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PREFACE

Dieses Papier ist eine einer Folge, die von Freiwilligen in Technisch veroffentlicht
wird, Hilfe, eine Einfihrung fir bestimmte Staat-von-der-Kunst bereitzustellen
Technologien von Interesse zu Leuten in Entwicklungslandern. Die Dokumente
werden beabsichtigt, als Richtlinien benutzt zu werden, um zu helfen Leute wahlen
Technologien, die zu ihren Situationen geeignet sind. Sie werden nicht beabsichtigt,
Konstruktion oder Implementierung bereitzustellen details. People werden
gedrangt, VITA oder eine dhnliche Organisation zu verstédndigen fur weitere
Informationen und technische Hilfe wenn sie Fund, den eine besondere
Technologie scheint, ihren BedUrfnissen zu entsprechen.

Die Dokumente in der Folge wurden geschrieben, wurden Uberprift, und wurden
illustriert fast ganz von VITA Volunteer technische Experten auf ein rein freiwilliger
basis., den Einige 500 Freiwillige in die Produktion verwickelt wurden, von den
ersten 100 Titeln, die ausgestellt werden, und trégt ungefahr bei 5,000 Stunden
von ihrem time. VITA alterer Redakteur Margaret Crouch bearbeitete dieses Papier,
und diente als gesamter Projekt-Manager, mit Suzanne Bache-Behandlung-
typesetting und Anordnung.

Die VITA Volunteers, die dieses Papier schrieben und Uberpriften, haben viele Jahre
von Erfahrungin der papierédhnlichen Industrie. Jon Vogler, Autor von Arbeiten Sie
von Verschwendung, spezialisiert auf kleinangelegte Industrien insbesondere jene
basierten auf wiederverwerteten Materialien. Peter Sarjeant, hingebungsvoll, zum
Bleiben die Prozesse vom alten Meister-papermaker lebend Handwerk, ist der Autor
von Hand-Papermaking-Handbuch.ICH. B. Bruce " Sanborn ist Kollege-Direktor von
Forschung und Entwicklung bei zusammengelegten Dokumenten, AG; Phil Barr ist
Faser-Logistik-Manager fir die Weyerhaeuser Gesellschaft; und Dr. Bob Brooks,
auch von Weyerhaeuser, ist der Manager von Brei und Papier pddagogische
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Aktivitaten. William Burger, pensionierter mechanischer Ingenieur von Kimberly-
Clark, Firma, assistierte im Design von Ausristung fur ein Mikro papieréhnliche
Fabrik in Tansania.

VITA ist ein Gefreite, gemeinnitzige Organisation, die Leute unterstitzt, das
Arbeiten an technischen Problemen in Entwicklungslédndern. VITA Angebote
Informationen und Hilfe richteten bei behilflichen Individuen und Gruppen
auszuwéahlen und Gerat-Technologien eignen zu an ihr situations. VITA behélt einen
internationalen Anfrage-Dienst bei, ein spezialisiertes Dokumentation-Zentrum, und
ein computerisierter Dienstplan von Freiwilliger technische Berater; leitet
langfristige Feld-Projekte; und veréffentlicht eine Vielfalt von technischen
Handblchern und Dokumenten.

UNDERSTANDING KLEINANGELEGTES PAPIER
MACHEN

von Jon Vogler & Peter Sarjeant

. INTRODUCTION

Papyrus von dem das Wort, das Papier hergeleitet wird, wird gewu3t, um zu haben
gewesen so frith wie 3000 V.CHR. im Gebrauch Developed im Nil Tal, es wurde von
Streifen-Schnitt vom Papyrus-Pflanze-Stiel gemacht, durchn&Bte, und legte, zuerst
der Lédnge nach, dann quer, einen mat. zu bilden Das Matte wurde dann
geschlagen und wurde in ein diinnes Laken gedrickt. Later, &hnliche Prozesse
benutzten andere Fasern woanders wie Seide.

Wahrer papermaking, der in China Gber A.D anfing. 105, benutzt ein vollig anderer
ProzeB als die Vorbereitung von papyrus. Es Beginne mit Lumpen, Stroh, Rinde,
Holz, oder anderen faserigen Materialien das wird gehackt oder wird fein
geschnitten. Die Fasern werden geschlagen oder werden zerdriickt bis sie von
einander getrennt werden, und gemischt mit Wasser. Dann werden die Fasern vom
Wasser in gehoben ein Sieb-wie Bildschirm das erlaubt dem Wasser, weg zu
entwéassern und verlaBt eine diinne Matte von Fasern. Die Faser-Matte, die in Stelle
getrocknet werden kann oder entfernt werden kann, und getrennt getrocknet, wird
ein Laken von Papier.

Die friheste aufgenommene Herstellung von Papier wird zu einem von geglaubt die
zuerst " kaufenden Offiziere, " Ts'ai Lun, Kopf von das Kaiserlich Liefern Sie
Abteilung von Kaiser Ho von China. Ts'ai Lun experimentierte mit einer Vielfalt von
Materialien: pflanzliche Fasern, alter Hanf, Baumwolle, Lumpen, alte fishnets, und
Maulbeere-Rinde., den Das Papier, das produziert wird, war, billig und dauerhaft
und die Oberflache war gut.

Die Technologie breitete sich nach Japan vom drittes Jahrhundert A.D aus. und
erreichtes Indien im siebten. Papermaking breitete sich westwarts zu aus Nach
Norden Afrika und schlieBlich erreichtes Europa im zwélften Jahrhundert A.D.

Friihe européische Dokumente wurden von Leinen oder Baumwolle rag. gemacht,
den Es war, dick und zerzaust, und die Oberflache muBte sein, sortierte nach der
GréBe " mit Gelatine oder die Tinte durchnafBte, in. Ulman Stromer stellte auf ein
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mechanisierte Papierfabrik in Nirnberg, Deutschland, in 1390, das Benutzen
Wasser-trieb an Himmer fir das Schlagen des Materials, eine Methode, die schon
durch benutzt wird, das Chinese., den Das Handwerk die frithen Siedler nach
Amerika begleitete.

Wahre Mechanisierung wurde nicht bis 1799 erreicht, wenn der Franzose Nikolaus
Robert baute eine Maschine mit einem endlosen Drahtgeflecht und ein Paar
Umarmung rolls. Das Gerat wurde nach England gebracht und wurde verkauft
neben zwei Schreibwarenhandlern, die Fourdrinier Briider. In 1804, Brian Donkin,
ein millwright-Ingenieur, baute die ersten erfolgreichen papermaking bearbeiten Sie
maschinell, in Zwei Wasser-MUhle, Hertfordshire, England, und noch ein in Amerika
in 1827.Rohen frihen Designs, die standig verbessert werden. Durch das Ende
des neunzehnten Jahrhunderts, Fourdrinier Technologie war weitverbreitet;
bearbeitet maschinell gerade tGber 2 Meter breit lieferte 25 metrische Tonnen pro
Tag zum wachsenden Markt fiir Zeitungspapier.

