SVERIGES ENSKILDA JARNVAGARS INGENJORSFORBUND
Meddelande n:o 253. 1955. :

for tillverkning av Dicsclloko-
motv, Elektriska lokomativ, Mo-
torvagnar, Rilsbussar, Tunncl-
vagnar, Spirvagnar, Personvag-

nar, Godsvagnar av alla slag,
Tankvagnar, Omnibussar och
Specialkarosserict

[ .
53 sittplatser - 40 stéplatser

Dieselmotor: B-cyl. Scania-Vahis




Vike, tom: 20 ton

Max. axeleryck: 7 ton
Hjuldiameter: 670 mm
Max. hastighet: 110 km/tim
Antal siceplatser: 55

Antal stéplatser; 45

SNABBA ELRALSBUSSAR
nu 1 drift

De forsta eldrivna rdlsbussarna levererades nyligen fran
Aktiebolaget Svenska Jdrnvdgsverkstdderna till Statens
jarnvdgar. Bland de mera anmdrkningsvirda dragen hos
de nya bussarna kan ndmnas deras snabba acceleration:
pd ca 90 sek nar de en hastighet av 90 km/tim. Vad f6rst-
klassiga lager betyder for denna prestation behdver knap-
past framhallas, och att man valde &iSF -lager drinte

att forvana sig over.




L M ERICSSONS SIGNALAKTIEBOLAG

har 40 &rs erfarenhet ay fillverkning och installation av jérnvégssignalutrustningar, bedriver ett
intensivt utvecklingsarbete pé alla omréden, som bersr signalsékerhetstekniken, har tillgéng
till ett varldsomspdnnande foretags alla resurser.

Mandverbord for ran-
gerbangdrd.

Sparplan och mandverapparat
for figrrstyrning. W

L

Reldutrusining for manuellt linjeblock.
levererad till Norges Statsbaner.

Relderna &r i detta fall tillverkade
av Dansk Signalindustri A/S.

Manéverapparat for relastall-
verk, levererad till Finsko>
Statsbanorna.

M ‘
Ormbergsvagen 5 Stockholm SV
Gréndal Tel. 1901 20



ontraktionshrytare
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for

inomhusmontering

Markbrytformaga:

100 MVA vid 3 kV
200 MVA vid 6 kV
250 MVA vid 10 kV
400 MVA vid 20 kV

- Markstrom: 600 A

HKBB 10/600 med
isolerskarmar mel-

lan polerna.

Hojd brytformaga. Genom en omkonstruktion av slickningskammaren och
stromoverforingsanordningen, som dock icke beror de yttrer dimensionerna,
har brytformagan pa var vilkdinda kontraktionsbrytare HKBB dkats vé-
sentligt.

Liten oljemingd. Den nya slackningskammaren dr sjalvverkande liksom den
tidigare. Oljan medverkar vid slackningen av ljusbagen och tjanstgor i ov-
rigt som isolering mellan kontakterna n#r brytaren star Gppen. Den erfor-
derliga oljemingden &dr endast ca 2,5 1 per pol.

Flera manovreringssatt. Av manoverdon finns flera olika typer att vélja pa
— direkt handtillslagningsdon, hand-fjadermanoverdon, motor-fjaderma-
noverdon och trydiluftsmantverdon — vart och ett med sitt anvéndnings-
omrade.

Kort leveranstid. Genem en omfattande forradsforing av de ingaende de-
taljerna kan vi erbjuda kort leveranstid.

Laga priser. Vi star garna till fjanst med ndrmare upplysningar om priser
och tekniska data 1 ovrigt. ’

ASEA S




Trotsa tidens tand!

