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in und an den Werkltätten (als Meifterbude, Betriebsbüro) erhält, werden die
Räume für die letzteren (gewöhnlich nach kaufmännifcher und technifcher Ver-
walturig unterfchieden) oft in einem belonderen Verwaltungsgebäude zulammen-
gefaßt, das zweckmäßig [o geltellt wird, daß es von einer Straße aus erreichbar ilt,
ohne das eigentliche Fabrikgebäude betreten zu mülfen. Sind die Verwaltungsräume
in einem Werkltättengebäude aufzunehmen (oder belteht die Fabrik im wefentlichen
aus einem großen Gebäude, lo wird auch hier eine Ablonderung durchgeführt ——
um die Überwachung der Zugänge zu erleichtern und Unberechtigten (Konkur-
renten u. a.) keinen Einblick in die Werkftätten und Lager zu gewähren.

Die Eingänge (und Zufahrten) der Fabrik müllen ltets überwacht werden.

Während der Arbeitszeit ftändig anwefende Auflichtsperfonen (Pförtner) beauffich—
tigen hier Zu— und Abgang aller Perfonen und Fuhrwerke. Für zu- und abgehende
Arbeiter ift gewöhnlich auch eine dem Pförtner unterltehende Anwefenheits-
kontrolle anzunehmen. Hierfür ift ein befonderer Raum oder auch ein befonderes

kleines Gebäude als Pförtnerhaus erforderlich. Mit dem Tagesdienltzimmer und

einer Wohnung des Pförtners lalfen [ich andere Kleinräume verbinden — z. B. ein

Zimmer für ärztliche Behandlung Verletzter.

c) Beifpiele ganzer Fabrikanlagen.

In folgendem lollen unter kurzem Eingehen auf die Herftellungsverfahren
einige Beilpiele ganzer Fabrikanlagen 1. der Nahrungsmittelindultrie, 2. der
Faferltoffindultrie und 3. der mechanilchen lndultrie dargeftellt werden 136).

Molkereien (Butterfabriken). Der einzige Rohltoff für die Gewinnung von
Butter ilt Milch. Sie wird zum Zwecke der Verbutterung zunächft in einem Vor-

wärmer auf ca. 350 C angewärmt und durch Schleudern in einem Separator in

_ Rahm (8°/„—15°/0 der Milchmenge) und Magermilch gelchieden. Die letztere
wird (nach Abkühlung in einem Magermilchkühler) als Nebenprodukt ohne weitere

Behandlung ausgelehieden, der erltere in einem Rahmerhitzer auf 900 C erhitzt. Die

Erhitzung bezweckt Sterililierung und Befeitigung ftörenden Beigefchmackes. Nach
der Erhitzng wird der Rahm tief gekühlt. ln kleineren Betrieben wird hierzu
ein Apparat benutzt, der im welentlichen aus einer Rohrlpirale'belteht, die von
unten nach oben von kaltem Brunnenwaller (Druckwalfer) durchflolfen wird,
während der. Rahm auf der Außenfläche des Kühlers herabfließt. In größeren

Betrieben ilt eine Kühlmalchine erforderlich. Der gekühlte Rahm wird in einen
Behälter abgelaflen, in dem er nach Zufatz von Säurebakterien diekflüllig, lämig

und butterreif wird. Bei der Weiterbehandlung in einem Rührwerk-Butterfafle

mit rotierenden Schlägern lcheidet [ich das Butterfett aus dem Rahm aus und
ballt [ich zu Butter zulammen; der flüflige Rückftand ift das zweite als Buttermilch
bezeichnete Nebenprodukt. Die Butter wird ichließlich unter einer rotierenden
Walze geknetet (gemilcht), von Waller befreit (auch gefalzen) und ilt damit ver—

landbereit. Sie wird kurze Zeit in kühlem Kellerraum gelagert. Die Neben-

produkte, Magermilch und Buttermilch, werden zu täglicher Abgabe (gewöhnlich

an die Lieferanten der Vollmilch) in Gefäßen aufbewahrt.

Die Fabrikation beginnt täglich in den Morgenitunden (nach Anlieferung der

Vollmilch) und endet in den Nachmittagsftunden. Während der Nacht ruht

der Betrieb.

'”) Bei dem befchränlrten Raum konnte nur an wenigen Stellen (und dort auch nur unvollltindig) die Mal'chinen-

ausl'tattuug einer Fabrik dargel'tellt werden; für den Entwurf einer Fabrik leihen dem entwerfenden Architekten die zur

Aufitellung wie zur Verwendung kommenden Malchinen wenigftens in Abbildung bekannt werden.
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Soweit der Übergang von flüiiigen Mailen (Vollmilch, Rahm, Magermilch
und Buttermilch) von einem in das andere Bearbeitungsgeiäß nicht infolge Schleuder-
krait (im Separator und im Rahmerhitzer) oder durch Übergießen, wie Nilchen
Rahmbehälter und Butterfaß erfolgt, werden kleine Pumpen verwendet.

Alle umlaufenden Malchinen und Apparate werden von einer Transmiil'ion
aus betätigt, die von einer kleinen Dampfmaichine ((i—10“) angetrieben wird.
Die Dampfmaichine erhält ihren Dampf aus einem Keiiel von ca. 7 “‘“- Betriebsdruck.

Fiir die Verarbeitung von täglich 2000 Liter Milch in ein kleines Gebäude von ca. 1401112

bebauter Grundfläche erforderlich. In einem Raum mit vorgelagerter Laderampe wird'die aus den

verfchiedenen Bauemwirtl’chaften in kleinen Blechgefäßen auf Fuhrwerken (morgens) angelieferte

Milch angenommen und nach Verwiegung auf einer Vollmilchwage (1 in Fig. 350) in den Behälter

2 eingelchüttet. Der Annahmeraum (der zugleich auch der ipäter zu erwähnenden Ausgabe der
Nebenprodukte dient) i[t gegen einen nach rückwärts anl’chließenden Betriebsraum erhöht.

Fig. 350. . Fig. 351.
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Sobald der Behälter 2 annähernd gefüllt ift, beginnt die Verarbeitung, indem die Milch
nach dem (im Betriebsraum tieferftehenden) vom Abdampi der Dampfmal'chine geipeilten'Vorwärmer
3 fließt. Dieter Vorwärmer hebt die erwärmte} Milch (durch Schleuderkraft) auf den separater 4,
in dem die Scheidung (durch Schleudern) von Rahm und Magermilch [ich vollzieht. Der Rahm
wird durch das Rührwerk des Separators auf den Rahmkühler 6 gehoben. Von dem Kühler läuft
er in den Kippbehälter 7, wo er (unter Zulatz von Säurebakten'en) bis zum nächl'ten Tag verbleibt. '

Der innen verkupferte eiierne Behälter fteht in einem Wafferbad, das im Sommer mit kaltem
Brunnenwafler, im Winter mit angewärmtem Waller gelpeil't wird, um [einen Inhalt auf derjenigen
Temperatur zu erhalten, die für die Erzielung der Butterreife (Vermehrung der Säurebakterien) er-
forderlich il't. ‚ '

Der Vorgang der Verbutterung in dern Butterfafie 8 (in das der butterreife Rahm entleert
wird) vollzieht [ich durch Bearbeitung mit von der 'l‘ransmiil‘ion angetriebenen rotierenden Schlägern
in 20 bis 30 Minuten. Die ausgefchiedene Butter wird mit dem Butterkneter 9 weiter bearbeitet
und dann — lofern nicht iofortige Veriendung eintritt — in einem Kellerraum, der .durch eine
Treppe vom Betriebsraum aus zugänglich ift, aufbewahrt. Von hier wird fie nach dem Annahme-
bzw. Ausgaberaum gebracht, um verlandt zu werden. Die im Separator 4 ausgelchiedene Mager-
milch wird durch eine kleine Pumpe 10 in einer Rohrleitung nach dem Magermilchkühler 11 gepumpt
und läuft von da zum Magermilchbehälter 12, von wo fie in kleineren Gefäßen abgeholt bzw. ab—
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gegeben wird. Die Buttermilch, die im Butterfaß als Rückitand verbleibt, wird zur Abgabe in den

Behälter 13 verbracht. Die Nebenprodukte werden gewöhnlich gelegentlich der Anlieferung fril'cher

Vollmilch abgegeben. Deshalb iit der Annahmeraum zugleich Ausgaberaum. Die Annahme erfolgt

über die Laderampe durch eine Tür links, die Ausgabe durch eine Tür rechts. Die Hauptarbeit

vollzieht [ich in einem Kreislauf, der [ich täglich wiederholt. Daß die fertige Butter über eine

Treppe nach dem Kellerraum gebracht werden muß, ift eine Abweichung von dem Gleichltrom«

grundgeietz, die bei der Geringfügigkeit derGewichtsmenge des Fabrikates von geringerer Bedeutung _ilt.

