerst niedrige Kosten im
Laufe der Jahre erfordert. Der Kanalisierung mit Trennung in Faserwasser-
und Schmutzwasserkanile ist ein besonderes Augenmerk zu schenken. Fiir
Dachkonstruktionen haben sich PreBkiesdicher mit innen glatten Isolier-
decken bestens bewihrt. Natiirliche und kiinstliche Beleuchtungsfragen sind
besonders zu beachten. GroBe Doppelfensterflichen, je nach der zu beleuch-
tenden Raumtiefe, sowie deren Himmelsrichtungorientierung sind wichtig.
Oberlichten soll man unbedingt vermeiden. Fiir die FuBbodengestaltung haben
sich besonders bei vielen Transportwegen Klinkerplattenverkleidungen ver-
schiedenster Art gut bewihrt. Fiir die Gesundheit der Menschen und der
Innenraumerhaltung ist der Raumheizung und Beliiftung ein besonderes
Augenmerk zu schenken, wobei die groBen Vorteile von Klimaanlagen fiir
bestimmte Ridume besonders hervorgehoben seien.

Rohstofflager, die sowohl simtliche benstigte Faserrohstoffe nebst allen
Zutaten, wie Fiillstoffe, schwefelsaure Tonerde, Harz usw., enthalten konnen,
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werden zu ebener Erde oder auch beispielsweise in den oberen Stockwerkén
eines Hochbaues untergebracht. Besonders bei groBeren Anlagen ist es zweck-
miiBig, eine Trennung in Faserstofflager und solche fiir Zutaten vorzu-
nehmen. Die Lagerverhiltnisse richten sich auch sehr danach, ob es sich um
eine Papierfabrik als solche handelt oder ob ihr Halbstoffwerke, wie solche
fiir Zellstoffe, Strohstoffe bzw. Hadern angegliedert sind. Bei einer mancher-
lei Rohstoffarten benotigenden Feinpapierfabrik gestalten sich die Verhilt-
nisse anders als bei einem Werk, welches nur h’hiltige Druckpapiere bzw.
gewohnliche Papiere und durchwegs groBe Anfertigungsmengen von min-
destens 5000—10.000 kg ein und derselben Qualitit herstellt.

Wihlt man Faserstoffmagazine zu ebener Erde, so miissen sie geridumig
gebaut und zweckmiBig mit Transportanlagen versehen sein. Je nach den
ortlichen Verhiltnissen kénnen die RaumgroBen so gewihlt werden, daB8
ein Faserstoffvorrat fiir 4 bis 8 Tage oder auch mehr (auf die Papier-
maschinenproduktion gerechnet) lagerbar ist. Zur leichten Entladung an-
kommender Rohstoffe ist die Laderampe in Héhe der Eisenbahnwaggon-
boden zu halten, bzw. soll in dhnlicher Weise auf eventuelle Lastautozutrans-
porte Riicksicht genommen werden. Die Ballen, Rollen oder Pakete (z. B.
bei Holzschliff) sind nach Sorten getrennt zu lagern, wobei durch Anschreib-
tafeln die vorhandenen Qualititen und Mengen festzuhalten sind. Handelt
es sich um eine alleinige Papierfabrik, so kann man die Rohstoffe durch Zer-
reifier, welche in Magazinen angeordnet sind, in Flockenform bringen und
mittels Gebliseanlagen zu den Ganzzeug-Hollindereintraghoden pneumatisch
fordern. Derartige Anlagen werden von namhaften Firmen fiir verlaBlichste
Arbeitsweise ausgefiithrt. Die ZerreiBer miissen so gebaut sein, daB sie mog-
lichst kleine Flocken ergeben, welche durch freitragende schmiedeeiserne
Rohre von etwa 80 bis 120 mm lichtem Durchmesser auf weite Strecken ge-
fordert werden (mitunter 1—2 km). Fiir den Betrieb von Blasanlagen
ist es vorteilhaft, nicht zu feuchten Stoff, der keineswegs unter 25 % atro
Trocdkengehalt besitzen darf, zu blasen, da sich sonst wihrend kalter Jahres-
zeiten Storungen durch Vereisungen ergeben. Auch mufl man die Leitungen
bei jeder Betriebsunterbrechung, bzw. bei jedem Stoffsortenwechsel, vollig
leerblasen, wobei sie innen immer blank bleiben. Dabei empfiehlt es sich
auch, zwei Gebliseanlagen aufzustellen, wobei eine fiir Holzschliff und un-
gebleichten Zellstoff und die andere nur fiir gebleichten Zellstoff Verwen-
dung finden kann. Die geblasenen Stoffe werden heispielsweise in Bunkern
am Hollindereintragboden gestapelt.