Utom var vdlkédnda

KREOSOTIMPREGNERING

av sliprar och ledningsstolpar

kan vi numera erbjuda Er en nyhet fér Sverige:

Impregnering med Swedcelcure

Virke, impregnerat med Swedcelcure, dr

giftfritt
luktfritt
smetfritt

latt att mala

Detta virke @r dérfér synnerligen lampligt till hus-

byggnader,. plattformar, sittbénkar, paneler m. m.
Begécir upplysningar och offerter!
Svenska Trdimpregnerings A.B.
LUDVIKA

Tel. 13620 (Véxel)
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ASSA, Nybrogatan 7!, STOCKHOLM. Tel. 6179 56, 6179 57
SPARVAXLAR — SIGNALMATERIAL
TRYCKSMORJNINGSAPPARATER
BROMSSKOR — PLATBYGGNADER

M. TACKLINDS EFTR.

ENSAMFORSALJARE
FOR
HENSCHEL & SOHN
G. m. b. H. Kassel

Diesellokomotiv

Dieselhydrauliska
lokomotiv

Anglokomotiv
Snoplogar for jarnviagen
Nybrogatan 7.

STOCKHOLM
Tel. 617956, 617957




SVERIGES ENSKILDA JARNVAGARS INGENJORSFORBUND
Meddelande N:o 253. 1955,

Protokoll vid Sveriges Enskilda Jirnvigars
Ingenjorsforbunds ordinarie drsmote i Arvika,
Solje, Karlstad och Grums den 9 och 10 sep-
tember 1955.

Fredagen den 9 september 1955,

Samling skedde vid Arvika jirnvigsstation, dir ungefir 60 stycken
av Ingenjorsforbundets medlemmar hade méte upp. Distriktschefen Per
Swartling, Goteborg, hilsade dir de nirvarande vilkomna till Arvika
och dll de trakter som tillhéra Il:a Distrikeets av Statens Jirnvigar
intressesfar, samt uttalade forhoppningen om att sirskilt besoken vid
Arvika och Gilserud skulle giva medlemmarna av Forbundet en upp-
fattning om fordelarna av fjarrstyrda signal- och vixelanordningar.

Efter distriktschefen Swartling limnade dveringenjéren & Kungl.
Jarnvigsstyrelsens elekerotekniska byrdi Ake Karsberg en kort redogo-
relse for anordningarna for skotseln av den fjirrstyrda skiljevixeln
mellan Statens Jirnvigars linjer Laxd—Charlottenberg och Arvika—
Mellerud vid Gilserud, vilken redogorelse direfter kompletterades med
demonstrationer av anliggningarna 4 Arvika station och 4 platsen for
skiljevixeln vid Gilserud. Bilaga 1.

Efter de korta besoken vid Arvika jirnvigsstation och Gilseruds
trafikplats pa linjen skedde avfird till Jossefors Bruk, beliget vid Josse-
ilvens utlopp i Glafsfjorden och sedan ungefir 40 ir tillbaka tillhorige
Billeruds Aktiebolag. Dir métte chefen for Billeruds Aktiebolag, dispo-
nenten Yngve Simonsson, som hilsade Ingenjorsforbundets medlemmar
vilkomna till Virmland och Billeruds Aktiebolag, samt limnade en
kortfattad redogorelse for Jossefors Bruk, dess tillkomst och utveckling
under dren fram till dess dvertagande av Billerudsbolaget.

Ingenjoren vid bruket S. Fryklund limnade direfter en detaljerad
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beskrivning av Jossefors Bruk, dess tillkomst i gamla tider, dess utveck-
ling och verksamhet under den tid det dgdes s& att siga privat, dess
overging i Billeruds Aktiebolags ago samt nuvarande drift, tillverkning
och omfattning, dvensom kapaciteten. Bilaga 2.

Hirefter uppdelades de ndrvarande i grupper, vilka under ledning
av ingenjorer och tjinstemin vid Bruket besdgo Brukets olika anligg-
ningar och tillverkningar.

Sedan bestket vid Bruket avslutats skedde samling vid det av Bille-
rud dgda herrgardspensionatet pd platsen, dit Ingenjorsforbundets med-
lemmar inviterats till lunch. Herrgdrdspensionatet, vilket iar uppfére
alldeles vid innersta viken av den s. k. "Kyrkviken” vid Arvika, erbjuder
frin stora salongen i bottenvaningen och terrassen dirutanfor en str-
lande utsikt 6ver Kyrkviken, Algafjirden och Glafsfjorden. Pensionatet
nyttjas numera endast som utflykts- och semesterort for Bolagets gister
och tjinstemin.