Fig. 352._

 

Backofen in einer Backl'tube mit-Teigknetmal'chine (Mehl von oben zulaufend)

und Einl'chießbackofen (Fußgrube vor dem Ofen). ,

Brotiabriken (Brotbäckereien). Die Hauptmenge der zu verarbeitenden

Stoffe belteht aus Mehl verlchiedener Herkunft, das in Säcken angeliefert und in

einem Obergelchoß gelagert wird. Die Arbeitsvorgänge 'beitehen im welentlichen

aus: 1. dem Heiltellen eines Mehlteiges (Gemiich von Mehl und Waller) mittels

einer Teigknetmaichine (Fig. 352 im Vordergrund, 353 rechts), 2. dem Auspreifen,

 

Backftube. Links Backofen mit ausziehbarem Herd, Auszügofen. (Wagen auf Schienen.)

Teilen und Formen der Brote in der Auspreßmaichirie und 3. dem Backen der
Brote in dem Backofen, Fig. 351, 352, 353, 355 und 356. Bevor das Mehl in die
Knetmaichine gegeben wird, wird es zweckmäßig zunächlt in einer Siebmaichine
gereinigt, gelockert und damit bäckfähiger gemacht. Um verichiedene Mehle (zur
Erzielung beltimmter Qualität) miichen zu können, durchläuft das geliebte Mehl
eine Milchmalchine. Sieben und Milchen kann in einer Anlage vereinigt werden,
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die mittels Elevator, wie in Fig. 354, belchickt wird. Das Mehl wird in dem
unteren Arbeitsraum aufgegeben und fließt aus dem in einem Obergelchoß
ltehenden Milchbehälter der darunterltehenden Knetmalchine von oben zu, oder
die Milch- und Siebmalchine wird an die Decke des Arbeitsraumes angehangen.

 

    

     
 

    
 

Fig. 354- Fig- 355 —357-
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Der Backofen ilt ein aus
Mauerwerk beltehender Baukörper
mit einem Feuerraum und einem
davon getrennten Backraum (bei
den älteren Ofen war Feuerraum - ' ©
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und Backraum vereinigt). Er wird
möglichlt auf gewachlenem Boden

 

 

(Erdgelchoß) lo aufgeltellt, daß der ""”“-
Backraum lich gegen einen als _ '” siebroum
BackltubebezeichnetenArbeitsraum
öffnet. Der rückwärts (oder leitlich) -
liegende Feuerraum ilt von einem
Flur aus zugänglich. Die Erhitzung

des Backraumes erfolgt durch Ver— „
mittlung von Heißwal'ler bzw. Kleine Brotbäckerei_
Dampf in den Rohren, die über
und unter den Backherden liegen —— Dampfbackofen. Die Backherde liegen im
lnnem des Ofens und werden durch „Einlchießen“ belchickt (Fußgrube vor dem
Ofen, wie in Fig. 351 und 352) oder [ind ausziehbar, um die Belchickung des
Ofens mit Backware zu erleichtern. Auszugbackofen, Fig. 353 und 355, ‘

l
v
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l             
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Aus den Arbeitsvorgängen ergibt [ich folgende Anordnung: das in einem
Obergelchoß (Dachgeichoß) lagemde Mehl wird der Siebmalchine bzw. der ver—
einigten Sieb- und Mitchmaichine übergeben, fällt von dieler in die unterhalb
itehende Knetmafchine und wird hier unter Walterzugabe zu Teig verarbeitet,
vergl. Fig. 355. Der Teig fällt in die vor dem Backofen (in der Backltube) ltehende
Auspreßmalchine. Von dieler werden die Brote zum Backofen gebracht und ein—
gelchollen oder auf die ausgezogenen Herde aufgelegt, welch letztere iodann in
den Ofen eingefchoben werden. ‘

. _Eine kleinere Anlage (für 4 Backöfen) ift in den Fig. 355—357 dargeftellt. Der Rohl'toff Mehl
wird in Säcken über eine Treppe nach dem Obergelchoß gebracht, gelagert und nach Bedarf in

die hier aufgeftellte Mifch- und Siebanlage gegeben. Das gemil'chte und gefiebte Mehl wird mit

Fig. 358. Fig. 359.

 

Walzenftuhl. Nach Ausf. der Müh- Einblick in einen Walzenftuhlboden. Riemenantrieb von einer

lenbauanl'talt und Mafchinenfabrik an der Decke des Untergefchofl'es hängenden Transmil'fion;
vorm. Gebr. Seck-Dresden139). . Mahlgut von oben (Deckenunterbrechung) zufließend 140).

einem Schneckenförderer in zwei trichterförmige Vorratsbehälter geleitet, die nach dem unteren Raum,
(Backraum) durchhängen. Neben der Mitch- und Siebmafchine fteht eine Sackausklopfmäfchine

. mit der das in den entleerten Säcken haftende Mehl zurückgewonnen wird. Der Antrieb beider
Mal'chinen erfolgt durch einen auf eine Transmil'l'ionswelle arbeitenden Elektromotor,

In dem Erdgefchoß_ find unmittelbarunter den vorgenannten zwei Mehlbehältern zwei Teig-

knetmafchinen aufgeftellt, denen das Mehl aus den mit Drollelklappe verlehloil'enen Trichtern
(unter Vermittlung eines Tuchfchlauches) zufließt. Das für die Teigbereitung erforderliche Waffer
wird aus kleinen an der Raumwand aufgeftellten Behältern entnommen. In einer Teigteil- und
Wirkmafchine wird der fertige Teig zu Broten geteilt und durch „Aufwirken” nochmals kurz be-
arbeitet. Für kleinere Ware wird eine zweite kleine Teigteilmafchine verwendet. Die Mafchinen

iind fämtlich an der linksfeitigen Raumwand aufgeltellt und werden von einer auf Wandkonl'olen

gelagerten Transmifl'ionswelleWie in dem oberen Raum) angetrieben. Auf der rechten _Seite des

Raumes find die Backöfen angeordnet. Es fallen (nach dem Entwurf) zunächl't nur zwei Ofen, ein
Einl'chießofen und ein Auszugofen, eingebaut werden, die vom rückwärtigen Flur beheizt werden.
Das fertige Brot wird in einem Lagerraum zum Verfand bereitgehalten. Verfand über eine Laderampe.

Für kleine und große Brotfabrikeri eignet [ich — wie die vorgenannten Bei—
fpiele erkennen laffen —— die Form des Gelchoßbaues mit Erdgelchoß und einem
Obergelchoß bzw. mit zwei Obergelcholien. Für die Führung eines hygienilch
einwandfreien Betriebes find Mailivdecken den Holzdecken ltets vorzuziehen.
Glatte, abwaichbare Wandverkleidungen, waflerdichter Fußbodenbelag mit Ent-

“°) und lm) Nach einem von der Firma Mühlehbauanl'talt und Mal'chinenfabrfk vorm. Gebr. Sedz- Dresden zur
Verfügung geitellten Bildftock.
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wäilerung, gute Belichtung der Arbeitsplätze für die Teigbereitung, wirkiame Ent-
lüftung der Arbeitsräume [ind wichtige Forderungen. .

Getreidemühlen. Mühle heißt jede Werkitätte für Zerkleinerung durch
Mahlen: Ölmühle, Zementmühle, Getreidemühle u. a.

Beitimmung der neuzeitlichen Getreidemühle iit die Vermahlung von Körner—
irüchten (Roggen, Weizen, Hafer u. a.) iowie insbeiondere auch die Scheidung}
der in dem Mahlgut enthaltenen menichlichen Nähritotie von unverdaulichen
Schalen, Kleie und anderen Beimengungen 141). Die Arbeit in einer Mühle verläuft
als 1. Auflchneiden und teilweiies Zerdrücken (Schroten) der Körner zwilchen

Fig. 360.