Modernes Maschinen-Form-Papier in einem ununterbrochenen Band oder einer
Spinnwebe, nicht ein einzelnes Laken zu einer Zeit wie die Volk des Altertums
machte. EIN guter papermaker in die alten Tage kénnten in einem Tag genug Laken
machen, um ungefahr zu wiegen 90kg. Heute, eine durchschnittliche Maschine
macht 90,000kg pro Tag! Noch das Prozel3 vom papierdhnlich Machen-- trennende
Fasern in bewassern Sie und das Entwéssern sie durch einen feinen Bildschirm, die
eine verwebte Matte bildeten, die dann ist, trocknete-- istim Prinzip gleich. Die
eigentliche Formation von Papier ist das Gleiche fast 2,000 Jahre gewesen.

II. MODERNER PAPERMAKING

FASERN UND BREIE

Fasern, von denen tapezieren, sind die feineren Faden-&hnlichen Fetzen, Textilien,
und viele andere Materialien werden gemacht. Tear ein Stlick Papier und die Fasern
kénnen beim zerrissenen Rand gesehen werden (eindeutiger mit ein Lupe) . Paper,
den Fasern von Zellstoff gemacht werden, das Grund das Bauen von Material von
Pflanzen und Bdumen., den Diese Materialien sein kdnnen, machte in Papier durch
das Zerdriicken (das Zerlegen von ihnen bis die Fasern ist von den Substanzen, die
sie binden, locker und frei), das Reformieren dann sie wahrend nal3 und schlieB3lich
trocknend.

Nadelholz (oder Nadel) Breie werden fiir zéhe Verpackung benutzt und
Verpackung tapeziert wegen ihrer langen Fasern; decidous oder Hartholz Breie
versorgen das Drucken und das Schreiben von Dokumenten mit feinen Fasern.

Um die papieréhnliche Industrie zu verstehen es ist wichtig, ungefdhr zu wissen die
bedeutenden Arten primaren Holz-Breies benutzten in papermaking: mechanisch
Brei und chemische Breie, die kraft-Brei einschlieBen, und Sulfit, das pulp. Pulp von
wiederverwertetem Papier machte, wird als sekundar gewuBt pulp. Most, auf dem
sich kleinangelegte papierdhnliche Produzenten hauptsachlich verlassen,
sekundarer pulp. See auch VITA 's technisches Papier "-Versténdnis Papier-
Wiederverwertung " fir Informationen Gber Sammlung und Verwendung von
Uberflissiges Papier.
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Mechanischer Brei

Mechanische Breie geben den papierdhnlichsten pro Tonne Holz nach, aber sind
der weakest., den Sie durch das Schlagen oder das Schleifen von Zellstoff gemacht
werden, Faser, wie Holz oder Zucker-Spazierstock-bagasse. Eine des commonest
Verwendungen mechanischer Breie sind in der Herstellung von Zeitungspapier.
Zeitungspapier ist relativschwach und verliert seine Starke insgesamt wenn n&Bte--
eine Eigenschaft mechanischen Breies., den Es fur schnell benutzt wird, Zeitung-
Drucklegung, weil Drucklegung-Tinte aufwarts durchnaBt wird und getrocknet
wird, sehr schnell, aber ihm fehlt die Dauerhaftigkeit von Papier, die von gemacht
wird, kraft oder Sulfit pulp. Strong, zu dem chemischer Brei oft hinzugefligt wird,
mechanischer Brei, Zeitungspapier bessere Stérke zu geben. Mechanical Brei
enthélt winzige Teilchen von Holz, das nicht gewesen sind, oft reduzierte zu Faser
und ist zum nackten Auge sichtbar, deshalb machte Papier davon wird als " waldig "
beschrieben.

Chemische Breie

Ein stérkeres papierdhnliches Produkt wird am billigsten gemacht, indem man
Zellstoff zerdrickt, Fasern auf so eine Weise, die sie nicht durch mechanisch
geschwiacht werden, damage. Das Holz oder Stiele werden zuerst maschinell zu
reduziert kleine Chips, dann kochte bei hohem Druck mit Chemikalien der befallen
Sie die Bande zwischen den Fasern. Die Chemikalien am im allgemeinen benutzt, ist:

1. Caustic Limo und Natrium-sulfate, die grob produzieren, sehr starke Dokumente,
die als kraft gewuBt werden, geeignet fir Papier plindert und Kisten, die schwere
Gewichte halten.

2. Various sulfites (wie Ammonium und Kalzium) der produzieren feinere Fasern,
geeignet fir das Machen von hoher Qualitat, stark (, aber teuer) das Drucken und
das Schreiben von Dokumenten (normalerweise bleichte weil3en).

Sekundarer Brei

Secondary oder verwertete wieder, Brei wird gemacht, indem man Altpapier
energisch beunruhigt, in Wasser (normalerweise in ein Hydro-pulper, ein Tank
Enthalten sich drehenden Klingen) die Fasern zu trennen, die wéhrend des
Originals gebunden werden, papermaking process. Als diese Bande sind von
schwécher als jene die originale Zellstoff-Pflanze, das Hydro-zerdriicken ist ein
zértlicher ProzelB als priméres Holz, das zerdrickt, und konsumiert weniger energy.
Even deshalb wird jedes Zeit-Papier wiederverwertet, es wird schwéacher. Secondary
Breiist, deshalb, nie so stark wie die primare Faser von welcher es war made., den
Es fastals gut sein kann, vorausgesetzt reine Verschwendung Papier der gleichen
Art wird benutzt. zum Beispiel, Brei, der durch das Hydro-zerdriicken gemacht wird,
saubere kraft-Sdcke werden neue Sécke nur leicht von machen niedrigere Qualitét,
insbesondere wenn gemischt mit einem Verhaltnis von Urwahl kraft pulp. Wenn,
aber der sekundare Brei wird von Material gemacht das enthélt Zeitungen, oder
Erde, Staub, oder Ton oder einige anderes schwécheres mechanisches Brei-
Produkt, es wird nicht stark sein genug, Sack-Papier zu machen.

4/19



Gestrichener Papers. In einige Falle das verfilzt, Absorbens-Oberflache von ein
Papier wird mit einem Material gestrichen, das es glanzend und glatt macht. Dies
strich, Papier ist fir das Drucken besser. Coated Dokumente sind hdufig benutzte in
Zeitschriften, die von den Werbungen finanziert werden, printed. Im Proze3 vom
Hydro-zerdriicken von gestrichener Verschwendung tapezieren Sie, der Uberzug
wird ausgewaschen; so, das Gewichtvon Faser von einer Tonne gestrichenen
Papieres erhalten, ist weniger, oft durch 20 Prozent, als das von einer Tonne
uncoated-Papier erhielt. Als ein Ergebnis, der Wert von Stlickchen strich Papier zur
Papierfabrik, und sein Verkaufen zeichnen Sie aus, wird niedriger sein.