Efter intagen lunch framférde trafikchefen Granfelde Ingenjors-
ferbundets tack till disponent Simonsson f6r méltiden, varefter uppbrott
skedde for fird till Solje. Under firden dit passerades flera bemirkta
platser, sdsom Algd med sin lilla men vackra kyrka, Glava med sina
numera nedlagda industrier glasbruket och skifferverket same Hill-
ringsberg — ett av de minga av Billerud inkdpta men nedlagda bruken
i Virmland.

Vid ankomsten till Sélje mottogs Férbundsmedlemmarna av den
pd platsen bosatte revirforvaltaren i Bolaget R. Nyborg, och samling
skedde pé den till hembygdsgird om- och tillbyggda gamla herrgirds-
byggnaden. Man tog plats i biograflokalen & 6vre botten, dir Ingen-
jorsforbundets ordférande trafikchefen Lars Granfelde hilsade For-
bundsmedlemmarna vilkomna till irets ordinarie irsmote, samt fram-
forde till Forbundets Hedersledamot och Dagens Vird, disponenten
Yngve Simonsson, Ingenjérsforbundets stora och varma tack for hans
vanlighet att ldta Forbundet f3 forligga sitt 4rsméte till Billeruds do-
miéner och dir bese en del av dess industrier och anliggningar, samt
for den gastfrihet frin Billeruds Aktiebolags sida som kommit de nir-
varande medlemmarna till del.

Sjalva arsmotet borjade pd sedvanlige sitc med val av ordférande
vid dagens mote, vartill enligt



§1

enhilligt utsdgs styrelseordféranden, trafikchefen Lars Granfeldt.

§ 2.

Att jimte ordforanden justera protokollet frin dagens arsmote
utsdgos herrar Gosta Knall och Carl Wihlstedt.

§ 3.

Foredrogs och lades med godkinnande tili handlingarna Styrelsens
for Ingenjdrsforbundet berittelse om verksamheten och forvalmingen
under ir 1954.

§ 4.

Ordféranden foredrog ur Styrelses berittelse uppgifter om att un-
der verksamhetsiret 1954 f. trafikchefen vid Uddevalla—Lelingens
jairnvig O. M. Friberg, f. 6veringenjoren vid Trafikforvaleningens GDG
maskinavdelning H. B. Larsen, f. maskiningenjoren vid Trafikforvalt-
ningen GDG 8. 1. Westergren samt f. baningenjoren vid Stockholm—
Roslagens jirnvigar Hj. Ekholm avlidit.

Ordféranden erinrade med ndgra ord om de bortgingnas girning
inom Ingenjorsférbundet, samt sgnade dem en tacksamhetens tanke.

Ordféranden lyste s frid éver de bortgdngnas minne, varjimte de
ignades en tyst minut.

§5.

Foredrogs och lades med godkinnande till handlingarna Styrelsens
for Ingenjorsforbundets Stipendiefond berittelse till rsmétet 6ver verk-
samheten och férvaltningen under ir 1954.

§ 6.

Foredrogs revisorernas berittelse Gver verkstilld granskning av
Ingenjorsforbundets verksamhet och forvaltning under &r 1954, vilken
granskning icke givit anledning till nigon erinran frin revisorernas sida.

Berittelsen godkindes och lades till handlingarna.

I enlighet med revisorernas hemstillan beviljade drsmotet Styrel-
sen och dess kassaforvaltare ansvarsfrihet f6r 1954 &rs verksamhet och
forvaltning.



§ 7.

Foredrogs revisorernas berittelse over verkstilld granskning av
Stipendiefondens rikenskaper och férvaltning under &r 1954, vilken
granskning icke givit anledning till nigon erinran frin revisorernas sida.

Berittelsen godkindes och lades till handlingarna.