 

  

    
Planfichter; die in einem Gehäul‘e eingefchlol'l'enen
Siebe werden durch Riementrieb in heilende und
ichwingende Bewegung verletzt. Das Gehäul'e il't
fedemd an der Raumdecke angehangen ; Sichtgut

durch obere Decke zu- und nach unten ablaufend 149).

rotierenden Walzenpaaren; die verwendeteMaichine heißt Walzenituhl, Fig. 358,
359 und 363, hat Riemenantrieb (gewöhnlich von unten) und wird in größerer
Zahl zulammen in einem Raume, dem Walzenituhlboden, aufgeftellt, Fig. 359 und
363. Der Mahlgang aus zwei aufeinanderlautenden Steinen wird für Getreide-
mahlung nur noch leiten verwendet, 2. Sichten (Sortieren) des in dem erl'ten
Mahlgang entitandenen Gemiiches von Schalen, Grieß, Dunit und Mehl in Sicht-
maichinen. Mit den Schalen iit Kleie verbunden, Grieß iit der von den Schalen
befreite zunächit noch nicht zerkleinerte Inhalt des Komes, Dunit ein bereits ge-
lockerter flockiger Teil des letzteren — der Übergang zu Mehl. Durch die Sicht—
maichine, die im weientlichen als Sieb wirkt und zwar in der Form eines [ich

‘“) Uber Müllereimal'chinen vergl C. Nas/te, Ztl'chr. d. V. Dtl'eh.(Ing. 1910. S_ 1008 „_ f_ _ 112) Nach einem von“

der Firma Mühlenbauanl’talt und Mafchinenfabrik vorm. Gebr. Sent— Dresden zur_Verfügung geltellten Bildftock.
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drehenden Zylinders mit Siebbefpannung auf der Peripherie —— Peripherielichter ——
‚oder durch eine Mehrzahl von übereinandergeordneten ebenen Siebflächen, die in

Schüttelbewegung gefetzt werden —— Planlichter‚ Fig. 360, 361 und 363, wird das
Mahlgut auf Größe fortiert, 3. weiteres Sortieren und Putzen; hierbei werden die
fchweren Grieße und Dunfte von den gleich großen aber leichteren Schalenteilchen
und anderen Beimengungen dadurch befreit, daß mittels Saug— oder Druckwind
eine Teilung nach dem Gewicht erfolgt. Grieß- und Dunltputzmalchinen, 4. noch—
maliges Mahlen (Ausmahlen) der Einzelteile (Grieß und Dunlt zu Mehl, Schalen
u. a. zu Kleie) auf Ausmahlwalzenltühlen. Die letzteren haben glatte Walzen; die
erltgenannten zum Schroten benutzten Walzenftühle haben geriffelte Walzen.

Fig. 361.

 

Planfichterboden einer großen Getreidemühle. Aust. der Mühlenbauanftalt

und Mafchinenfabrik Amme, Gig/ecke & Konegen A.-G.-Braunfchweig.

Fig. 362 gibt ein vereinfachtes Arbeitsdiagramm. Der in einer Getreide-
putzerei (liebe unten) vorbereitete Rohltoff wird einem erlten Walzenituhl auf—
gegeben; hier findet die Schrotung ltatt. Das entltandene Mahlgut gelangt {mit
Hilfe eines Elevators in einen Planlichter; der Rückftand des oberlten Siebes fällt

einem zweiten Walzenltuhle zur Weitervermahlung zu, der Rückltand des zweiten
und dritten Siebes geht zu einer Putzmafchine, der des unterlten iit Mehl (Fertig-
fabrikat). Das Mahlgut des zweiten Walzenftuhles geht wieder über einen Plan-
lichter, ebenfo das eines dritten ulw. Das gelamte aus dem Arbeitsgang [ich er-
gebende Erzeugnis wird fchließlich (nach Mehl, Grieß und Kleie getrennt) in
Silobehältern bzw. in Säcken aufgenommen. Die Leiftung einer Mühle wird nach
der Zahl der in 24 Stunden zur Vermahlung kommenden Sack Getreide bemeflen
(ein Sack = 100 kg). ‘

Wie das Diagramm zeigt, bedingt der Arbeitsgang ein öfteres Hin— und
Herführen und ein Auf- und Ablteigen des Mahlgutes von einer Mafchine zur
anderen. Da man dieles aufwärts durch kleine Elevatoren, abwärts in Fallröhren
bewegen kann — für Bewegungen in der Wagerechten werden Schnecken und
andere Transportmittel eingelchaltet ——- ordnet man die Arbeitsflächen zweckmäßig
übereinander bzw. untereinander an. Getreidemühlen werden deshalb ltets
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als Gefchoßbauten ausgeführt. In dem Erdgefchoß lichen die erforderlichen
(lchweren) Walzénitühle; es heißt der Walzboden, Fig. 359, 363 u. a. Ein Unter—‚_
gefchoß nimmt die Haupttransmiifionswelle auf, von der die darüberftehenden
Walzenftühle angetrieben werden. Die leichteren Planiichter ftehen in einem dritten
Obergefchoß, darunter Grieß— und Dunitputzmafchinen; ein erftes Obergefchoß
dient einer Reihe von anderen in dem vereinfachten Diagramm nicht bezeichneten
Maichinen und Einrichtungen.

Der Vermahlung geht eine Reinigung (Putzen) des Getreides voraus, die den
Zweck hat, die dem Rohgetreide anhaftenden Erdteilchen, Sand, Staub, Raden,
Wicken, Bruchkörner ufw. in zahlreichen Einzelmalchinen und durch ganz ver—
ichiedene Apparate (Trocken- und Naßreinigung) auszuicheiden.

Fig. 362.
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Mahldiagramm (vereinfacht) einer Getreidemühlé —— den

Arbeitsverlauf zwil'chen Schrotwalzenitühlen, Planl'ichtem,
Putzmalchinen und Ausmahlwalzftühlen zeigend.

Die bei dem Reinigen auftretende ftarke Staubbildung und die Gefahr
der Selbltentzündung bedingen einen beionderen Raum bzw. einen befonderen
Gebäudeteil — die Getreideputzerei. Auch dieler Teil wird als Gefchoßbau aus-
geführt und der Mühle unmittelbar (oder mittelbar — fiehe unten) angegliedert.

Fiir die Lagerung des Rohitoffes (Körner) ift ein dritter und für das Fabrikat
(Mehl) ein vierter Gebäudeteil erforderlich. Das Mehllager wird ebenfalls als
Gefchoßbauausgeführt, das Körnerlager dagegen meift als Gefäßbau (Silo).

, Die einfachfte Raumanordnung für eine Mühle ergibt [ich nach Fig. 364.
Die vier Gebäudeteile find, durch Brandmauem getrennt, dicht aneinandergefügt.
Das ganze Gebäude hat an einer Langieite eine Laderampe über die der auf
einem Schienengleife angelieferte Rohitoff in das Kömerlager eingebracht wird.
Der Arbeitsverlauf ift in der Abbildung angedeutet. Der Weg, der in der Hori—
zontalen und Vertikalen verläuft, beginnt bei dem Ausladen des Getreides am
Körnerlager und endet beim Einladen von Mehl, Grieß und Kleie in Eifenbahn—
oder Landfahrzeuge über die Laderampen des Mehllagers.
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Bei größeren Anlagen wird zur Erhöhung der Feuerficherheit (und zur Min-
derung der Feuerverlicherungsprämien) das Körnerlager als freiftehendes Sile-
gebaude erbaut, daß [einen Platz neben der Getreidereinigung erhält und den

Fig. 363.
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Schnitt durch eine Getreidemühle.

Roh[toff mittels Band oder Transportlchnecke über eine Transportbrücke oder in

einem Erdkanal dorthin abgibt. Einen Iolchen Entwurf zeigen die Fig. 365—370.

Zwilchen der Putzerei und der Mühle, die beide unter einem Dach vereinigt iind,

 

 

     
 

 

Fig. 364.

Geireide- Du9z- Mühle Mehl-

La er Daum L$er

n v
' Grundriß einer Getreidemühle.

iit außer der Treppe ein Seilgang eingelchoben, der in feinen unteren Gelchol'fen

der Kraftleitung dient und in den oberen kleine Silozellen enthält, in denen das

trockene und naß gereinigte Getreide vor der Vermahlung bereitgehalten wird

und ablteht — Abltehbehälter.
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.. Fig. 365—370.
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Weizenmühle für d1e Vermahhmg von 300 Sack in 24 Stunden. (Gebr. Seele).

 



„,?-°7, „

Dieles Nebeneinanderreihen der beiden Gebäudeteile, Putzerei und Mühle,
mit dazwiichenliegendem Seilgang bringt den Vorteil einer mit Rücklicht auf die
Feuersgefahr wünlchenswerten Trennung und gleichzeitig eine bequeme Ver—

Fig. 371.

 

 

    

 

Weizenmühle für die Verma_hlung von 1250 Sack in 24 Stunden.

(Gebr. Seth).

Fig. 372.

 

 

Weizenmühle für die Vermahlung von 2000 Sack in 24 Stunden. Geringe Vergrößerung möglich„
(Gebr. Sec/z). ‚

teilung der (gewöhnlich von einer liegenden Dampfmaichine geleilteten)Antriebs-
kraft auf die Malchinen der Mühle einerieits und die Getreideputzerei andererleits.

Das in dem Vermahlungs- und Sichtungsprozeß gewonnene Mehlfabrikat ge-
langt in einen großen Milchbehälter, dellen Faiiungsraum der täglichenl.eiitung
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der Mühle entlpricht und wird lchließlich abgelackt und in Säcken zum Verfand
bereitgehalten. Auch die übrigen Erzeugnilfe (Schalen, Kleie u. a.) werden hier
in Säcken gelagert. In dem Entwurf Fig. 365—370 fell der Mehllagerraum bei
einer notwendig werdenden Vergrößerung der Mühle Verwendung finden. Ge-
gebenenfalls wäre dann auch für das Mehllager ein belonderes Gebäude zu errichten.