Wenn der Uberzug plastisches oder anderes Material ist, das nicht auflésen wird, in
Wasser wird das tGberflissige Papier spezialisierte Maschinerie erfordern darum
wiederzuverwerten und reduziert vielleicht den Wert reineren Papieres mit dem es
mixed. Das Gleiche ist, ist von polyethylene-Film wahr, Cellophan, klebte Papier,
binden Sie zusammen, und irgendein Material, das nicht wird, zerlegen Sie water.,
den Einige der verschiedenen gestrichenen Dokumente sein kdnnen, geblieben
warm und n&Btin Lagerung, die dann in einer heiBen dtzenden Lésung gekocht
wird, in Reihenfolge zu biodegrade und zerlegt den Uberzug, um zu befreien der
fibers. Again, diese Dokumente erfordern besondere Maschinerie und
handhabend, um wiederzuverwerten und sie sind vielleicht nicht so wertvoll wie
einfachere, schlichtes Papier.

Druckte und Farbiger Papers. sowohl Drucklegung als auch das Tonen reduziert
das Wert von Papier, der wiederverwertet werden sollte., zu dem Sie den Brei
machen, und das Papier machte davon, stumpf grau in Farbe aulBer wenn gebleicht
hat(welcher ist teuer), oder de-tuschte (welcher ist auch teuer). Tinting Farben das
Zerdricken Sie von dem dann entweder fir eine begrenzte Auswahl benutzt
werden muB3 dhnlich farbige Produkte (oder billige graue Produkte), oder muf3 sein
bleached. Therefore, weilles Uberflissiges Papier ist wertvoller als dhnliches
Material, das gefarbt wird. Unprinted Uberflissiges Papier ist von ein groBerer Wert,
als das gleiche Material druckte.

STRUKTUR DER PAPERMAKING INDUSTRIE

Die Herstellung und die Verwendung von Papier sind eine vom gréBten der Welt
Industrien; es nimmt, setzen Sie in:

1.zerdricken Mihlen, die Holz verarbeiten, splittert ab oder andere Materialien ,
Brei zu machen;

2. Papierfabriken und Brett-Mhlen, die Brei benutzen, oder verschwenden Papier,
um beendetes Papier und Brett zu produzieren;

3. Paper Konverter, die Papier benutzen oder einsteigen, um zu produzieren, boxes,
Rohre, Rollen von Gewebe, Kisten leeren Biiros, tapezieren, Stapel vom Drucken
von papierdhnlichem Schnitt zu Gblichen GréBen, und so weiter;

4. Drucker, die normalerweise von Konvertern kaufen, obwohl gréBere Firmen wie
Zeitung-Pressen kaufen vielleicht direkt von den Papierfabriken; und

5. "integrierte " Mihlen, die Brei machen und benutzen dann es, selbst, Papier zu
machen.
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Diese Industrien sind riesig, mechanisierte sehr, und tiichtig. Es gibt viele von sie,
deshalb konkurrieren sie scharf fiir das verfiigbar markets. In Ldndern wo riesige
Markte, geschickte Manager, und Techniker, und das massive Kapital brauchte fur
Anlage ist verfigbar, handmade und kleinangelegte papierédhnliche Hersteller
finden es sehr hart zu compete. In der neu entstehende Welt, Gelegenheiten seien
Sie vielleicht besser, aber wird selten zum gréBten Teil wegen ungentigend
unternommen Technologie, Féhigkeit, Kapital, und andere Eingaben.

Um kleinangelegt zu setzen oder handmade papierahnliche Produktion
perspektivisch, es ist wichtig, die gewaltige Auswahl von Produktion-Fahigkeiten zu
erkennen innerhalb des industry. zum Beispiel, eine Person, die klappt, eine Heimat-
Werkstatt mit minimaler Ausriistung kann moglicherweise als produzieren viel als
45kg von Papier pro Tag, wéhrend ein teilweise mechanisierte Mikro Fabrik kann
taglich aus ungefédhr 225kg drehen. Durch Kontrast, das International Arbeit-Biro
definiert kleinen MaBstab, um Produktion einzuschlieBen Kapazitat von bis zu 27
metrischen Tonnen pro Tag. Und eine einzelne Maschine in einer groBen
modernen Bedienung kénnen 270 metrische Tonnen Papier produzieren pro day.
sollte Es offensichtlich sein, daB3 nur in sehr besonderen Umstande und fiir sehr
besondere Mérkte kénnen kleinangelegte Bedienungen konkurrieren Sie wirksam
in heutiger papierdhnlicher Industrie.

Ein Feld in dem gibt, und kleinangelegte papermakers finden ein Nische ist, die
Produktion der absolut héchsten Qualitdt " Kunst " tapeziert, oder die Herstellung
einer Vielfalt, von papierdhnlichen Produkten oder kleinem Einheimischem, Mérkte,
denen nichtvon groBen Produzenten gedient wird. noch Ein Gebiet in welche
papermaking-Prozesse konnen auf einem kleinen MaBstab angewandt werden, ist
die Herstellung fur 6rtliche Markte von einer Vielfalt von Produkten solch als Ei-
Kartons, Blume oder Pflanze topft ein, rauhe Kisten, oder das Bedachen materials.,
von dem Diese in Detail in spateren Teilen betrachtet werden, dieses Papier.

lIl. HAND PAPERMAKING

Ob Papier in der Heimat-Werkstatt gemacht wird, oder das Mikro Fabrik, die
Produktion verarbeitet fir Hand-papermaking, ist ganz dhnlich. Der MaBstab der
Ausristung verandert sich mit dem Volumen von Produktion und die rohen
Materialien variieren mit dem, was verfigbar ist, und die Qualitét von Papier
produziert zu werden.

PAPERMAKING PROCESSES

Das Vor-verarbeiten

Baumwolle oder andere Lumpen und Verschwendung-Papier, die wiederverwertet
werden sollten, werden sortiert griindlich total nicht-faserige Materialien wie
Klammern zu entfernen, Buroklammern, Cellophan, Négel, Knépfe,
ReiBverschlisse, und so weiter Both Lumpen und Papier wird geschnitten oder
wird in kleine Stlicke zerfetzt.

Das Zerdricken

6/19



Die und rohen Materialien werden zum Sieden gebracht Punkt und kochte zwei bis
sechs Stunden., den Sie griindlich gespult werden, um Verunreinigungen zu
entfernen, wéhrend deren sich hinaus getrennt haben kénnten, der kochende
Prozel.

Der Schlager-- dies kann von einem Kiiche-Mixer zu schwanken ein besonders
gemachter Tank-- wird mit der erforderlichen Quantitdt von Wasser gefillt, und das
gekocht, wird gehackte Lumpen oder Papier allméhlich mit hoher Geschwindigkeit
hinzugefugt agitation. Bleaching Pulver oder flissiges Bleichmittel (1 Prozent) ist
dann added., den Der Brei griindlich gewaschen wird, ein Prozel3, der vielleicht
nimmt, noch ein sechs bis acht hours. Additives, die vielleicht benutzt werden,
schlieBen ein Titan-Dioxyd oder andere Spachtelmassen, Farbstoffe (fir farbiges
Papier), oder optische bleichende Agenten (fiir weiBes Papier). Rosin Seife und
Alaun wird spéater hinzugeflgt.