I enlighet med revisorernas hemstillan beviljade rsmotet Styrel-
sen och dess kassaforvaltare ansvarsfrihet for -1954 &rs forvaltning
och rikenskaper inom Stipendiefonden.

§ 8.

P4 av Styrelsen framstillt forslag beslutade drsmotet att antalet
ordinarie ledaméter i Ingenjorsforbundets Styrelse dven under det kom-
mande verksamhetsiret skulle vara sex (6).

§9.

P4 av Styrelsen framlagt forslag beslutade drsmotet ate till leda-
mdter i Ingenjorsforbundet invilja
till aktiva ledamoter:
trafikchefen vid Dala—Ockelbo—Norrsundets jirnvig Sten Unné,
ban- och maskiningenjoren vid Stockholm—Nynis jirnvig Ebbe
Svensson,
ingenjoren vid Stockholm—Roslagens jirnvigars banavdelning
Ake Olvall;
till korresponderande ledamdoeer:
ingenjbren vid Allminna Svenska Elektriska Aktiebolagets ban-
tekniska jirnvigsavdelning Emil Eriksson,
f. byradirektoren vid Kungl. Jirnvigsstyrelsens elekeriska byra,
civilingenjoren Ture Hird.

§ 10.

Valdes av drsmdotet

till ordinarie ledaméter i Ingenjorsforbundets Styrelse for verk-
samhetsiret 1955—1956 herrar Y. Blomstrand, L. Granfelds,
A. Karlstrom, C. A. Landin, G. Nystrom och A. Rydbergh,
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till suppleanter i Styrelsen for samma tid herrar K. Kirnekull
och S. Lagergren,

till revisorer for granskning av Ingenjorsforbundets rikenskaper
och forvaltning under ar 1955 herrar S. Kullenberg och
S. Nortorp,

till revisorssuppleant for samma tid — efter herr N. B. Larsson,
som ej langre var valbar — herr A. Andersson.

§ 11

Meddelade ordforanden att SStipendiefondens Styrelse vid sitt se-
naste sammantriide beslutat bifalla inkomna anstkningar om erhallande
av stipendier, samt dirfér tilldelat ingenjoren vid Trafikaktiebolagets
Gringesberg—Oxelosund jirnvigars maskinaavdelning Jarl Hoglund
— 1.000:— kronor — for studier av tillverkning och underhdll av
godsvagnar; maskiningenjoren vid Nora—Bergslags jirnvigar Yngve
Blomstrand — 500:— kronor — for studier av diesel-elektriska loko-
motivs konstruktion och egenskaper.

§12.

Styrelsen hade vid sitt sammantride foregiende dag beslutat att
friga arsmotet om detta onskade ett extra mote viren 1956, forlage
till Stockholm, under framhéllande av att liknande extra moten till
och med ar 1951 pliget avhallas.

Arsméter forklarade sig dock icke Onska néigot extra mote under
ar 1956.

§ 13.

En del medlemmar hemstillde till Styrelsen att pd nagot sitt lita
medlemmarna fi se — och eventuellt genom kopiering erhilla — de
fotografier som finnas samlade i ett antal album, vilka liksom andra
vardefulla minnen forvaras hos sekreteraren.

Styrelsen lovade att taga denna friga under omprovning, samt vid
ett kommande mote dterkomma till frigan.

§ 14.

Ordet limnades direfeer till disponent Y. Simonsson, som i ett



6

intressant foredrag redogjorde for Billeruds Aktiebolags tillkomst, ut-
veckling och nuvarande omfattning.

Disponent Simonsson limnade en klargorande exposé over huru
Bolaget frin en ringa bbrjan — Bolaget stiftades &r 1883, och hade
da ej nagra skogstillgdngar — undan for undan vuxit uc till den stora
omfattning som det nu har, samt huru den siste chefen fore disponenten
Simonsson, disponent Chr. Storjohann, genom forvirv av andra foretag,
genom rationalisering, koncentrering och dirmed forbunden avveckling
eller nedliggande av forvirvade mindre, oekonomiska anliggningar,
kommit fram till den stora koncern foretaget nu utgdr, samt huruledes
disponenten Storjohann — som utfort detta storddd — med fulle fog
kunde benimnas grundaren av Billeruds Akriebolag sisom storforetag.