Fig. 371 zeigt die Gebäudeanordnung für eine Anlage mit einer vergrößerungsfähigen Anfangs-

leil'tung von 1250 Sack in 24 Stunden. Der Rohftoff kommt entweder in Schiffen oder in Eilen-

bahnwagen an, wird mit einer pneumatil'chen Förderanlage in die Reinigung aufgenommen, hier

vorgereinigt und dann (auf Förderband) nach dem Silolager gebracht. Daß das Getreide hier zuerlt
in die mit der Mühle verbundene Reinigungsanlage und dann erlt in das Rohl'tofflager gebracht
wird, fteht nur fcheinbar in Widerl'pruch mit dem Grundfatz des Gleichl'tromé. Der Gegenftrom
in leicht zu vermeiden, da die Wege in verfchiedenen Höhen liegen bzw. nicht diel'elben find. Die

Fig- 373.
 

 

—_l

Pfälzilche Mühlenwerke in Mannheim. Entw. der Amme, Gig/"ecke & Konegen A.-G.7Braunfchweig.

Anordnung bietet den Vorteil, das einzulagemde Getreide einer Vorreinigung unterziehen zu können,

für welche die erforderlichen Einrichtungen billiger in dem für die Hauptreinigung beltimmten
Gebäudeteil eingebaut werden können, als in dem Silogebäude.

In einem weiteren Beilpiel, Fig. 372, mußte die Vorreinigung'm dem Silogebäude aufgenommmen

werden, für das Fertigfabrikat ilt ein belonderes Gebäude im erften Entwurf vorgelehen. Der

Arbeitsverlauf ilt hier in vollkommener Weile durchgeführt.

Eine der größten ausgeführten Mühlenanlagen in die der Firma Pfälzil'che Mühlenwerke in

Mannheim, Fig. 373 und 374. Eine Vergrößerung auf das Doppelte der Leiftung kann durch Er-

bauung eines neuen Mühl- und Putzereigebäudes (in fymmetrifcher Anordnung zu dem vorhandenen)

lowie durch Vergrößerung der übrigen Gebäude erreicht werden.

Die Getreidemühlen find meilt ftark belaltet, durch Erfchütterungen beanfprucht
und durch Feuer gefährdet; lie werden deshalb in Mallivkonftruktionen ausgeführt.
Nur die Gelchoßdecken der Putzerei und der eigentlichen Mühle werden (unter
Wegfall einer Zwilchendecke) vielfach noch ganz oder vorwiegend in Holz kon-
ltruiert, weil bei der Notwendigkeit zahlreicher Deckendurchbrüche für Fallrohre
und Elevatoren die Mallivdecke große Schwierigkeiten bei der Aufftellung der
Malchinen verurfacht; die Durchbrüche durch einfache Holzbalkendecken (ohne
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Zwifchendecke) find bequemer und billiger als iolche durch Mallivdecken. In
Fig. 375 iind Einzelheiten der Durchbrechung mit Fallröhren für drei verlchiedene
Decken zuiammengeltellt. Bei der einfachen Holzbalkendecke wird die obere und

Fig- 374 (zu Fig- 373).
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untere Rohrführung auf den Rand des Ausichnittes aufgefetzt und mit Leilten ge-
dichtet.. Der Auslehnitt iit natürlich immer 'nur’innerhalb eines Balkenfeldes
möglich; die Balken der einzelnen Geicholle müiien jeweils in lenkrechter Ebene
übereinanderliegen. Bei der zweiten Decke (mit großer Feldweite) wird der Aus—

 

 

  

 

Decken in Mühlen (mit Rohrdurehbrüehen).

[chnitt zweckmäßig innen mit Blech ausgekleidet, um die Fugen zu decken und
die Rutl'chfläche zu glätten. Bei der dritten (Eifenbeton) Decke ilt ein nachträge
licher Durchbruch mit beionderen Schwierigkeiten und, [ofern Eileneirilagen ent-
fernt oder verlchoben werden mülien, auch mit Minderung der Tragfähigkeit
verbunden.

- Handbuch der Architektur. IV. 2, 5. 14



Will man der Feueriicherheit wegen die Decken in Maffivkonitruktionen aus—

führen, [0 follte man verfuchen, die Mafchineneinrichtung fo zeitig feitzuitellen,

daß die erforderlichen Ausiparungen für Fallrohre, Riemen und Elevatoren bei

Fig. 376.
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Die Ludwigshafener Walzenmühle; von Mannheim aus gefehen.

der Ausführung der Decke bereits vorgeiehen werden können; es wird dies jedoch

nur in feltenen Fällen und nur hiniichtlich einiger Öffnungen möglich fein. Ift

die Öffnung vorgefehen oder nachträglich hergeftellt, wird ein kurzes Rohrituck

Fig. 377.

 

 
 

 

Illkirchener Mühlenwerke in Straßburg. Entw. von Simon, Bühler & Baumann—Frankfurt a. M.
und Ing. Ed. Züblirz-Straßburg.

eingefetzt und durch Zementmörtelverguß mit der Decke feft verbunden; die

oberen und unteren Rohrabichlüfie werden an diefes angefchloffen. Es kann auch

der obere oder der untere Rohrfchuß zunächit durch die Öffnung hindurchgeiteckt

und durch Mörtel gedichtet bzw. angefchioiien werden.
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Zur Bekämpfung der Schadenfeuer werden alle Gebäude, Körnerlager, Putzerei
mit Mühle und Mehllager, am heiten mit einer Lölchbraufeanlage (Sprinkler) ver-
iehen. (_Vergl. 3, Kapitel c.) Der hierbei erforderliche Wallerhochbehälter wird
Wie in Fig. 373, 376, 377 und 394 meift auf eine turmartige Erhöhung‚des zwiichen

Mühle und Putzerei liegenden Treppen-
hauies geltellt.

Baumwolllpinnereien. Zweck
der Fabrikation ilt die Herltellung eines
geichlollenen Fadens beitimmter Stärke,
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Gleichmäßigkeit und Dehnbarkeit — das
. Garn. Der Rohftoff ilt die Baumwolle,
ein regelloies Faiergewirr pflanzlichen
Urlprungs. Die geernteten Baumwoll-

' kapielri werden mit vielen Blatt- und
Stengelrelten und mit erdigen Bei-

mengungen unter hohem Druck zu Ballen gepreßt, um als lolche auf weite Strecken
verlandt zu werden. Die deutlchen$pinnereien beziehen Baumwolle aus allen Erdteilen.

Die Arbeiten des Verlpinnens vollziehen [ich nach einem Spinnplan, der
die Grundlage für den Bauplan ilt, Fig. 379.
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Der Rohltoff muß vor dem eigentlichen Spinnen einer Behandlung unter-
worfen werden, durch welche die gepreßte Malie zunächft aufgelockert und gereinigt _

- wird. Die verwendeten Malchinen find die Vorbereitungsmaichinen: Ballenbrecher,
Öftner und Schlagmalchinen (Batteur). Der bei der Bearbeitung mit-der Schlag—
malchine entltehende Staub wird unter der Malchine abgelaugt und gelangt in
eine Staubkammer bzw. wird in einen Staublchlot (Staubturm) abgeführt. Die
Malchine ilt ca. 4m lang und ca. 1,70m breit (Die in Fig. 379 dargeltellten
Malchinen find in gleichem Maßltab aufgenommen.) Für den Betrieb ilt ein
Deckenvorgelege erforderlich. Die Arbeiten des Auflockems, womit gewöhnlich
auch ein Milchen (zwecks größerer Gleichmäßigkeit) verbunden wird, werden

Fig. 380.

 
Transport von Baumwollwickeln“**).

wegen der durch den entltehenden Staub verurlachten Feuersgefahr in einem von
den übrigen Räumen möglichft getrennten Teile der Fabrik vorgenommen. Für
die Aufltellung der Ballenbrecher, Offner und Schlagmafchinen, [owie für die
Milchung iind zwei oder drei Einzelräume erforderlich, die möglichlt durch ge—
lchlollene Mauern (ohne Türöffnungen) den anderen Fabrikräumen angegliedert
und als Milcherei und Putzerei bezeichnet werden. Aus der Schlagmalchine »
kommt das gereinigte Falergewirre in Form von Wickeln (die Flocken [ind watte-
artig übereinandergelegt —— Wattewickel, Fig. 380) zu einer zweiten Malchinen—
gruppe, den Karden (oder Krempeln, auch Kratzen) und den Strecken, die zulammen
als Vorwerke bezeichnet werden« Hier erfolgt die grundlegende Arbeit für das
Spinnen: die Entwirrung und das Nebeneinanderlegen zu einem felten Band. In
der Strecke wird der Grundfal'erkörper durch Verziehen (Verltrecken) verfeinert
und vergleichmäßigt. Die beiden Malchinen haben einen geringen Umfang.
Vergl. Fig. 381 und 382. Die weitere Verfeinerung erfolgt in drei Stufen (grob,

2“) Nach einem von der Firma Orenflein & Kappel A.—G. Berlin zur Verfügung geftcllten Bildl'tock.
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mittel, fein) auf Spul- oder Spindelbänken (Flyer). Hier werden die Fäden weiter
verzogen, verfeinert und zugleich durch Drehung gefeltigt.