Zu der Stapelung von Halbstoffen in Bunkern in Flockenform ist zu
sagen, daB diese Bunker aus Holz oder auch aus Eisenbeton mit innerer
Plattenverkleidung errichtet werden. Ihre giinstigste Form ist die mit schra-
gem Boden nach einer Seite, wobei am tiefsten Punkt der schrigen Boden-
ebene eine AuslaBschurre, bzw. ein Steckschieber angebracht ist, um Briicken-
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bildungen, wie sie bei normalen Silos auftreten wiirden, zu vermeiden. Bei
diesen Bunkerausfiihrungen ist weiters zu beachten, daB sie nicht zu grol,
also z. B. nicht etwa iiber 150 m® Nettoinhalt gebaut werden sollen, da sonst
die Ausbringung der Halbstoffe auf Schwierigkeiten st6Bt. Der Trockengehalt
der gut zerrissenen Halbstoffe soll méglichst zwischen 32—47 % atro liegen.
Das Schiittgewicht zerrissener Schnitzel ist je nach den Halbstoffen ver-
schieden. In der Praxis wurde z. B. festgestellt, daB 1 m® zerrissener unge-
bleichter Sulfitzellstoff bei einem Trockengehalt von 34 % atro ca. 190 kg
wiegt, was einem Atrogehalt von etwa 65 kg entspricht, wihrend 1 m3 zer-
rissenen gebleichten Sulfitzellstoffes des Trockengehaltes von etwa 42 %
atro ca. 240 kg wog, was etwa 100 kg atro entspricht. Gekollerte Halb-
stoffe, die normalerweise nur bei PapierausschuB angewendet werden sollen,
ergaben folgende Werte: 1 m® gekollerter Papierausschul wog 190 kg atro,
1 m® gekollerter gebleichter Sulfitzellstoff 150 kg atro, Holzschliff 120 kg atro
und Natronzellstoff 140 kg atro.

Die Ausbringung der Stoffe aus den Silos erfolgt bei Einhalten genannter
Bedingungen durch leichtes Herauskratzen. Der Stoffeintrag zu den Hollindern
kann nun iiber eine Bandwaage mittels eines iiber Kopf auswerfenden Trans-
portbandes in den Einwurfschacht zu den Ganzzeughollindern erfolgen. Es
besteht aber auch die Moglichkeit, die gewiinschten Halbstoffmengen in einem
Wiegewagen zu kriicken, in welchem die gewiinschte Menge festgestellt, zum
frither genannten Schacht gefiihrt und dort durch Abkippen des Wagens oder
Aufklappen des Bodens entleert wird.

Man muB bei all diesen Manipulationsarbeiten immer darauf bedacht
sein, kiirzeste Transportwege mit geringster Menschenarbeit zu iiberwinden,
um zweckdienliche Leistungen zu erhalten.

Falls einer Papierfabrik Sulfit-, Sulfat- oder Strohzellstoffwerke ange-
schlossen sind, konnen auch diese Halbstoffe auf einer Entwisserungsmaschine
in Rollen von etwa 35—40 % atro Trockengehalt herausgearbeitet werden
und direkt in einen bei der Entwisserungsmaschine befindlichen Zerreiler
fallen, von dem die Flocken zu den Hollinderboden geblasen werden.