Das Heben, beim Formulieren, und das Stapeln

Wenn der zerdriickende Prozel3 vollstdndig ist, wird der Brei zu Gibergeben
Lagerung-Container oder vats. Depending auf dem Mal3stab der Bedienung, der
Brei wird dann mit einer gentigenden Quantitat von Wasser gemischt darum zu
verdinnen, um eine uniforme Suspendierung zu bilden, frei von lumps. Ins nach
Hause Werkstatt, der Brei wird in Quantitdten gemischt, um ein Laken zu machen
bei einem time. In der kleinen Fabrik wird eine gréBere Quantitét vielleicht gemischt
bei einem time. wird Der verdiinnte Brei dann vom Wasser auf gehoben Draht-
Bildschirme, und die resultierenden Laken werden von Filz gedeckt oder anderes
Absorbens cloth. Mit dem Stoff in Stelle, das nassen Sie noch Brei-Schicht wird
vorsichtig vom Bildschirm gehoben., den Dieser ProzeB ist, rief das Formulieren
(auffallender cooching). Der formulierende Stoff, Papier, ergreifen Sie hinunter, wird
auf einen Filz gesetzt, deckte Brett und glattete zu entfernen Sie Knitter oder Luft-
Blasen., den Jedes seiende erfolgreich Laken gesetzt wird, in einem Stapel Uber
den ersten.

Das Driucken und das Trocknen

Wenn eine gentigende Anzahlvon Laken gebildet worden ist, werden sie gesetzt
unter einer Presse das Wasser zu entfernen., den Die Laken dann getrennt werden,
und, Schrumpfung zu vermeiden, setzte unter Absorbens-Bretter und gedrickter
again., den Die Laken gehangen werden, um in StrauBBen von drei zu zu trocknen,
sechs, Dicke zufolge, oder trocknete in einem warmen Backofen.

Das Sortieren Nach der GroBe

Das Sortieren Nach der GréBe gibt Papier ein harteres Ende, so daBB Wasser Farben
grindete, und Tinten werden nicht bluten, oder run. Paper wird vielleichtinnen der
GroBe nach sortiert, durch die sortierenden nach der GréBe Agenten zum Brei
hinzufiigend, oder duBerlich, durch das Malen oder das Eintauchen der
getrockneten Laken. Fir innereres Sortieren Nach der GréBe, Alaun, Harz, Gelatine,
Starkemehl, oder Leinsamen-Ol werden vielleicht in sehr klein hinzugefiigt
Quantitdten am Ende der zerdriickenden Phase. Fir externes Sortieren Nach der
GrofBe, die getrockneten Laken werden in eingetaucht ein verdiinnen Sie, kleben
Sie oder Starke-Lésung, Driickte, um den UberschuB zu entfernen und héngte auf,
trocknen Sie wieder. Ins nach Hause Werkstatt, die individuellen Laken werden
vielleicht mit gemalt das verdinnen Sie Lésung.
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Das Beklecksen von Papier, Filter-Papier, Toilette-Gewebe, graues Brett, und einige
Kunst-Dokumente erfordern vielleicht sehr klein, wenn keine, beim Sortieren Nach
der GrofBe.

Das Kalandern

Die getrockneten Laken werden abwechselnd zwischen Metall-Teller in gesetzt ein
Stapel oder " ein Pfahl". Der Stapel ist zwischen Kalander-Rollen vorbeigegangen
um die gewlinschte Glatte zu erhalten., den Dies in der Heimat gemacht werden
kann, Werkstatt durch das Driicken des papierdhnlichen Lakens zwischen Laken
von Aluminium vereiteln Sie mit einem hei3en Eisen.

Das Sortieren und das Schneiden

Nach dem Kalandern werden die Laken vorsichtig sortiert und werden zu
geschnitten sortieren Sie nach der GréBe fur das Packen und Sendung. DAS
MACHEN IN DER HEIMAT-WERKSTATT PAPIERAHNLICH

Papermaking bei diesem MaBstab kann als ein Hobby, fir Geschenke, gemacht
werden oder als Demonstrationen in Schulen. Oder, wenn der Markt fiir Spitze
existiert, Qualitdt handmade-Laken, es kann die Basis fur ein kleines Unternehmen
bilden. Kiinstler, Buchbinder, und Museen-- oder Individuen Suchen Geldstrafe, die
Papier schreibt -- sind potentielle Kunden. Die notwendige Ausriistung seien Sie
vielleicht schon in einigen Kichen verfligbar, aber die Markte sollte vorsichtig
betrachtet werden, bevor irgendeine Anlage gemacht wird.

Dieser ProzeB nimmt dieses Uberflissige Papier an, oder Baumwolle-Stoff wird sein
haben Sie friiher den paper. Approximately zu 50 Laken gemacht(21.5cm x28cm)
kann von einem Pfund Uberflissigen Papieres gemacht werden. Household
Bleichmittel, Alaun, Gelatine, Starkemehl, und tierischer Klebstoff sind vielleicht
auch needed. Und gewdhnliche Stoff-Farbstoffe kénnen benutzt werden, um zu
produzieren, tonte oder farbte papers., den Der Prozel3 auch die Erhéltlichkeit von
addquat annimmt, Wasser und elektrische oder andere Macht-Vorrate.

Ausristung und Materialien
Die folgende Ausriistung wird gebraucht:
Deckle Kiste und formt, machte von gedltem Holz (Zah! 1)

Power Essen-Mixer oder Mixer Stainless Stahl oder Email-Topf (nicht Aluminium)
Steam Eisen Herd mit Backofen Spuilbecken, Wanne, oder Wasche-Schissel
Couching Stoff (d.h., Baumwolle-Folie), schneiden Sie, um nach der GréBe zu
sortieren Felt oder Absorbens-terry-Stoff, der geschnitten wird, um nach der GréBe
zu sortieren, Thin Metall-Laken Flat ", der " Brett, Icm-Sperrholz oder anderes Brett
bekommt,

Das Zerdrlicken
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Papermaking Manupal

(from Hand

» by Peter Sarjeant)

Wéhlen Sie Papier mit minimaler Drucklegung. Old Umschlége sind fur gut dieser
reason: der Klebstoff auf der Klappe will matter. Colored nicht Papier ist akzeptabel;
der Farbstoff kommt normalerweise hinaus, wenn es gesotten wird. Vermeiden Sie
Papier, das nasse " Starke " wie papierahnlicher towels. Be hat, vorsichtig wie vielen
braunen Papier-Taschen, die Sie benutzen. Unbleached kraft Papier 143t die
Helligkeit oder den Wei3e des Breies herunter, aber es ist Stark und wird lhre
papierdhnliche Zdheit geben. Newsprint alleine Marken ein schwacher Brei,
ergrauen Sie in color., Es figt biBchen, aber bulk. Cotton hinzu oder anderer Stoff
oder Garne werden vielleicht auch benutzt. Sie miissen geschnitten werden oder
zerfetzte in sehr kleine Stiicke, um zu vermeiden, den Mixer zu verklemmen.