Fig. 381.

 

Einblick in einen Spinnl'aal (Flachbau): im Vordergrunde Vorwerke,
dahinter die Spinnmal'chinen (Spul- oder Spindelbänke = Flyer);

Transmil'l'ionsantrieb.

Fig. 382.

 

Einblick in einen Spinnl'aal (älterer Gefchoßbau) mit den Vorwerken,
Karden und Strecken.

Schließlich erfolgt die eigentliche Verlpinnung (Fertigipinnerei) zum fetten
Faden. Für letzteren Arbeitsvorgang [ind zwei verlchiedene Maichinen im Gebrauch,
von denen die eine, Selfaktor benannt, einen intermittierend auf etwa 1,70m aus-
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fahrenden Spindelträger (Wagen) hat, Fig. 383 und 384. Die andere heißt Ring-
ipinnmaichine, Fig. 385. Die Fertigipinnmalchinen haben Längen bis zu 20m und
Breiten bis zu 3,50m — häufig iind Längen von 10—15m.

' %nuqvé

“' 383“ 1@ig Fig. 384.
P—au_q
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Selfaktor mit Parallelbetrieb. Selfaktor mit Querbetrieb.

Bei kleineren Anlagen werden alle Maichinen, von den Krempeln beginnend
(alio unter Ausfeheidung der Malchinen für Milchen und Putzen) bis zu den
Fertigfpinnmaichinen in einem großen Raum, dem Spinniaal, aufgeftellt. Der
Spinnlaal bildet dann den Hauptraum eines Flachbaues (Laternenlhed, ieltener

Fig. 385.

 

 

Einblick in einen Werkl'aal der Spinnerei F. Schmälder A.-G. in Rheydt. Ring-

ipinnmaichinen mit Einzelantrieb durch Elektromotoren (keine Transmiffionen)l45).

Sägeihed); die erforderlichen kleineren Räume werden dem Hauptraum an zwei
Seiten lo angegliedert, daß dieler andererieits erweitert werden kann. Bei großen
Anlagen wird geteilt nach Krempeln (und Strecken), nach Flyem und nach Fertig-
ipinnmalchinen, die ihrerieits bei ganz großen Anlagen nochmals in mehrere

Räume auseinandergezogen werden können. Hierfür eignet [ich ein Gelchoßbau.

“T”) Nach einem von der Maichinenfabrik Augsburg—Nürnberg A.—ü.‚ Nürnberg, zur Verfügung geifellfen Bilditock.
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Die Form des Spinnereigebäudes ilt im übrigen beeinflußt durch die Er-

zeugung der Betriebskraft bzw. durch die Art der Kraitleitungen. Vorherrichend

ilt z. 2. der Antrieb durch eine liegende Dampfmalchine, die (mit Seilen) auf

Transmillionswellen arbeitet, welch letztere den Hauptlpinnlaal (bzw. mehrere

übereinanderliegende Säle) durchletzen; lie gehen von einem Seilgang aus. Die

‘ Fig. 386.

JJ
,
J
a   

;<——————————— 5.100

Grundriß einer kleinen Baumwolllpinnerei mit
rund 5000 Spindeln 146).

Dampfmalchine bedingt natürlich belondere Räume, die meilt in die Baugruppe

einbezogen werden. Die Verwendung von Elektromotoren zum Antrieb der

Malchinen in Gruppen oder im Einzelantrieb (in zahlreichen Neuanlagen bereits

durchgeführt) macht die Grundrißgeitaltung von dem Kraithaus unabhängig und

vereinfacht lie durch Fortfall des Seilganges. Vergl. auch Fig. 385.
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GrundriB—Schema für eine GrundriB-Schema einer

kleine Baumwolll'pinnerei. kleinen Baumwolll'pinnerei.

Kleinere und mittelgroße Flachbauanlagen geben die Fig. 386—389. Bei den

Beiipielen Fig. 386—388 erfolgt der Antrieb durch eine liegende Dampfmalchimzj

die auf Transmillionswellen arbeitet. Letztere durchletzen iowohl den großen

Spinnlaal, als auch die (der Feuersgefahr wegen) gelonderten Räume für die

Milchung und für die Putzerei (Schlagmalchine). Der Arbeitsverlauf ilt durch eine

m) Nach einem von Herrn Dr. Ing. G. Baum zur Verfügung geltellten Bildl'tock. (Baum, Die Baumwolll'pinnerei.)
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eingezeichnete Pieillinie kenntlich gemacht. Die in einem belonderen Ballenlager
lagernde Baumwolle wird in den Milchraum (in dern auch der Ballenöfiner lteht)
gebracht, hier gelockert und in verlchiedenen Verlchlägen aufgelchichtet. An den
Milchraum (der keine Verbindung mit dem Spinnlaal hat) grenzt der Schlag-
maichinenraum (Putzerei). Von hier durchläuft das Spinngut die im Spinnlaal
aufgeltellten Vorwerke und die übrigen - . '

Spinnmaichinen. Im anlchließenden La— Fig. 389_
ger wird das Erzeugnis Garn gelagert. ,

In dem Beilpiel Fig. 389 [ind für ‘ __(L_(\__/y_ ‚/\_  
 

  
            

 

 

die vorbereitenden Arbeiten (Lockem, _ — _ ‘, 1-\;'
Milchen, Putzen) drei Räume vorge— [ [ 1 . 1 ?

leben; der große Spinnfaal iit unterteilt;

in dem einen Teil itehen die Vorwerke %„.A„'‚ 4 ‚‘, ::—

und Spindelbänke, im anderen die „ 0 Wi '

Fertiglpinnmalchinen. Das Garn wird ”“I "9' “ %  
-'Utlhßlrt.D' 'Zi snmgdsmrgfgbh %H%HEHSHE EEES
neten Nebenräume [ind für Ausbelie-

 

 

 

rungsarbeiten an der Malchineneinrich- @@@£Lgi @ @
tung beltimmt. - . :_ % ä% i m

Zum Vergleich [ei mit Fig. 390 ' ' ;‘‚E.l _m
auch auf eine größere Anlage hinge- E,: U
wielen, bei der aus nicht weiter zu er- iii: '
örternden Gründen der Grundlatz des ‚_ _ .L '_„Li. >
Gleichltroms nicht voll durchgeführt ' ' '
werden konnte. Hier müiien die im
Batteurraum (im Bilde links oben) ent—
ltehenden Wattewickel auf längerem
Wege zu den Vorwerken (Karden und
Strecken — im Bilde rechts) gebracht
werden. Beachtenswert ilt bei dieler An-
lage die Verteilung der Kraftleitungen
aus der Mitte, wodurch eine große Aus—
dehnung des Spinnlaales (ohne unzu-
lällige Torlionsbeanl'pruchung der Trans- ‘
miilionswellen) ermöglicht wird. Als
Kraftmaichine ilt neben der liegenden _
Dampfmalchine eine Zwillingsturbine ??Äfiätiltifaaffvcf-ägniffdriifndgcefi äggrwäl-

(Wallerkraitmaichme) angebaut ? geftrichelten Flächen [ind unterkellert. e
Die Anlagen fur mehr als etwa '

30000 Spindeln werden im Flachbau zu
ausgedehnt, die großen Haupträume zu unüberlichtlich. Für größere Anlagen eignet
[ich deshalb (abgelehen von Rücklichten auf Bauplatzgröße u. a.) mehr der Geichoß-
bau. Hier gilt es dann die erforderlichen Maichinen io auf die Gelchoiie zu ver-
teilen und die Räume lo zu bemeflen, daß die zulammengehörigen Maichinengruppen
nicht auseinandergezogen werden mülfen, die übereinanderliegenden (gleich großen)
Räume aber auch voll ausgenutzt werden. Gewöhnlich werden drei oder vier
große Arbeitsläle übereinandergelegt; lie bilden den einen Teil des oft [ehr tiefen

Gebäudes, deilen anderer ebenfalls mehrgelchoiiiger Teil außer an deren die Räume
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für die Vorbereitungsarbeiten (Mitchen und Putzen) enthält. . Zwiichen beiden
liegt ein Seilgang. Eine lolche Anordnung zeigt die Fig. 391. Der rechtsieitige
38:m tiefe und 50m lange Gebäudeteil enthält in einem erlten Obergefchoß alle
Vorwerk_e und die Spindelbänke, in zwei darüberliegenden Gelchol'len Fertig—
ipinnmalchinen. in dem linksleitigen ilt Milchraum und Putzerei [0 angeordnet,