Will man eine Zwischenbunkerung zerrissener Halbstoffe vermeiden, so
gibt es die Moglichkeit, die Stoffe iiber einen Zyklon durch ein Fallrohr
direkt in die Ganzzeughollinder gelangen zu lassen, was einen Zyklon fiir
je einen Hollinder erforderlich macht. Es konnen aber auch beispielsweise
nur zwei Zyklone angeordnet werden — einer fiir ungebleichten und der
andere fiir gebleichten Zellstoff —, aus welchen Stoffschnitzel in einen fahr-
baren Stoffzuteiler fallen, in welchen eine volumetrische oder gewichtsmiBige
Erfassung der Stoffmenge stattfindet. Dieser Apparat arbeitet in Verbin-
dung mit einem iiber Kopf auswerfenden Forderband, wodurch eine Be-
schickung simtlicher Hollainder von einem Zyklon aus méglich wird. Eine

schematische Anordnung dieser Art stellt Abbildung Nr. 89 dar.
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Mitunter findet sich auch die Anordnung, daB ein Teil der Halbstoffe am
Hollinderboden oder dariiber gelagert wird und der ZerreiBer fiir den
Zyklon ebenfalls am Hollinderboden aufgestellt ist.

AuBer diesen verschiedenen Arten der pneumatischen Stofforderung ist
es bei Vorhandensein von Halbstoffwerken auch moglich, den Stoff von einer

1 Rollentransport

2 Zellstoffrolle

3 Shredder

4 Aufgebapparat

5 Geblise

6 Gebliseleitung

7 Zyklon

8 AusschuBeinwurf

9 Stoffzuteiler

(verschiebbar)
10 Hollinder-Fiillrohr
11 Holldnder
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Abbildung Nr. 89

Biitte weg auf eine am Stoffeintragboden oder sonst einem Stockwerk arbei-
tende Entwisserungsmaschine zu pumpen, von wo die dort erzeugten Rollen
zur Lagerung, bzw. zum Eintrag gelangen. Manchmal findet man auch an
Stelle einer Entwisserungsmaschine groBe Riihrbiitten fiir dickeren Stoff,
von denen der Stoffeintrag im fliissigen Zustand iiber Rohrleitungen in die
Hollinder erfolgt. Die Nachteile dieser Anordnung wurden schon unter
1/A/h aufgezeigt. Holzschliff wird meistens von der Schleiferei weg in friiher
genannte Biitten gepumpt. Er kann aber auch pneumatisch, also im zerris-
senen Zustand gefordert werden.
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Von der urspriinglichen Arbeitsweise, Halbstoffe unmittelbar beim Hol-
linder aufzuhacken oder maschinell aufzuschneiden, bzw. Ballen aufzublit-
tern und die Stoffe so hindisch in die Hollinder einzutragen, ist man aus
Griinden, die schon unter I/A/c dargelegt wurden, immer mehr abgegangen.
Nichtsdestoweniger ist es zur Vermeidung von Betriebsstorungen bei even-
tuellen Defekten von Gebldsen oder Pumpen unbedingt vorteilhaft, im Hol-
lindergebdude einen Materialaufzug so anzuordnen, dafl mit diesem in ge-
nannten Ausnahmsfillen die Faserrohstoffe in Rollen- oder Ballenform zum
direkten Eintrag, bzw. iiber die Hollinder gefordert werden konnen.

Der Weg der Faserrohstoffe zu den Ganzzeughollindern ist am vorteil-
haftesten immer so zu wihlen, dall sich ein eigener Eintragsboden in einem
Stockwerk oberhalb der Hollinder befindet. Im selben Stockwerk, bzw. noch
ein Stockwerk hoher, werden auch die anderen Eintragsstoffe zur Papierher-
stellung vorbereitet und eventuell gelagert. Ebenso ordnet man den Fabri-
kationswasserbehilter und unter Umstinden auch einen Abwusserbehilter in
diesen Hohenlagen an. Die verschiedenen Fiillstoffe konnen in mehreren
Eisenbetonbunkern aufbewahrt werden und iiber Fiillstoffaufloser in Fiill-
stoffmisch- und Vorratsbiitten gelangen. Ahnliches gilt fiir die schwefelsaure
Tonerde und die Leimbereitung. Simtliche derartige Rohstoffe werden mittels
eines Aufzuges hochgefordert und mittels Hunten bzw. Elektroziigen in
genannte Bunker gefiillt. Die Lagerung von Leimstoffen und anderen Zu-
taten, wie z. B. Blancfix, geschieht in Fissern. Alle zur Aufbereitung (Losung
bzw. Aufschlimmung) gelangenden Rohstoffe werden einer Wigung unter-
zogen. Die schematische Darstellung einer derartigen Aufbereitungsanlage
zeigt Abbildung Nr. 90.