Schneiden Sie oder rei3en Sie das Papier in kleine Stiicke, ungefdhr 5cm x 5cm.
Fetzen irgendein Stoff, der vielleicht used. Put die Stlicke im Topf sind, Decke, mit
Wasser, und flgt einigen tablespoonfuls von Haushalt-Bleichmittel hinzu. Schalten
Sie die Hitze an, decken Sie den Topf, und bringen Sie zu einem zartlichen Furunkel.
Rihren Sie gelegentlich ein paar Stunden, um sicherzustellen, daBB das Bleichmittel
wird gemischt, und alles Papier wird gut hinunter genaf3t, dann Kihle.

Nachdem die Ladung abgekihlt hat, versuchen Sie, die Klumpen und keine zu
zerbrechen Ubrige Stlicke von Papier, das zusammen noch halt. Das kleiner die
Stiicke im Anfang, das leichter dieser Schritt ist now. Das Brei kann dann entwéassert
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werden und kann in plastischen Taschen in gelagert werden ein Kihlschrank, bis
Sie bereit sind, die Laken zu machen., den Es wird, bleiben Sie wochenlang ohne
irgendeine Anderung.

Das Machen der Laken

Nehmen Sie einen Klumpen des Sattelschlepper-feuchten Breies, den Sie
vorbereitet haben. Press als viel Feuchtigkeit daraus als méglich zu gehen-einem
Ball Gber das GréBe eines Taube-Eies (7g trockenes Gewicht)., zu dem Dies genug
Breiist, machen Sie einen 21.5cm xzu 28cm Laken. Make die Laken, ein zu einer
Zeit, als folgt:

1.Blend und Mischung-Brei in Mixer 3/4 voll von water. Add Zusatzmittel.

2. Put Schimmel in Kiste, Bildschirm-Seite auf und tauchtin Spulbecken ein. Rap
boxen, um Luft-Blasen loszuwerden.

3. Pour Breiin Kiste.

4. Holding boxen hinunter, beunruhigen Sie das Wasser in der Kiste mit fingers,
damit sich der Brei gleichmaBig Uber der Masche ausbreitet.

5. Grasp Kiste und formt fest und hebt schnell und gleichmafBig aufzutauchen
(Gefuhl-Saugen).

6.Hold 10 Sekunden oder so zu entwéassern.

7.Liftauf aus Wasser und hélt senkrecht zu drain. Wenn Laken sieht gut, gehen Sie
weiter; wenn flawed, setzen Sie Kiste und Schimmel hinter in Spulbecken und
Wiederholung tanzt 4 bis 7.

8. Set Kiste auf flacher Oberflache und entfernt vorsichtig Kiste. Note: Water fallt auf
nasser Spinnwebe, wird Flecke machen!

9. Carefully lag Baumwolle, die Stoff Gber Spinnwebe formuliert, und glatt sachte.

10. Place Absorbens fihlte sich iUber dem Formulieren von cloth. Smooth und
dricken hinunter von Zentrum hinaus.

11.Remove Filz und wringt Wasser aus.
12.Repeat 10 und 11 bis kein mehr Wasser kommen hinaus.
13.Couch von Laken, das Beginnen an Ecke und das Schélen zuriick schnell.

14. Stelle formulierte Laken, papierédhnliche Seite auf oder entlang auf rundweg
Absorbens surface. Smooth und drickt hinunter, um zu entfernen fing Luft.

15. Repeat fur jedes Laken bis einen ordentlichen Stapel wird aufgebaut.
Das Dricken und das Trocknen

Die Laken kénnen schnell getrocknet werden, indem man sie mit einem heil3en
Eisen drickt, und ein Aluminium-Laken oder langsam (2-3 Stunden) durch das
Setzen von ihnen in ein 120 [Grade] C Backofen, mit den formulierenden Laken, die
hinunter zum Bekommen angeheftet werden, steigen Sie in alle an den Réndern der
papierdhnlichen Laken ein. Die erste Methode gibt eine glatte Oberflache auf einer
Seite und pragt mit Stoff-Flecken auf das ander; die Sekunde gibt das Préagen auf
beiden Seiten.
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Eine sehr glatte Oberfléache kann erhalten werden, indem man das Formulieren
glattet, Stoff, papierdhnliche Seite entlang, gegen ein Aluminium oder dlte
galvanisiert sheet., den EIN squeegee benutzt werden kann, um in allem air. Dry zu
bekommen, Luft oder in einem 120 [Grade] C Backofen.

Das Sortieren Nach der GréBe und das Streichen

Eine einfache Methode innererer sortierender nach der GréBe Verwendungen eine
Kombination von rein Gelatine und Starkemehl (entweder Wasche oder das
Kochen von Art) . The Gelatine hat im Sieden von Wasser aufgel6st, und Stéarkemehl
wird zu hinzugefligt machen Sie eine klare, dicke Mischung, um zum Brei
hinzuzufigen. Use ungeféhr ein Teeldffel davon pro 21.5cm x 28cm Laken.

Noch ein einfaches innereres sortierendes nach der GréBe Verfahren sollte
ungefdhr 1/4 hinzufliigen Teel6ffel von Leinsamen und/oder einem Teel6ffel von
Starkemehl-Lésung wahrend der Brei bei Schritt 1 gemischt wird. , in dem Das Ol
verstreut wird, das Wasser und beschleunigt auf der Faser., den Die Starke sein
wird, fand Anklang die Fasern, und wahrend der trocknenden Phase wird zu geben
setzen ein steiferes Laken.

Externes Sortieren Nach der GréBe wird gemacht, wenn das Laken mit einem
Wasser gestrichen wird, basierte L6sung, nachdem das Papier getrocknet worden
ist. Mit ein gewdhnlich 4cm Farbe-Biirste, streichen Sie jedes Laken mit einem 7
prozentigen geraden Mais stérken Sie solution., den ein tablespoonful von
Starkemehl zu einer Tasse hinzuflgten, von Wasser wird genug fur 20 bis 25 Laken
sein (beide Seiten) . Animal Klebstoff kann zur Stérke hinzugefiigt werden, um den
Wasser-Widerstand zu verbessern. Moderne Klebstoffe kénnen auch hinzugefigt
werden.

Wenn die gestrichenen Laken zur Berlihrung beinahe trocken sind, setzen Sie sie in
ein ordentlicher stack. Sie sollten sein etwas hinken Sie, aber nicht wet. Put ein
Metall-Laken oder glattes Brett auf Spitze. Allow der Stapel, iiber Nacht zu trocknen.
Die Laken kénnen dann zurechtgemacht werden wenn notwendig und packaged
fur Verkauf.