Fig. 390.
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Grundriß der Rohrbacher Spinnerei der K. K. priv. Pottendorfer Baumwollfpinnerei

und Zwimerei 147).

daß die Baumwolle, die zuerlt nach dem Milchraum gebracht werden muß, von

dielem'der darunterliegenden Putzerei fallend zugeführt werden kann und von dieler

dann in wagerechter Förderung (vergl. Fig. 380) den Vorwerken zuläutt Belondere

Aufme'rklamkeit 'erfordert natürlich die Stellung der Stützen. Ihre Abltände find

den Malchinen jeden Arbeitsraumes anzupalien, lmüilen aber auch in allen Cie—

ichollen übereinltimmend [ein. Für den Arbeitsverlauf ergibt [ich ein auf- und

’")_Nach einem von Herrn Dr. Ing. 0. Raum zur Verfügung gefiellten Bildl'tock. (Baum, Die Baumwolll'pinnerei.)



ablteigender Weg: Einbringen der Ballen in das zweite Obergelchoß, Abfallen
der gelockerten Baumwolle in das darunterliegende Gelchoß‚ Verfahren der Wickel-
watte wagerecht in den Arbeitslaal der Vorwerke, Aufwärtsbewegung des weiter

Fig. 391.
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Grundriß der Baumwollipinnerei de Ltj'er-Schlan-Böhmen. Erbaut von

Sequin &— Knobel-Rüti-Zürich.

bearbeiteten Spinngutes in das zweite Obergelchoß‚ von da in das dritte Ober—
gelchoß und fchließlich Verbringen der Garnipulen in das unterlte Gelchoß (Erd-
gelchoß — hier als Garnkeller bezeichnet). Diele Bewegungen bedingen gute
der Eigenart des Fördergutes angepaßte Förderanlagen (Aufzüge —— die in den

Fig. 392 (zu Fig. 391). Fig. 393.

JQEJ
Schnitt. Eileme Außentreppe als Nottreppe.

 

Abbildungen jedoch nicht kenntlich gemacht iind). Bezüglich der Treppen vergl.
1. Kapitel. Wegen der Feuersgefahr, unter der die Baumwolllpinnereien Itehen,
werden ltets auch Nottreppen zu erwägen fein. Fig. 393 zeigt eine lolche in
leichter Eilenkonltruktion. Der unterlte Lauf wird durch ein Gegengewicht hoch—
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gezogen, um eine mißbräuchliche Benutzung zu verhindern. Auf die [ehr wichtigen
für den Erfolg des Unternehmens ausfchlaggebenden Heizungs-‚ Lüftungs- und

Fig. 394.

   
Spinnerei an der Saale der Vogtländifchen Baumwoliipinnerei Hof-Bayem.

Fig- 395
(zu Fig. 394). * mal Ihn/l
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Grundriß und Schnitt.

Zur BekämpfungBefeuchtungseinrichtungen [011 hier nicht eingegangen werden

von Schadenfeuer ift für Spinnereien eine Löichhraufenanlage [ehr zu empfehlen
1
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älters eignet [ich meilt ein turmartiger Auf—
den Gebäudeteilen (Vorbereitungsräume einerieits

Für die Auiltellung des Wallerhochbeh
bau über der zwifchen den bei

Fig.
396.
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Entwurf
für

eine
größe

‚Baumwolll'pinnerei‘
in

Verbindung
mit

einer
Weberei.

Arch.
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Vergl. 373. 376, 377 u- a

und Spinnläle andererleits) liegenden Treppe, Fig. 394 und 395. Ähnlichkeit dieie_r
Anordnung mit der der Getreidemühlen.

“‘) Nach einem von Herrn Dr. Ing. G. Baum zur Verfügung gefielan Bildftock. (Baum,Die Baumwollfpinnerel.)
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Bei [ehr großer Spindelzahl (bis 100000) werden die Räume der Vorbereitung
von dem Hauptgebäude getrennt und diefes — unter Verlegung des Seilganges
in die Gebäudemitte — ganz für den eigentlichen Spinnprozeß beitimmt. Fig. 396
zeigt den Entwurf einer großen Spinnerei, die in Verbindung mit einer Weberei
lteht, bei dem neben dem Hauptgebäude mit zwei großen Spinniälen in jedem
Gefchoß ein belonderes zweigelcholliges Gebäude für Miicherei und Putzerei vor-

_ geiehen ilt. Die über ein Anfchlußgleis kommenden Baumwollballen tollen in
einem (auch für alle kleineren Anlagen nötigen) belonderen Ballenlager für
die Verarbeitung bereitgehalten werden, gelangen von hier in das nahe Vor-
bereitungsgebäude —— nach der Schlagmalchine häufig Batteurgebäude benannt;
die hier erzeugten Wattewickel kommen in das Erdgeichoß des Spinnereigebäudes.

Für Anlagen mit über 100000 Spindeln erfolgt zweckmäßig eine weitere
_ Teilung wie in Fig. 397.

Fig. 397.
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GrundriB—Schema der Crefelder Baumwollfpinnerei.

Eifenbaufabriken (Eiienkonfüuktionswerkftätten). Aus gewalztem Form—
eiien beitehende Bauteile, Stützen, Dachbinder, Brückenträger u. a. Bauteile werden

in Werkltätten hergeitellt, die mit allen ihren Nebénräumen und Transportanlagen

als Eifenbaufabriken bezeichnet werden können. Sie verarbeiten Walzeiien in
großen Gewichtsmengen, die z. T. in Normallängen auf Lager gehalten, 2. T. für
den einzelnen Auftrag geiondert und in beltimmten Abmeliungen von den Walz-
werken bezogen werden. Dazu kommen Bleche, Nieten, Schrauben und anderes
Kleineil'enzeug. Hilfsltoffe [ind Kohle für die Kraftgewinnung (falls die Energie
nicht von außen zugeleitet wird) und für Schmiedefeuer (Nietfeuer), Öl u. a.

Die Arbeiten erfolgen auf Grund von Zeichnungen (bzw. von Schablonen),

die in einem Konltruktionsbüro hergeltellt werden und beginnen in den Werk-

itätten mit dem Anzeichnen (das Übertragen der Zeichnung) auf die Bleche und

Walzeiien. Sie beltehen im welentlichen aus dem Ablängen (Abichneiden oder

Abiägen der Stabeil'en, dem Ablehneiden von Blechen mit der Blechichere und

dem Verbinden der Einzelteile durch Warmnietung.

Das große Gewicht der Rohitoffe 1“’) bedingt die Zufuhr mit der Eilenbahn

, (oder auf dem Wallerwege); es iit allo ein Anlchlußgleis nötig, das mit einem

Abzweig zum Eilenlager, mit einem anderen zum Krafthaus führt. Auch die Er-

zeugniiie muilen wenigltens zum Teil auf Eilenbahnfahrzeugen abgeführt werden.

Neben den vorgenannten Hauptarbeiten ilt meiitens auch eine Bearbeitung einiger
  

"') Riehtiger würde es hier Haft Rohl'toife — Halbfabrikate heißen mül'fen, weil die Walzeifen, Bleche, Nieten ufv.

fchon in weitgehendem Maße vorbearbeifete Eifen find.
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Stücke durch Schmieden, anderer durch Fräfen und Hobeln (mechanifche Bearbéitung)
erforderlich; Werkzeuge und Einzelteile der Bearbeitungsmalchinen bedürfen
dauemder Herrichtung und Unterhaltung in einer Werkzeugmacherei.

Fig. 398 zeigt den Grundriß einer mittelgroßen Eilenbaufabrik als eine drei-
fchiffige Halle mit Nebenräumen. Der Arbeitsvorgang vollzieht lich nach dem
Schema der Fig. 399, aus dem der Kreislauf zu erkennen ilt. Die im Eilenlager
gelagerten Eifen werden auf den im Lagerraum oder in dem erlten Felde der
Halle ltehenden Malchinen auf genaue Längen gelchnitten und mittels Kran in
die Halle verfahren. Ein kleinerer Teil läuft zur Bearbeitung zunächft durch die
an das Eiienlager anfchließende Schmiede. In der Halle entlang den Stützen —
und zwar lowohl in der Mittelhalle wie in den Seitenhallen — ftehen Bohrmafchinen
und Lochwerke (auf letzteren werden Niet- und Schraubenlöcher hergeftellt), lowie
Nietmaichinen. Das Kleineifenzeug, insbefondere Nieten, werden in dem als
Magazin bezeichneten Raum gelagert. Dieter Raum ift (ebenlo wie der Kelfel-
und Kohlenraum) von außen durch das Gleis beitrichen und hat eine Laderampe;

Fig. 398.