Die Zubringung der verschiedenen Fliissigkeiten erfolgt zweckmiBiger-
weise nicht iiber verschiedene Rohrleitungen und MeBgefile oberhalb der
Ganzzeughollinder, sondern am besten in einer Art Tankwagen, wie solcher
unter I/A/h bereits beschrichen wurde. Diese Zuteilungsart ist sauber, iiber-
sichtlich und vermeidet MeBfehler weitestgehend.

Der Papierausschul bzw. -beschnitt, welcher an den Papiermaschinen
und den Ausriistungsmaschinen anfillt, kann am Anfallsort gleich zerrissen
und zu einer zentralen Kollerganganlage geblasen werden, wobei er nach
Stoffsorten und Farbe getrennt gehalten werden muf. Hadernhiltige sowie
h’freie und h’hiltige Stoffe und eventuell je drei Farben lagert man fiir sich.
Von den Kollergiingen weg ist es am zweckmiBigsten, in Silos, die sich auf
dem Hollindereintraghoden befinden, zu blasen. Fiir eine Papiermaschine
konnen dabei, je nach deren Erzeugungsprogramm, etwa 3—6 Bunker von
ungefihr je 1000 kg Inhalt (z. B. fiir eine Papiermaschinenleistung von 30
bis 35 t/24 Std.) angelegt werden. Aus diesen Bunkern erfolgt die Zuteilung
zu den Ganzzeughollindern durch volumetrische und gewichtsmiBige Mes-
sung. Halbstoffe, die in Spezialfillen aus besonderen Griinden, wenn auch
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nur kurz, gekollert werden, bldst man von eigenen Kollergiingen in eigene
Silos.

Bei allen Arten der Faserzuteilung (gewichtsmiBig oder volumetrisch)
mufl immer in laufenden Zeitabschnitten, am besten mehrmals tiaglich, deren
Fasertrockengehalt bestimmt werden, da dieser fiir die Gesamtmengenbestim-
mung wichtig ist.

Eine besondere PapierausschuBB-Aufbereitung ist bei Rotationsdruck-
papiererzeugung iiblich. Dabei wird der trockene AusschuB der Papiermaschine
in einer nichst der Trockenpartie befindlichen Biitte laufend aufgelgst und
in eine eigene AusschuBlbiitte zuriickgepumpt, so daB die Stoffregleranlage
auBler Zellstoff und Holzschliff auch gleich eine bestimmte AusschuBmenge
fiir diese Art von Papiererzeugung zuteilt.

Der Eintrag simtlicher Halbstoffzutaten erfolgt vom Hollinderboden
aus nach dem jeweils vorgeschriebenen Eintragszettel durch die am besten
senkrecht angeordneten Fiillschdchte in die Ganzzeughollinder.

Im Holldndersaal, der mit geeigneten Bodenplatten und teilweiser Wand-
verfliesung, die etwa 1 m hoch gefiihrt sein kann, leicht sauber zu halten
ist, befinden sich die Ganzzeughollinder, welche bis auf eine kleine Offnung
(Klappdeckel), die der Stoffprobenentnahme und eventuellen Firbungen
dient, weitestgehend geschlossen sind. Die Anordnung der Hollinder kann in
einer Reihe, bzw. in zwei parallelen Reihen erfolgen, wobei sich ihre GroBen
nach den zu erzeugenden Papieren und der erforderlichen Produktion rich-
ten. Einzelmotorenantrieb fiir jeden Hollinder mit schreibendem Kilowatt-
messer ist die giinstigste Antriebsart. Erfordern es die herzustellenden
Papiersorten, so konnen auch einige der Ganzzeughollinder mit breiteren
oder schmileren Messern, bzw. mit Steinzeugmahlwerk ausgeriistet werden.
Fiir eine gute Verbindungsméglichkeit zwischen Hollindersaal zum dariiber-
befindlichen Hollédndereintragsboden und den darunterbefindlichen Misch-
hollandern mufl gesorgt werden.