IN PAPIERAHNLICH MACHEND DAS MIKRO FABRIK

Auf einem etwas gréoBBeren MaBstab, aber beruhigtin ein im Grunde Hand
verarbeiten Sie, Papier kann in gemacht werden ein Mikro Fabrik fahig vom
Produzieren ungefédhr 240kg (1/4 Tonne) von Papier pro Tag. Such kleine Fabriken
istin Indien ganz gewdhnlich, und VITA hat einem wenigstens assistiert solche
Bedienung in Tanzania. This ProzeB benutzt Altpapier oder Lumpen um Brei zu
machen, oder Brei kaufte von einer Brei-Mihle., den Es produzieren kann, gutes
Qualitdt-Band oder das Zeichnen von Papier, Karte-Vorrat, Schule-Tabletten, Filter-
Papier, Toilette-Gewebe, graues Brett, und Album oder das Beklecksen paper., den
Es auch aus solchen Artikeln als Ei-Kartons, Blume, drehen kann, Tépfe,
Samenkorn-Flachen, Krankenhaus-Tabletts, und so weiter

Zusétzlich zu ein identifizierte, zuverlassiger Markt, die kleine Fabrik, erfordert eine
feste, zuverldssige Versorgung roher Materialien, bew&ssern Sie, und power.
Suggested Einrichtungen schlieBen ein Gebdude von ungeféhr 300 ein
quadratische Meter fir Bedienungen und einen Schuppen von ungefdhr 185
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Quadrat Meter fiir das Sammeln und das Sortieren der Materialien. Sechs
administrativ Personal und so viele wie 100 Arbeiter, die in zwei oder drei arbeiten,
Anderungen sind needed. Die UNO Industrielle Entwicklung Organiztaion (UNIDO)
Schatzungen eine Anlage von ungefédhr US$26,000 fir der totale Preis von
Installation. Production wird vielleicht durch vergréBert die Installieren von einen
oder zwei mehr Schlégern und das Operieren der Bottiche in drei shifts. Jenseits
dieser Kapazitat aber Wirtschaften von MaBstab decline. Fir gréere Produktion,
eine mechanisierte kleinangelegte Pflanze sollte betrachtet werden (sehen Sie Teil
V).

Die folgenden Listen von Ausriistung, Vorrate, und das Besetzen mit Personal ist
gezeichnet zum gréBten Teil von UNIDO 's Monographie auf kleinangelegter
papierdhnlicher Produktion. Schimmel und Pressen fiir Spezialitdt-Gegensténde
werden nicht eingeschlossen. Produktion-Prozesse folgen den Schritten, die am
Anfang von gegeben werden, dieser Teil.

Maschinerie und Ausriistung

Vomiting Art-digester, 1.5m x 1.2m, Rag Hubschrauber, 25.5cm Klinge mit 3-hp
Motor Beater, 61cm x 76cm Rolle-GroBe (x2) Electric Motor fur Schldger von 20 hp,
960 rpm, Zettel-Ring mit Ol-tauchte Starter ein (x2) Lifting halbautomatische
Bottiche (x6) Hydraulic Presse, 102cm x 127cm Teller-GréBe, doppelter Widder mit
5 hp-Motor Screw Presse (91.5cm x 107cm oder 89cm x 114cm Teller-GréBe fur
das Verarbeiten von groBem Papier, und so weiter) Calender Maschine fur Papier-
Verglasung (30.5cm x 91.5cm Rolle sortieren nach der GréB3e, vervollsténdigen Sie
mit Zubehoren) Electric Motor fir Kalander-Maschine (10 hp, 960 rpm, mit Starter)
Paper-cutting Maschine (107cm x 122cm Klinge-GroéBe) Small Schlager von 2 kg
Kapazitat mit 1/2 hp-Motor fur experimentiert Waschmaschine Chain Rolle-Block
mit Stativ, 2-t Kapazitat Plattform, die Gleichgewicht wiegt, 500 kg Kapazitat Pulp
Lagerung tankt fiir das Heben von Bottichen (x6) Washing Wiegen fir Brei
Waschen Press Bretter fir Kalander-Maschine, 1.2m x Im(x40) Woollen Filze-x(400)
Complete Satze von Zimmerhandwerk-Werkzeugen, Leitung-Anprobe-Werkzeuge,
und so weiter Small (2 kg) Pfanne-Gleichgewicht Towel Pferde fir das Behalten von
Filzen (x6) Sizing nach der GréBe Tabletts Grinder Dusting Rahmen Ersatzteile fur
Schimmel, und so weiter Couching Tische (x6) Stools fiir Bottiche, papierédhnliche
Trennung Drying Anordnung Other verschiedene articles:-Eimer, Biirsten,
Hardware, lagert, und so weiter Miscellaneous Biro-equipment:-Schreibmaschine,
Schranke, Tische, Stiihle, Gestelle, Uhren, etc. Storing Anordnungen fir beendetes
Papier, Chemikalien, und so weiter

Rohe Materialien und Chemikalien

New Lumpen und sauberes tberflissiges Papier, 90 Tonnen, Caustic, den Limo
raspelt, 1 percent: 900 kg Bleaching Pulver, 1 percent: 200 kg Titanium Dioxyd, 1
percent: 900 kg Rosin, 1.5 percent: 1,350 kg Soda Asche, 400 kg Alum (nicht-
Eisen), 3 Prozent 2,700 kg Glue Flocken, 3 percent: 2,700 kg optischer bleichender
agent: 50 kg Formalin, 720 1: ungefdhr 700 kg Diacol M, 15.5 percent: 450 kg
Miscellaneous: Farbstoffe, Seife-Kerosin, ultramarin blau, und so weiter

Arbeit Nr. von Personen Remarks
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Rag Sortiermaschinen 6 General Anderung Rag Staubtiicher 4 General Anderung
Rag Messer 22 In Anderungen Digester operators 2 In Anderungen Beater
operators 4 In Anderungen Beater assistants 4 In Anderungen Vat operators 12 In
Anderungen Couchers 12 In Anderungen Press und nasser papierahnlicher
separating 8 In Anderungen Paper drying 4 Allgemeine Anderung Paper sorting 6
Allgemeine Anderung Glue, der 4 General Anderung der GréBe nach sortiert,
Calendering 2 General Anderung Paper Ausschnitt und packing 1 General
Anderung Miscellaneous work 5 In Anderungen Night watchmen 4 In Anderungen
Carpenter/mechanic 1 In Anderungen Helfer 1 In Anderungen

IV. KLEINANGELEGTER MECHANISCHER
PAPERMAKING

Mechanischer papermaking-- sogar auf einem kleinen MaBstab-- ist sehr technisch
und complex., den ausfihrlichere Beschreibungen vielleicht gefunden werden, in
den Veroffentlichungen, die in der Bibliographie aufgezahlt werden. Das folgende
Teile geben einen Uberblick der Grund Prozesse fiir das Produzieren tapezieren Sie
von Uberflissigem Papier fiir zwei andere MaBstédbe von Bedienung. EIN-TONNE-
PRO-TAG PAPERMAKING PFLANZE

In Indien, sehr klein (ein-Tonne pro Tag) " Zylinder-Schimmel "-Maschinen wird
benutzt, um paper. zu produzieren, Diese Maschinen sind einfach zu operieren und
kann entweder Uberflissiges Papier oder landwirtschaftliche Verschwendungen
wie benutzen zuckern Sie Spazierstock, Sisal, Banane, oder Bambus. Cotton
Lumpen, Gberall verfigbar in Indien, wird auch benutzt.