 

Grundriß«$kizze der Eifenbaufabrik L. Eilers-Hannover-Hmenhaufen.

fein Fußboden liegt deshalb zweckmäßig 1,10In über Schienenoberkante. Die be-
nachbarten Räume, Baufchlofferei und Tilchlerei, dienen vbrwiegend der Werk—
zeugmacherei. In einer Eifenbaufabrik belchränkt lich die Bewegung der Einzelteile,
aus denen das Erzeugnis hergeftellt wird, auf kurze Wege zu einigen wenigen
Bearbeitungsmafchinen, von denen aus fie dann möglichft unter Verwendung des
Laufkranes zu einer Arbeitsfläche des Hauptraumes verbracht werden, auf welcher ‘
der Zufammenbau (zu Stützen, Dachbindem, Brückenträgem ufw.) erfolgt. Oft ilt
die ganze Mittelfläche des Hauptraumes (loweit fie nicht von den Bearbeitungs-
mafchinen beletzt ift) mit mehreren in der Zuiammenbauarbeit befindlichen Er-
zeugnilien beanlprucht. Die Bearbeitungsmaichinen werden deshalb auf die ganze
Länge des Raumes verteilt.

An die Haupthalle fchließt [ich (in Fig. 398 links)’ ein Beizraum an, in dem
kleinere fertige oder. halbiertige Eilenkonftruktionen (durch “Behandlung mit ver- .
dünnter Säure, Kalkmilch und Warmwaifer) gereinigt werden, um fodann einen
gegen Roft fchützenden Anftrich zu erhalten. Zum gleichen Zweck werden andere
mit einer Kratzbürfte bearbeitet. Die fertigen Erzeugnilfe werden auf einen Eifen-
bahnwagen verladen, um unmittelbar zum Verland zu kommen, oder fie werden
vorübergehend (um in der Werkftätte für andere Arbeiten Platz zu machen) auf
dem Eilenlagerplatz gelagert. Die beladenen Wagen können auf Abftellgleifen
(Fig. 398 rechts oben) zufammengeftellt werden.
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Gußwerke (Eiien- und Stahlgußfabriken). Die Eiiengießerei ift bereits oben
(5. Kapitel a) behandelt; [ie ift dort als Einzelwerkltätte betrachtet, die einen Teil
eines größeren Unternehmens bildet. Die Herltellung von Eilenguß kann auch
Gegenftand eines befonderen Unternehmens fein, das fich auf das Gießen (Vor-
und Nacharbeiten) belchränkt und die Weiterbearbeitung der Gußftucke und Guß—
waren anderen Unternehmungen überläßt —- Kundenguß. Die Arbeitsvorgänge
find dabei im wefentlichen diefelben, die bereits oben dargeftellt find. Die Be-
fprechung einer größeren Gießerei kann fich daher auf das einer in Fig. 400—402
wiedergegebene Beiipiel belchränken. Dieies Fabrikuntemehmen ift aus dem
Bedürfnis nach Iauberem Eifenguß für die in Berlin und Umgebung vorhandenen
zahlreichen Mafchinen- und Apparatebauanftalten entltanden. Das lehr tiefe Grund-
ltück ift einerfeits von einer ftädtifchen Straße und andererleits von einem Schienen-
wege begrenzt, von welch letzterem ein Anlchlußgleis auf das Grundftück führt.
Die Lage diefes Anfchlußgleifes war für die Stellung des Hauptgebäudes ent—
fcheidend. Die Raumanordnung erfolgte fo, daß die Rohftoffe (Roheilen, Keks
und Formfand) über das erwähnte Anfchlußgleis (mit Waggonwage und hier un-
vermeidlicher Drehlcheibe) auf kürzeitem Wege zu ihren Lageritellen gebracht

Fig. 399 (zu Fig. 398).

rr * ' 1 ' «\
= / —\ “_

\q —— --
‘ L+_U 1__

Schema für den Arbeitsverlauf.

 

 

 
  

werden können und die Verarbeitung [ich von hier aus in ununterbrochenem
Gleichltrom in der Richtung'auf die öffentliche Straße vollzieht, über welche die
Fabrikate durch Fahrwerke abgefahren werden. Die Stellung der übrigen Gebäude
und deren Zweckbel'timmung ift aus Fig. 400 kenntlich.

Maichinenfabriken. Die Arbeitsvorgänge in einer Malchinenfabrik find:
1) Aui[tellen und Bearbeiten der Entwürfe für die herzuftellenden Gegenltände
(Malchinen, Apparate u.- a.) in den Räumen der Verwaltung (Verwaltungsgebäude),
2) Herltellen von Modellen (und Schablonen) in der Modelltifchlerei, 3) Herftellen
von Schmiedeitücken in der Schmiede (Hammerlchmiede, Gefenkichmiede, Keffel-
fchmiede, Blechbearbeitungswerkltätte) bzw. von Gußitücken in der Gießerei
(Eifengießerei, Gelbgießerei), 4) Bearbeiten der Schmiede- und der Gußltücke
(durch Fräfen, Drehen, Bohren, Schleifen ulw.) in der mechaniichen Werkltätte;
oft ilt auch die gelonderte Bearbeitung von anderen Rohl'toffen z. B. Holz in der
Tilchlerei erforderlich, 5) Zulammenbau der Einzelitücke in der Montagewerkltätte
(die häufig mit der mechanifchen Werkltätte vereinigt wird); nach anichließenden
Arbeiten, wie Prüfen (Prüfftand), Anftreichen u. a. wird das Fertigfabrikat vollendet
und (nach vorheriger Verpackung) zum Verfand gebracht oder (leltener) vorüber-
gehend 'eingelagert. Gleichzeitig mit diefen Arbeiten, aber im einzelnen unab-
hängig von einander, werden Rohftoffe und Hilfsftoffe eingebracht und mit Wärme-
kraftmafchinen (feltener mit Wafferlaaftmafchinen) Betriebskraft erzeugt.

Eine fehr überfichtliche Anordnung gibt Fig. 403. Es ilt eine Anlage, in der
zünächft Stahl (in Siemens-Martin-Ofen) erzeugt wird. Der Erzeugung des für
den Betrieb der Öfen erforderlichen Cafes dienen Generatoren. Der Stahl wird
vorwiegend. zur Herftellung von Stahlformguß (in der Gießerei) verwendet und
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Grundriß der Eifengießerei der Hartung—AC.-Berlin-Lichtenberg150).
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die Gußitücke iodann in der benachbarten mechaniichen Werkltätte weiter be-
arbeitet. Es iind zwei Anfuhrgleile vorhanden. Auf dem einen werden Ofen-

und Gießereirohftotfe zugebracht, auf dem
zweiten Kohlen; auf dem dritten werden die
Erzeugnilie abgefahren.

Ein Beifpiel einer größeren Anlage geben
die Fig. 404—406; in dieler Maichinenfabrik
werden große Wärmekrait-, Hütten— und Berg-
werksmalchinen hergeitellt. Das rechteckige
Grundltück von rund 62000M Größe liegt mit

Lage im Stadtplan 149). ' einer kürzeren Seite an einer Öffentlichen Straße;

Fig. 401 (zu Fig. 400).

 

Fig. 402 (zu Fig. 400).

 

 

Anficht des Hauptgebäudes 150).
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Gußl'tahlwerk Krieger- Düfieldorf.

auf der gegenüberliegenden Seite iit ein Anichlußgleis rechtwinklig zur Grund-
ltückshauptachfe eingeführt.

Die beiden Hauptgebäude, Gießerei und mechanilche Werkltätte (letztere
zugleich Werkltätte für den Zufammenbau), [ind parallel der Hauptachie des

"“) Aus: Werkl'tattstechnik. 1912. S. 350. — ““) Axis: Werkl'tattsteclmlk. 1912. S‚ 351. '

Handbuch der Architektur. W. 2, 5. 15
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Grundltückes lo geltellt, daß lie von dem Anlchlußgleis über je eine Drehlcheibe
erreichbar find und dabei erweiterungsfähig bleiben. Auf den Zwilchenflächen
fteht eine mit einem Lagerraum zulammengebaute Holzbearbeitungswerkltätte, das

Fig. 404.
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Mal'chinenfabrik L. Saft & Co.—Düffeldorf—Reisholz. Lageplan.

Fig. 405 (zu Fig. 404).

 

 

Schaubild.