Bilaga 3.

Efter foredraget visades en vacker och intressant film av Billeruds
Aktiebolags anliggningar, dess drift och ledning m. m.

Slutligen frambar ordféranden Ingenjorsforbundets tack for det
intressanta foredraget och den vackra filmfSrevisningen.

§ 15.

Hirefter talade overingenjoren vid T. G. O. J. Ake Karlstrom om
"Planering av CTC vid Trafikforvaltningens Gringesberg—Oxel6sund
jarnvigar”. v

Overingenjor Karlstrém genomgick forst de arbeten och anligg-
ningar som blivit eller skulle bliva erforderliga vid genomférandet av
CTC-driften, och betonade att de befintliga mekaniska vixel- och signa
sikerhetsanldggningarna utefter hela banan Oxelosund—Ludvika jimte
grenlinjer pd grund av ilder och forslitning behovde helt ombyggas
eller utbytas under de nirmaste aren, varfor tidpunkten for inférande
av CTC, det vill siga en centraliserad tdgklarering, nu var den limpliga.

Som en f5ljd ddrav komme den for banan gillande sikerhetsord-
ningen att ersittas av en ny sidan, uppstilld helt annorlunda dn den
nuvarande. Bilaga 4.

Efter foredraget framférde ordféranden Ingenjorsforbundets rack
for foredraget, vilket visade en ny gren av rationaliseringsarbetet vid
jirnvigarna.



§ 16.

Som overingenjor Karlstroms nista meddelande om "Ny tippvagn
for massgods” pa grund av den lingt framskridna tiden ej kunde med-
hinnas uppskots denna programpunke till ndsta drsméte.

§ 17.

Med ovanstdende forklarades sjilva drsmotet avslutat, och ord-
foranden framforde ett tack till de medlemmar som stite for anord-
ningarna vid moret, varefter detta upplostes.

Direfter foretogs bussresa mot Karlstad. Vid Virmlands—Nysiter
gjordes ett kortare uppehall for beseende av den stora landsvigsknuten
dirstades med sin busstation for dit inldpande busslinjer, ivensom den
gamla marknadsplatsen med @nnu kvarstiende marknadsbodar.

Vid den gamla bruksbyn Borgvik — vid Borgviksilvens utlopp i
Borgvikssjon (en djup vik av Vinern) — gjordes en rundfird kring
samhiillet och beskddades den édlderdomliga herrgdrdsbyggnaden med
sin klocka ovanfor ingéngen; hir hade méinga kinda slikter inom den
varmlindska jirnhandteringen langt tillbaka pd 1600-talet bott. Bille-
ruds Aktiebolag, som sedan &r 1920 dger det gamla bruket, har hit
forlage en del av ledningen for sin skogsdrift.

Firden fortsattes sedan forbi Grums kyrka, vidare forbi det nya,
i utveckling varande samhillet Valberg, som vuxit upp som f5ljd av
de nirbeligna nya cellull- och konstsilkefabrikerna vid Alvenis (vilka
skulle besokas pafoljande dag), man firdades forbi Karlbergs gamla
herrgird med det gamla magasinet frin Karl XII:s tid, Varpnis med
Virmlands Lins Landstings lantbruksskola och lantmannaskola, genom
det stora skogspartiet Sormon samt fram till Karlstads stad.

KIl. 18.30 skedde samling pa Stadshotellet i Karlstad, dit Billeruds
Akticbolag inviterat Ingenjorsforbundets medlemmar till middag.

Under middagen hilsade disponent Simonsson Férbundets med-
lemmar vilkomna, och uttalade glidjen Gver att han — sisom gammal
jarnvigsman och ledamot i Ingenjorsforbundet ivensom dess ordforan-
de i tolv 4r — fart nojet atr se Forbundets medlemmar samlade om-
kring sig, samt uttalad= forhoppning om att motet med dess diri in-
ghende besok vid Billeruds anliggningar skulle bliva givande och hos
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deltagarna kvarlimna ej blott angenima minnen utan ock nigon kun-
skap om modern industridrift i stor skala.