Das rohe Material wird zuerst durch einen Hubschrauber gekommen, der dann
gebrochen wird, entlang zu Grund Fasern in einem " Hollander Beater "., zwischen
dem Dies nimmt, ein und eine Seite und drei Stunden. Der Brei wird gewaschen und
wird gebleicht wenn erforderlich, dann verdiinnte mit Fille von Wasser und futterte
ins " Zylinder-Schimmel "-Maschine, die das Papier bildet.

Ein Drahtgeflecht deckte, Zylinder dreht in einem Bottich voll von Brei. Wasser wird
hinaus durch eine Gosse im Zylinder gestunken, das Gehen ein Schicht von Brei auf
der Drahtgeflecht-Oberfléche. Bei der Spitze von das Zylinder, den eine endlose
Band von Wolle-Filz auf der Schichtvon nal3 auswahlt, Brei und befdordert es zur
Ausschnitt-Rolle, wo eine Vermittlung macht, ein Schnitt-Parallele zur Rolle-Achse
und den Schalen vom Breiin Laken das wird fuir das Driicken in einer
hydraulischen Presse gestapelt. Finally, die Laken werden getrocknet und werden
gekalandert (drickte dazwischen glatt Rollen).

Jedes Laken ist 86 x 56cm. Das Gewicht der papierédhnlichen Auswahlen von 65
Gramm pro quadratischer Meter (gsm) fiir das Schreiben und das Drucken
tapeziert zu Uber 300gsm fur packaging. Unter den vielen Anwendungen sind
Umschléage, Akte-Decken, Akte-Karten, Isolation, und Filter-Papier.

Das meiste vom Wasser, das im Proze3 benutzt wird, sind genesen, aber es gibt ein
netto Verbrauch von ungefdhr 46,000 Litern in 24 Stunden. Die Pflanze schlieBt
eine Anzahl dreiphasiger elektrischer Motoren ein., den Es 12-16 beschaftigt,
Arbeiter pro Anderung, plus Managements. UNIDO Schétzungen zufolge, Kapital
Anlage in einer Mihle in dieser GroBe-Auswahl wéare Gber US$100,000.
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FUNF-ZU DREIBIG-TONNE-PRO-TAG
PAPIERAHNLICHE PFLANZEN

Eine typische Maschine in dieser Auswahl wird in Zahl 2. pro 30-Tonne-pro-Tag
illustriert

e T

Type of machine:
Capacity {gross):
Substance x

All sizes are in mm.

Cylinder mould (M.G.)
4.5 ta 5 onsfday

4010 120 G.5.M.

12 10 70 mvimin.

1500 at res}

1750 (effective)

Pigure 2. FIVE-TON-PER-DAY PAPER MACHINE WITH TWO

CILINDER MOLDE (from =
Hemorandu

Pa =
m Me. B, 198%)

» ILO Technical

Maschine ware nicht sehr ander:,
den es wirde, haben Sie mehr
Trockner, wahrscheinlich eine dritte
Presse, und wiirden Sie schneller
laufen, fltterte mit geeignetem stock.
Kapital Anlage fir einen 10-zu 25-
TPD Maschine wird von UNIDO
geschatzt, ungefahr US$4 Million zu
sein.

Ein einfacher hydropulper wird fur
das Machen von Brei benutzt. Es hat
ein zylindrisch Stahl-Tank mit einem
drehenden " Rotor " (wie ein
konstruierte stark Facher) im base.
wirbelt Der Rotor das Wasser, Hiebe,
das Papier, dann Mischungen der
Brei. Der Prozel3 hatin aufgetreten
Ladungen und einige Gegenteile
werden physisch bei Intervallen
entfernt. Andere Gegenteile, wie
Schnur, Drahte, nal3-Stérke tapeziert,
oder plastisch, wird ununterbrochen

von einem "ragger-Seil " entfernt oder, gelegentlich, eine " Kram-Falle. " High-
density zentrifugale Reiniger und Druck oder das Vibrieren von Bildschirmen wird

auch benutzt., dem Dies gefolgt wird, in einigen Beispielen von niedrig-Dichte-
Reinigern mit bis zu drei Phasen, fir das Entfernen von Plastiken und Heftpflastern.

Die Ausgabe der Brei-MUhle erfordert Niederlage oder das Verfeinern vorher

daraus kann paper. gemacht werden, den Dies mit einem " Hollander gemacht wird,

" ein Rolle, die schwere Stangen das tragt, drehtin einem starken Trog, bei das

unterst von dem mehr Stangen ist., den Die Rolle die Fasern verpriigelt, gegen die
Trog-Stangen und pumpt auch den Brei herum das trough. Refining starkt das
papierdhnliche Produkt und produziert ein konsequenterer Brei.

Bestandigkeit ist das Prozent durch Gewichtvom Gewichttrockenen Breies zu das
Gewicht des nassen slurry (oder Sattelschlepper-trocknete Mischung von Brei und

zerdriicken Sie plus Wassers) . zum Beispiel ist 6 prozentige Bestédndigkeit ungeféhr

6kg trockenen Breies plus 100kg von Wasser, und dies ist wie ein dick Suppe; 30

prozentige Bestandigkeit ist wie eine nasse, aber tropfende Zeitung.

Papermaking bringt die Behandlung mit sich und das Verarbeiten von sehr diinn

Schichten von Brei, der in seinem nassen Staat schwach ist. Maintaining das

richtige Bestéandigkeit ist deshalb lebenswichtig. , Aber ein der Probleme von
kleinangelegtem papermaking ist, dal3 die notwendigen Kontrollen fiir das
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Beibehalten der richtigen Bestédndigkeit wird vielleicht ausgelassen, um Preise zu
reduzieren. Versehen Sie auch, Vorbereitung schlieBt das Reinigen ein und verdeckt
(zu entfernen Klumpen von Brei oder fremder Sache), und der Zusatz von
Chemikalien oder Farbstoffe.

In moderneren Muhlen werden Vorfrischofen benutzt. In einem Vorfrischofen, Brei
Vorrat wird ins Zentrum von zwei flachen Tellern mit Stangen fir gefittert den fiber.
ein Teller wird repariert birstend, der andere rotating. Als die Faser, bei 3-4
prozentiger Bestandigkeit, zieht vom Zentrum zu weg der Rand, es wird von den
Stangen geblrstet.

In Indien (, aber fast nirgends anderer), kleine Fourdrinier Maschinen ist billig und
bereitwillig verfigbar. Der Brei wird von verteilt das " Kopf-Kiste " auf eine
ununterbrochene Schlinge feinen Drahtgeflechtes, die durch unterstitzt wird,
schnell sich drehenden Rollen, die das Wasser vom pulp. stinken, Das Rolle stinkt
aus genligendem Wasser fur das Laken, jetzt Sattelschlepper-fest, um den Masche-
Draht zu verlassen und, unterstitzte auf pordsen Filz-Gurteln, zu gehen Sie durch
zwei oder drei Satze von Presse-Ballen vorbei., den Es diese verlaBt, mit ungeféhr
60 prozentigem Wasser. Das UberschuB-Wasser wird durch entfernt das Trockner,
eine Reihe von 16 Dampf-geheizten trocknenden Zylindern, jedes tGiber 1.5m in
Durchmesser, dem das Papier fest von Filzen Gbelgenommen wird, und kleinerer
rollers., den EIN Satz glénzend-glatter Kalander-Rollen gibt, ein hartes, glattes
Oberflache-Ende zum Papier, das dann gewunden wird, in einer
ununterbrochenen Ladnge auf starke Pappe-Zylinder, zu bilden ein Spule von Uber
einem Meter in Durchmesser, das Enthalten von Hunderten von Metern von
ununterbrochenem Papier.