Die Entleerung der Hollinder, in welchen die jeweiligen Halbstoffe vor-
wiegend getrennt zu mahlen sind, erfolgt in einen (bzw. zwei) darunter-
befindlichen sogenannten ,,Mischer, der einen mit Fliesen ausgelegten Eisen-
betonbehilter, welcher als Mischorgan eine Schnecke, einen Propeller oder ein
dhnliches Bewegungsorgan besitzt, darstellt. Die GroBe der Mischer im Ver-
hiltnis zu den Hollindern kann so gewihlt werden, daf im Falle z. B. ein
Hollinder 5 m® Inhalt hat, der Mischer mit 45 m® Inhalt errichtet wird, wo-
durch er unter Verdiinnungsberiicksichtigung 5 Holldnderinhalte fassen kann.
Die Entleerungsleitungen der Hollinder miissen mit gutem Gefille ohne viele
Kriimmungen und mit geniigend groBen Durchmessern zu den Mischern
fithren.

Eine schematische Anordnung von Stoffwegen aus Silos iiber Eintrags-
wagen bis zu den Hollindern, bzw. zu den Mischern, zeigt Abbildung Nr. 91.
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Von den Mischern weg wird in die Papiermaschinenbiitten gepumpt, von
welchen zwei vorhanden sind. Der Inhalt einer Biitte richtet sich nach der
Papiermaschinenproduktion. Fiir eine solche von beispielsweise 30—35 t in
94 Stunden ist eine GroBe von 50 m® pro Biitte zu wihlen. Nachfolgende
Skizze, Abbildung Nr. 92, zeigt den Stoffweg von den Mischern iiber die

1 Gebliseleitung 6 Hollinder-Leerleitung

2 Bunker 7 Verteilerkasten fiir Misch-
3 Stoffwagen mit Waage biitten oder direkt

4 Stoffleitung Papier-Maschinenbiitten

5 Hollénder 8 Mischbiitten

Abbildung Nr. 91

Biitten, Erkensatoren und Knotenfinger bis zum Siebauflauf, wobei auch die
laufende Riickfiihrung des Gautschbruches iiber einen kleinen Eindicker zu
den Maschinenbiitten angefiihrt ist.

Alle Leitungen sind in geniigend groBen Dimensionen mit iibersichtlicher
Anordnung und fiir rasche und griindliche Reinigungsmoglichkeiten auszu-
fithren.

223



Funyie Iy ny oY -YouIqupsInes)
WIIFURJULIOUY] UIP NZ SUULIFOIS
UQI0JUSUINIF USP NZ JUULIPOIG
19[391ZU9)SIS U0

wnz wna_v—v_u:un—.ame:m&ogm
SumeSnesqy-ueynquonIgose
Funmyrepea-wenmquPsIy
unamﬁmmn:aumﬁb.noﬁma&ummg

S UN) 9[199 - IOPUB[[O ]