Disponent Simonsson kiserade senare om en del hindelser och
detaljer, ofta av glad och skimtsam art, vilket till fullo &dagalade att
han var road av att hava de gamla kamraterna frin jarnvigstiden och
Forbundet omkring sig.

Ingenjorsférbundets styrelseordforande framférde vid méltidens
slut Forbundets stora tack till Billeruds Aktiebolag och dess disponent
Yngve Simonsson for all vinlighet och vilvilja som visats same for
beredvilligheten att taga emot métet och ordna med bestk, dvensom
for all vilfignad som i s& riklig omfatening bjudits.

Ordféranden slutade med att uttrycka den forhoppningen att Bille-
ruds Aktiebolag métte ostore f& gi framdt och utvecklas lika glinsande
som hittills, till fromma for svensk industri och svensk foretagsamhet.

Lirdagen den 10 september 1955.

Efter bussfird frin Karlstad kl. 9.00, samma vig som under gir-
dagen men nu i motsatt riktning, anlinde man via Valberg till Alvenis-
fabrikerna, dir chefen for Svenska Rayon Aktiebolaget, direkttr O. Jo-
hansson, tillsammans med sina ingenjorer och tjinstemén, tog emot.

Direktor Johansson hilsade Ingenjorsforbundets medlemmar vil-
komna till Alvenis och limnade en kortfattad redogbrelse for anligg-
ningarnas tillkomst under mitten av 1940-talet; de voro frdn borjan
avsedda att endast omfatta tillverkning av cellull, men under ir 1949
tillbyggdes och utvidgades de dill att dven omfatta tillverkning av
konstsilkemassa.

De nirvarande delades i grupper som fingo se och taga del av de
procedurer som trifibrerna méste genomgd for att bliva dugliga till
for vivning anvindbar trdd. Man fiste sig sdrskile vid trdddragningen
av viskosmassan genom s. k. “dyser”, ett litet munstycke pd ungefir
20 m/m diameter med inda till 720 st. fina hil, fiberhil.

Fabrikerna dro placerade vid stranden av Vinern, dir god tillging
pa vatten finnes, med kajer vid sjon och dit ett jirnvigsspar framdragits
samtidigt med fabrikernas uppforande. Bilaga 5.

Landsvigsbussarna bestegos dnyo och firden fortsatte séderur ge-



9

nom Grums koping, varvid firden gick till det nirbeligna Gruvons
Bruk och Ségverk, tillhorigt Billeruds Aktiebolag. Dir hilsade plats-
chefen, overingenjor Erik Dahlén Ingenjorsforbundets medlemmar vil-
komna till Gruvdn, och 4ven hir skdede uppdelning i grupper, som
under ledning av ingenjorer och tjanstemin vid Bruket fordes omkring
genom anliggningarnas olika delar. Bilaga 6.

Efter besoket samlades man vid ingéngen till fabriksomradet, dir
Forbundets ordférande fick tillfille ace till dveringenjor Dahlén fram-
fora Forbundets tack for det givande och intressanta studiebesoket.

Aterfirden till Karlstad skedde sedan efter precis samma vig som
firden till Alvenss och Gruvdn pa morgonen,

Efter dterkomsten till Karlstad samlades de kvarvarande Forbunds-
medlemmarna & Stadskillaren till en gemensam enkel lunch, vilken
som vanligt vid dylika tillfillen aves under trevlig och kordial stim-
ning. Férutom sjilva lunchen prisades allmint det varma och vackra
vider som varit ridande under hela métet.

Vid protokollet:
Goran Nystrom.
Justeras:
Lars Granfeld:.
Gasta Knall.
C. H. Wablsted:.
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Bilaga 1.

DEN FJARRSTYRDA SPARVAXELN
VID GILSERUD.