Dampfkrafthaus, lowie die Schmiede. Vor dem Kopf der Hauptgebäude haben das
Verwaltungsgebäude und ein Meilterwohnhaus Platz gefunden —- beide von der
Straße aus zunächlt erreichbar —- lowie ein Modellagerhaus (letzteres nahe der

, Gießerei). Eine Werkltätte für Blechbearbeit'ung ilt der ltörenden Geräulche wegen
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in den Hintergrund gerückt Die bebauten Flächen betragen insgelamt 11000“.
Ein Teil der an der Straße liegenden (wertvolleren) Grundltücksflächen wurde

ausgefondert, um fie anderweitig ver-
werten zu können. Der Arbeitsverlauf

> ilt in Fig. 406 angedeutet. _
Ein zweites Beiipiel ilt die Schnell—

prellenfabrik (Rotationsdruckmalchinen)
von König & Bauer—Niederzell am
Main 151). Das Fabrikgrundltück ‚liegt
zwilchen der Staatsbahn Alchaffenburg—
Würzburg und dem rechten Ufer des
Main. Die Rohftoffe kommen über das
auf der öitlichen Langleite eingeführte
Anfchlußgleis, das in zwei Abltellgläien
endigt; auch den Main als Wallerltraße
toll Zubringer [ein oder werden. Die
ankommenden Wagen können unmittel-
bar an die Gießerei “zur Entladung der
Gießereirohltoffe bezw. an das Krafthaus
(Kohlen) und an das Stahl- und Eilen—
lager der Schmiede oder über eine

. Drehlcheibe zu, den Holzbearbeitungs-

Arbeitsverlauf_ « ‘ werkftätten (Holzlager) gebracht werden.
' ‘ > Die letzteren [ind hier beionders um—

fangreich, weil Holz nicht nur für Gießereimodelle, -londem auch für Malchinen-
teile verarbeitet wird.

Fig. 406 (zu Fig. 404);

 

 
  
 

 

Fig. 407.
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Schnellprellenfabrik König & Bauer-Niederzell bei Würzburg. Lageplan.

Der Arbeitsweg ilt in [einen Hauptlinien in Fig. 408 dargeltellt. Die Gebäude
[ind lo angeordnet, daß ein Teil derielben (Schmiede, Modellager, Schreinerei mit

“') Die Fabrik wurde 1818 gegründet und zuerft in dem durch Sikularifation verfügbar gewordenen Prämonl'tra—

tenlerklofler Oberzell bei Würzburg eingerichtet. Der in Fig. 407 und 408 dargeltellte Neubau in 1898 errichtet worden.

15*
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Sägewerk) lüdlich einer Mittelltraße, ein anderer Teil, das Verwaltungsgebäude,
die große mechanilche Werkltätte (zugleich für den Zulammenbau beltimmt) und
die Gießerei nördlich dieler Straße lteht. Die erlteren haben Erweiterungsgelände
nach rechts, die anderen“ nach links. Der Haupteingang liegt auf der weltlichen
Langleite des Grundltückes‚ dicht daneben ein Pförtnerhaus; zunächlt erreichbar
von hier ilt das Verwaltungsgebäude.

Fig. 408 (zu Fig. 407).

 
 

 

 

 

Arbeitsvexlauf. ' “‘ .

Das Grundltück hat eine Größe von 80000“; davon iind 20000!“ bebaut;
von der bebauten Fläche entfallen auf die mechanilche Werkltätte 13000 “,
auf die Gießerei 2400“. Die Werkltätten iind vergrößert worden; vergl. Ztlchr.
(1 V. Dtlch. Ing. 1913. S. 549 ‘

Auch bei dem dritten Beilpiel, Fig. 409, der Hebezeug— und Werkzeug-
malchineniabrik de Fries & Cie. -Dülieldori- Heerdt, find die zwei Hauptgebäude,
Gießerei und Montagewerkltätte, einerfeits einer Hauptachle (Mittelllraße) geltellt;

Fig. 409.

     
 
 

 

 
Malchinenfabrik de Fries & Co. A.—G. in Düll'eldorf-Heerdt.

lie haben beide große Erweiterungsflächen. Andererleits itehen die kleineren
Werkltätten, Tilchlerei und Modelllchmiede‚ eine Werkltätte für”Hebezeugbau und
das Kräfthaus. Der größere Teil der,.Rohltoife, Kohlen und Gießereiroheifen, kommt
über das Anlchlußgleis ohne Verwendung einer Drehlcheibe unmittelbar an die Ver-
brauchsltelle (Krafthaus und Gießerei); vergl. Ztlchr. d. V. Dtlch. Ing. 1902. 5.736.

Ähnlich den zwei letzten Beilpielen ilt auch die Gebäudeltellung in Fig. 347
des vorigen Kapitels (Mittelltraße); das hier gewählte Zulammenrücken der beiden
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Hauptgebäude ilt jedoch nicht empfehlenswert; der Torverlchluß zwilchen dem
Gießereiraum und der mechanilchen Werkltätte ilt lchwer zu betätigen und [ein

Fig. 410.

 

Werkzeugmalchinen- und Werkzeugfabrik Ludw. Loewe & Co. A.-G.-Berlin-Moabit‚ Huttenltraße.

Fig. 411 (zu Fig. 410).

 

 
Einblick zwilchen Lagergebäude (links) und Werkzeugbau (rechts).

Öffnen ilt immer mit einer Schädigung der letzteren durch die aus erlterer ein—
dringende Staubluft verbunden.
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Eine Anlage auf großltädtifchem Boden, deren Einzelgebäude zum Teil Ge—
Ichoßbauten iind, geben die Fig. 410 und 411. Das Grundltück ilt nach Nordolt
hin an die Gleile der Reichsbahn (Nordring) angelchlollen. Die Gebäude find
lo verteilt, daß die mit größtem Rohltoffbedarf (die Gießerei, das Krafthaus, die
Schmiede) nächlt dem Anlchluß ltehen. Die hohen Grundftückspreile zwangen
zu engem Zulammenrücken der Gebäude, die Gleisführung machte deshalb auch
mehrere Drehlcheiben nötig. Untereinander find alle Werkltätten durch Schmal-
lpurgleis (und Lattenaufzüge) verbunden, an einigen Stellen auch durch Übergänge
in Obergelchoßhöhe. * .

Ebenfalls auf großltädtilchem‚ßoden und mit noch ltärkerer Zulammen-
drängung find die Werkltätten der Voigt & Haeyffner A.—G. im Hafengelände zu
Frankfurt a. M. erbaut, Fig. 412—414. Die Gelelllchaft betreibt den Bau von

Fig. 412.
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Werkftätten der A.-G. Voigt & Haffner-Frankfurt a. M. Lageplan 152).
Arch.: Reg.-Bauml'tr. ]. Lehr-Berlin.

’

Schaltapparaten. Fiir den Bauplan beltimmend war, daß fait das ganze Raum—
bedürfnis der zahlreichen Einzelwerkltätten in Gelchoßräumen befriedigt Werden
konnte. In dem Bauteil IV, Fig. 413, find die gelamten Werkltätten und Lager
für den Kleinapparatebau, in Bauteil V die für den Großapparatebau und in Bau-
teil VI (Halle) der Schalttafelbau aufgenommen. ' Die genannten, Fabrikations-
abteilungen beltehen lelbltändig nebeneinander. In den Bauteilen II und III liegen
die Expedition, die Werkzeugmacherei, die Modelltilchlerei, die Lehrlingswerkltätte,
Lager und andere Räume, deren Arbeiten den drei Abteilungen in gleicher Weile
dienen. Der Bauteil 1 enthält die Verwaltungsräume. Mit dielem Syltem ilt die
Trennung der von einander unabhängigen Abteilungen und deren Verbindung mit
den Gemeinlchaftsräumen in gleich guter Weile durchgeführt.

Die Zubringung der Rohltoffe erfolgt zum Teil über die vor der Südleite
des Grundltückes, Fig. 413, gelegene ltädtilche lnduftrie- und Hafenbahn, zum
Teil auf Fuhrwerken (ein Güterbahnhof liegt in der Nähe). Kohlen werden von
einem Ladegleis unmittelbar in den auf die lüdliche Grundftücksgrenze geftellten

‘”) Aus: Werkl'tattstechuilr. 1915. S. 125.



Fig. 413 (zu Fig. 412).
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Grundriß des Erdgefchoffes 158). ‘

'") Aus: Werkl'tattstechnik. 1915. S. 125.
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Kohlenbehälter übernommen; Bleche, Stabeilen u. a. werden über ein kurzes An-
lchlußgleis (mit Drehlcheibe) zu der an der lüdweltlichen Grundltücksecke er-
richteten Lagerhalle gebracht. Die mit Fuhrwerken (über Höfe und durch Tor-
fahrten) eingehenden Rohltoffe werden in möglichlter Nähe der Verbrauchsltelle
angeliefert Für bequeme Einbringung [ind Laderampen, Rutfchen, Schurren und *
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mehrere Aufzüge angeordnet. Für den 'Verland der Erzeugnille ift das Anlchluß-
gleis auf kurze Strecke in die Halle für Schalterbau eingeführt; von einem dort
eingebauten Packraum kann die Verladung mit Hilfe des Hallenlaufkranes erfolgen.
Auch mit Fuhrwerken erfolgt der Verland; die an den Prüfrau_m anltoßende Ex-
pedition hat zu dielem Zwecke eine Laderampe erhalten. Die Gelchoßbauten
haben nur eine Tiefe von 13m (von Außenkante zu Außenkante); die Pfeilerachfen—
entfernung beträgt in allen Bauteilen 4,80 m. Vergl. Werkltattstechnik. 1915. S. 125.
 

1“) Aus: Werkl'tattstechnik. 1915. S. 125.

 