AN Junpirqqy

A93IPUIEYO NGy R NS £y
adwndyoniqyosines

Q:n::ﬂmmoﬂ.—a—_ﬂamuﬂﬂw

8 aypsInes)
L 1S
9 JUE[FOSHOIS
1a3ugyuajouyy
ﬂv.—OudmﬂOv—.—m

»o—uuusnoam_mnoM
adumdyolg
UINNUIUIYOSBA
UINNqYISI

™~ N N

IIX
IX
X
XI
IITA
IIA
IA
A
Al
It
II

1

224



Eine Papiermaschine selbst kann entweder im ersten Stock aufgestellt
werden, was den Vorteil ebenerdig zuginglicher Keller mit sich bringt, oder
aber auch direkt auf Terrain, wobei dann eine entsprechend tief liegende
Unterkellerung zur Durchfiihrung gelangen muB. Nicht nur aus maschinellen
Griinden, sondern auch aus baulichen ist der Einzelmotorenantrieb vorzuzie-
hen. Die Arbeitsbreite einer Papiermaschine richtet sich nach den zu erzeu-
genden Papiersorten, bzw. nach den unter IV zu besprechenden DIN-For-
maten. Fiir Feinpapiere sind beispielsweise Breiten von 2,25 m, 2,60 m, 2,85 m
und 3,20 m iiblich. Kleine Maschinen mit 1,60 m werden kaum mehr gebaut.
Maschinen fiir Rotationsdruckpapier arbeiten mit 6 und mehr Meter Breite.
Bei der Projektierung einer Papiermaschine mufl man sich auf eine bestimmte
Papierqualitit, die sozusagen als Standardtype nach den erforderlichen Ver-
hiltnissen gewihlt wird, und auf eine bestimmte Leistung festlegen. Von
dieser ausgehend ist die Maschinengestaltung nach Mdglichkeit auf die auBer-
dem noch zu erzeugenden Sorten abzustimmen. Eine Papiermaschine kann
immer nur eine gewisse beschrinkte Anzahl von Papiersorten wirtschaftlich
erzeugen.

Nach der Breite der Papiermaschine richtet sich jene der Papiermaschinen-
halle, wobei auBerdem auch die Antriebsart der Papiermaschine eine Rolle
spielt. Im allgemeinen rechnet man fiir den Arbeitsraum einer Papiermaschine
etwa die vierfache Arbeitsbreite. Der Papiermaschinenraum muB so ausgefiihrt
werden, daB ein leichtes Wechseln von Papiermaschingarnituren moglich ist.
Eine Uberbauung der NaBpartie soll wegen Uniibersichtlichkeit und Wasser-
tropfengefahr unterbleiben. Uber jeder Papiermaschine wird ein Laufkran
angeordnet. Besonders wichtig ist die richtige Beliiftung und Heizung der-
artiger Riume, wobei die Decken isoliert und mit glatter Untersicht auszu-
fiihren sind. Die Trockenpartie wird mit einer Haube versehen, um die
Schwaden leicht abfiihren zu konnen. Als Raumheizkorper haben sich solche
als zweckmiBig erwiesen, die Warmluft in den Raum, bzw. lings der Decke
blasen. Um Stérungen und gegenseitige Beeinflussungen zu vermeiden, sollen
nicht mehr als zwei Papiermaschinen in einem Raum angeordnet werden.
Die Ausniitzung der Trockenpartieschwaden zur Raumheizung ist moglichst
durchzufiithren.

Besondere Beachtung verdient auch die Faserriickgewinnung der Papier-
maschinen. Soviel als moglich Faserstoffabwiisser hilt man im Kreislauf
(siche 1/B/d). Den UberschuB sammelt man in einem Behilter, pumpt ihn
beispielsweise zu einer besonders gebauten Entwisserungsmaschine, welche
ihn trotz der groBen Stoffverdiinnung zu Rollen oder Pickchen verarbeitet.
Diese werden nach Stoffsorten und Farben getrennt gelagert und finden als
Fangstoffzusatz fiir minderwertigere Papiere zum Ganzzeughollindereintrag
Verwendung. Fiir die Anordnung von Fangstofftrichtern sind die Platzverhalt-
nisse je nach der Arbeitsweise derartiger Apparate zu treffen.