Die Weite der kleinen Fourdrinier Maschinen ist selten mehr als 1.75 bis 2.5 meters.
Pflanzen dieser Art kénnen Dokumente von produzieren 50gsm bis 150gsm in den
meisten Graden, und lduft bei iber 100 Metern pro minute., den Die Tonnage von
Papier schlieBlich produzierte, wird um 85 sein Prozent vom Gewicht Gberflissiger
Papier-Eingabe, und dies kann verbessert werden wenn das Wasser gereinigt wird,
und recirculated, damit keine Faser wird verloren.

V. ALTERNATIVE PRODUKTE VON UBERFLUSSIGEM
PAPIER

FRUCHTE UND EI-KARTONS-SCHULBALL
UBERFLUSSIGER PAPIERAHNLICHER BREI

Noch ein ProzeB3 macht Ei-Kartons von papierédhnlichem Brei, der benutzt, ein
kleinangelegt papierdhnliche Pflanze rief den Super Melbourne. Waste Papier ist
zuerst durchn&Bt, dann zerdriickte und verfeinerte. Pulping kann in gemacht
werden ein hausliche Waschmaschine.

Die Ausristung schlieBt einen Vorfrischofen ein, der den Breizu Grund reduziert,
fibers. Der slurry, den Ergebnisse auf ein Laken von Masche gegossen haben,
dehnte iber dem bildenden Tank vom Super Melbourne aus und ein Ventil im Tank
wird gedffnet. Das Wasser-Entwéssern vom Tank saugt Feuchtigkeit von der
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Schichtvon Brei, von dem dann gezogen wird, der Tank auf seinem Laken von
Masche., den Die Schicht von Brei GbermaBig gefaltet wird, einmal und driickte
dazwischen, formte besonders, stirbt, dann wird es gelegt um zu trocknen.

Der Prozel3 beschaftigt vier Leute, aber wirtschaftliche Preise werden reduziert
wenn Super Melbourne Maschinen sind zusammen batched fir grof3ere Ausgabe.
Ausgabe sind 60 Ei-Tabletts pro Stunde, oder 60 Laken von Papier 84 x 66cm. Die
Maschine erfordert nur 300 Watt von elektrischen power. Most von das Wasser,
das benutzt wird, ist, recycled. Boden Raum, der erfordert wird, ist 2 Quadrat Meter
fur die Maschinerie und 5 quadratische Meter fir das Trocknen.

Kultiviertere Maschinerie ist fir das Produzieren von 200 verfiigbar zu 4,000 30-Ei-
Tabletts oder gleichwertigen Produkten pro Stunde. so ein Maschine wird von
Tomlinsons gemacht, aber vorsichtige Markt-Forschung ist wesentlich vor dem
Nachdenken des schweren Preises einer Maschine der tendiert, keine, aber den
groBten Markt zu sattigen.

Ahnliche Maschinerie ist verfligbar oder kann besonders zu entworfen werden
produzieren Sie Blume-Tépfe, Samenkorn-Flachen, Krankenhaus-Tabletts, und so
weiter (Zahl 3).

Ein vorsichtiges Markt-Studium sollte
it i ] vor dem Investieren in solch gemacht
werden Ausristung.

Measured amount of
pulp is poured inte
pipe. Fibers collect
on screen mold. Suc-
tion remover excess
moisture., Pipe is
removed and molded
fibers are oven
dried. Depending on
production desired.
& number of molds
can be attached to a
rotating drum. A
screen conveyer then
dries the product in
an oven or direct
sunlight.

1.5 mm.
solid plate

SCREEN
MOLD

= Suction {or pressure)
hose to water seperater,

Figure 3: SMALL-SCALE PLOWER POT PRODUCTION FROCESS
{After Burger ¢orrespondence with Sherrif Dewii and Sons,
Tanzania)

Minderwertige, preisglinstige

Material zum Dachdecken-Laken mit
unf Jahre
Aﬁrmﬁ&mmgﬁmsumméﬁﬁﬁmiﬂy e
|E ier-Grade, wegen deren fir papermaking nicht akzeptabel waren, die
Menge von Erde und Gegenteilen prasentiert. EINE Fabrik mit drei die Formen von
Maschinen-Preisen ungefahr $200,000 fir Pflanze und Maschinerie und kénnen
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Sie ungeféhr 8,000 Laken taglich produzieren, jedes ungefahr 1 quadratischer
Meter in Gebiet (Uber zwei Million quadratische Meter jahrlich). ungefdhr 35 Leute
werden beschaftigt, und 50 metrische Tonnen Papier pro Woche sind used. In
Indien, das Material zum Dachdecken materielle Einzelhandel bei um $0.25 pro
Laken; in Sidamerika, gegen $0.60 pro Laken. Die Erzeugung ProzeB besteht aus
den folgenden Schritten:

1. Das Uberflussige Papier wird gewaschen und wird in einem hydropulper
zerdrickt. EINE mechanische Hammer-Mihle oder ein Hollander Schlager ist
vielleicht benutzte stattdessen.

2.Der Breiist durch einen Bildschirm, um Erde zu entfernen, vorbeigegangen
knirschen, oder anderer impuities, und eine Brett-bildende Maschine (dhnlich zu
dem, das schon fir einen ein-Tonne-pro-Tag beschrieben wird, tapezieren
Maschine), eine ununterbrochene Lange von zu produzieren , der zu Lénge
geschnitten werden, als es von der Maschine abgeht, steigen ein.

3. Das Brett wird auf dem Boden gestrichen und wird in getrocknet das offen liften.

, den Die Rénder auf einem sich drehende slitter zurechtgemacht werden.

4. Das Brett kommt durch einen Backofen am Ende von dem wellen rollers., den Die
gewellten Laken sind, machte dann wieder zurecht und stapelte in Wiegen.

5. Néchster, sie werden in einem Bad heilen Asphaltes eingetaucht. (Asphaltist
feuergefahrlich, damit die Mittel vom Heizen sein missen, gewé&hlt vorsichtig. ) The,
den Asphalt schnell bei Luft hértet, Temperatur und die Laken werden ausgeladen
und werden gestapelt.

6., Wenn die Laken ganz schwer entweder sind,:

e klebte in Bundeln fir Verkauf als dritte Qualitét;

e streute mit mineralischen Chips (, wdhrend Asphalt ist, weich) vorausgehend
zum Packen als zweite Qualitat; oder

¢ Hand malte und packte als zuerst Qualitat.
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