15 Wurz, Papierherstellung
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Die Gestaltung der anschlieBenden Papierausriistung richtet sich ganz
nach den hergestellten Papiersorten. Sie muB besonders sorgfiltig durchdacht
sein, da speziell bei Feinpapierfabriken mannigfache Ausriistungsarbeiten
durchzufithren sind. Wegiiberschneidungen des Papieres miissen zur Vermei-
dung dauernd unniitzer Transportkosten vermieden werden. Dabei ist es wich-
tig festzuhalten, wieviel Prozent einer Gesamtproduktion zu satinieren, zu
schneiden, bzw. anderen Arbeitsgéingen zu unterwerfen sind. Am einfachsten
liegen die Verhiltnisse dann, wenn nur oder vorwiegend rotationsmiaBig ge-
wickelte Rollen hergestellt werden, in welchem Fall sich an die Vorroller fiir
die Klebestellen gleich die Umroller zum klangharten Wickeln und Beschnei-
den anschlieBen, denen die Verpackung bzw. Lagerung folgt. Stellt man vor-
wiegend Formatpapiere her, so folgt an den Vorroller ein Rollenlager, wel-
ches nicht zu klein gewihlt werden soll, um die Produktion von etwa 3—4
Tagen zu fassen. Von diesem Zwischenlager weg wird mitunter noch gefeuchtet
und hierauf satiniert. Zwischen Kalander und Querschneider wird ebenfalls
ein kleineres Lager errichtet. In neuzeitlichen Werken arbeitet man durch-
wegs maschinenbreit und meist auf Tambouren, wobei ein Tambour etwa
1200 bis 1500 kg Papier enthilt. Das Eigengewicht eines Tambours einer
Papiermaschine mit 2700 mm beschnittener Arbeitsbreite betrigt beispiels-
weise etwa 300 kg. Wenn Vorroller, Feuchtmaschinen, Kalander und Quer-
schneider mit Tambouren arbeiten, ist auch hier eine entsprechende Kran-
anlage zur Bewegung der schweren Rollen zu und von diesen Maschinen nétig.
Das Aufstellen von Kalandern oder Querschneidern in Nebengebiuden soll
aus Transportgriinden vermieden werden. Die Aufstellung von Umrollern muB
ebenfalls zweckmiBig erfolgen.

Pragekalander, Plattenpriagungen, Liniermaschinen, Falzer, Beschneider,
Stempelmaschinen und dhnliches miissen unter Beriicksichtigung der unter I1/d
angefiihrten Arbeitswege in den Fabrikationsprozell eingebaut werden. Auch
hier richtet sich die Anordnung nach den prozentualen Mengen dieser Sonder-
ausriistungsvorgiinge im Verhiltnis zur Gesamtmenge der erzeugten Papiere.

Das Papier gelangt weiters iiber eine Waage in den Papiersortiersaal und
hierauf zur Riespaket- und Ballenpackung. Diese Sile sind am besten zu
ebener Erde anzuordnen, wobei der Sortiersaal vorwiegend diffuses Nordlicht
bekommen soll. Verlegt man diese Arbeitsgiinge aus Platz- oder Beleuchtungs-
griinden in den ersten Stock, so ist zu beriicksichtigen, daB dabei ein zusitz-
licher Papiertransport nach oben in den Sortiersaal und wieder nach unten
zur Verladung nétig ist, was zu unrationellen Transportwegen fithrt. Mit
Riicksicht auf gute Beleuchtungsverhiltnisse soll ein Papiersortiersaal nicht zu
tief sein, da sonst die Mitteltische zu dunkel sind. Man kann bis zu Hochst-
tiefen von etwa 12 m gehen. ZweckmiBige Raumheizung und entsprechende
kiinstliche Beleuchtung sind gleichfalls wichtig. Der Raum soll unbedingt
klimatisiert werden.
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SchlieBlich ist auch der Gestaltung der Lagerriume sowie der Verladung
(Rampenhéhe fiir Eisenbahnwaggons und Lastautos) besondere Beachtung zu
schenken. Ihre Anordnung muB so getroffen werden, daBl der Zutransport
und die Verladung leicht vonstatten gehen konnen. Die Lagerung von Papie-
ren fiir lingere Zeitabschnitte soll nie in Ballen, sondern in Riespaketen auf
Holzunterlagen vorgenommen werden. Die fertige Verpackung fiihrt man am
besten erst kiirzere Zeit vor einem Versand durch. Da Papier unter dem Ein-
fluB der Luftfeuchtigkeit immer wieder ,arbeitet”, diirfen die Lagerraume
weder zu feuchte noch iibertrocknete Luft haben. Unmittelbare Lagerung des
Papiers auf BetonfuBboden ohne Holzunterlagen ist deswegen gleichfalls zu
unterlassen, da sonst Feuchtigkeitsaufnahmen stattfinden konnen. Ein Lager-
raum soll dunkel sein (blaue Glasscheiben), da unter Einflul des Tages- und
speziell des Sonnenlichtes auch durch Riesumschlige hindurch Vergilbungen
des Papieres bewirkt werden konnen. Fertige Ballen und Rollen soll man nie
stellen, sondern flach lagern, damit sich das Papier sozusagen in seiner natiir-
lichen Lage befindet. Zum Stapeln von Papierrollen und Ballen bedient man
sich geeigneter Stapelkrine. Zur Bewegung in der Ebene oder unter Terrain
in eigenen Horizontalkanilen haben sich besonders Plattenbandférderer und
ihnliche Transporteinrichtungen bewihrt.

Die schematische Anordnung einer Papierausriistung bis zur Verladung

zeigt Abbildung Nr. 93.
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Abbildung Nr. 93

Die GroBe von Lagerriumen richtet sich nach der Papierproduktion und
der Schnelligkeit des Umsatzes. Rechnet man beispielsweise eine Tagesproduk-
tion von 100 t fiir 300 Arbeitstage im Jahr, so ergibt sich eine Jahreserzeugung
von 30.000 t. Nimmt man weiters fiir GroBhandlungsgeschift und Anferti-
gungsgeschift z. B. je 30 %, so bleiben 40 % fiir Fabrikslagersorten iibrig,
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was im gegebenen Fall eine Menge von 12.000 t jihrlich ergibt. Rechnet man
als besterreichte Umschlagsziffer das Sechsfache des Durchschnittshestandes, so
wire hiebei mit LagerraumgroBen fiir 2000 t Papier zu rechnen. Derartige
Uberlegungen miissen jeweils fiir értliche Verhiltnisse angestellt werden.

Sanitidre Anlagen, Aufenthaltsriume usw. werden meist in Arbeitsplatz-
nihe errichtet. Zentralanlagen groBerer Werke konnen den Nachteil zeigen,
daB durchwegs lange Wege zwischen diesen und den Arbeitsstitten zuriick-
gelegt werden miissen, was bei Schichtenbetrieb nicht sehr giinstig ist. Unter
Beriicksichtigung ortlicher Verhiltnisse ist bei derartigen Anlagen jedoch zu
iiberlegen, ob eine Zentralanlage, die sich in giinstigen Entfernungsverhilt-
nissen zu den einzelnen Arbeitsobjekten oder beim Haupttoreingang befindet,
die damit gegebenen Vorteile einer guten Ubersicht und einer einfachen Sauber-
haltung nicht durch eventuelle Nachteile iiberwiegt. Gepflegte FabriksstraBen
und zwedkentsprechend angelegte Griinanlagen tragen auBerordentlich zur Ge-
samtbildgestaltung bei. Allzulange Arbeitswege von den Wohnhiusern der
Belegschaft zu den Arbeitsstitten sind durch Schaffung entsprechender Wohn-
baukolonien gleichfalls auf ein ertrigliches MaB zu bringen.

AbschlieBend zu diesen Ausfiithrungen soll gesagt werden, daB sich neu-
zeitliche Arbeitsgrundlagen maschinentechnischer und hygienischer Art bei einer
Betriebsgestaltung sehr vorteilhaft auf einen guten Gesundheitszustand und
auf unfallsicheres Arbeiten der Belegschaft auswirken, was nur zu oft iiber-
sehen wird. Mit einem sauberen Betrieb erzieht man auch weitaus leichter
eine auf Sauberkeit und Ordnung haltende Belegschaft, als dies in ungesunden
und veralteten Anlagen der Fall ist. ZweckmiBig gebaute Werksanlagen sind
bei entsprechender Fiihrung mit einer leistungswilligen Belegschaft unter Vor-
aussetzung gesunder kaufmiinnischer Grundlagen Notwendigkeiten zur Er-
zielung eines wirtschaftlichen Betriebes.
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