C:a 4,5 km. vister om Arvika ligger en plats, som heter Gilserud,
dir jirnvigen frin Arvika grenar sig mot Charlottenberg och Beted.
Vixeln i grenpunkten manovrerades forr manuellt av personal pd
platsen; sedan den 1 augusti 1951 fjirrstyres den frin jirnviigssta-
tionen i Arvika.

Innan fjarrstyrningen infordes kostade det c:a 20.000 kronor per
ar att hdlla personal vid vixeln. Denna kostnad bortfoll. I stillet
tillkom den irliga kostnaden for underhill, forrintning och avskriv-
ning av fjirrstyrningsutrustningen samt -— vintertid — uppvirmning
av vixeln, utgorande c:a 9 % av anliggningskapitalet, som var
80.000 kronor, d. v. s. c:a 7.000 kronor. Tillkomsten av anliggningen
innebar alltsd en 4rlig nettobesparing av c:a 13.000 kronor.

Anliggningen omfattar blott fjirrstyrning av en enda och dess-
utom mycket enkel driftplats, nimligen grenvixeln vid Gilserud.
Apparaturen dr dock utford pad samma sitt som om den skulle ingd
i en fjirrstyrningsanliggning av betydligt storre omfattning. Man
valde denna utféringsform for att fi erfarenhet av utrustningar av
detta slag. Vid denna tidpunkt hade man nimligen ganska linge
haft pd kinn, att de fordelar av driftteknisk och ekonomisk art, som
std atc vinna genom inf6randet av fjirrstyrda sikerhetsanliggningar,
borde kunna tillgodogoras i stor skala likavil i Sverige som i andra
linder. Sirskilt stora bli ju dessa fordelar, om sikerhetsanliggning-
arna pa samtliga drifeplatser utefter en viss stricka utrustas si, att
de kunna fjirrstyras frin en och samma plats, linjen mellan drife-
platserna forses med automatisk linjeblockering och slutligen sidana
bestimmelser utfirdas for strickans trafikering, att tigen kunna
framféras uteslutande med hinsyn till de upplysningar, som de fasta
signalerna utefter banan ge. Man f&r di ett system for strickans tra-



11

fikering, som i frimst Amerika benimnts "CTC” — en férkortning
av Centralized Traffic Control — och vid SJ dépts till "fjirrblocke-
ring”.

Viss naturlig tveksamhet infor den relative kompliceade tekni-
kens mojligheter ledde dock till att den forsta anliggningen utfordes
i blygsam omfattning.

Den har i stort sett givit mycket goda erfarenheter allt ifrdn den
dag den togs i drift. Det har emellertid ocksi visat sig, att anligg-
ningen ej i helt oférindrat skick kunde tjina som forebild for an-
liggningar i storre skala. Dessa erfarenheter ha kommit vil till pass
vid planeringen av Ange—Bricke-anliggningen.

Fjirrstyrningsautomatiken levererades av L. M. Ericssons Signal-
bolag for ett pris av c:a 18.000 kronor. Sikerhetsanliggningen — med
spirledningar, signaler etc. — ritades och byggdes av SJ enligt sed-
vanliga grunder for dylika anliggningar. Fijirrstyrningsutrustningen
innehaller omkring 250 telefonrelier, sikerhetsanliggningen ett 60-tal
sikerhetsrelder.

I Arvika finnas dels en manovertavla med stillare for voxel-
omliggning och vixeluppvirmning samt erforderliga indikeringslam-
por, dels en ordersindare, dels slutligen en indikeringsmottagare. Vid
vixeln i Gilserud finns i ett litet hus — det gamla stillverkshuset —
ordermottagare, indikeringssindare samt reldutrustning for den lokala
sikerhetsanliggningen.

I vad det giller impulssindare och impulsmottagare ar utrust-
ningen byggd si att dess kapacitet svarar mot 36 stationer med 36
mandvrar och 49 indikeringar pa varje station. Denna avsevirda ka-
pacitet kommer inte pa l&nga viigar till nytta i Gilserudsanliggningen,
dir man blott har en "station” med ringa behov av order och indi-
keringar. Overdimensioneringen motiverades uteslutande av onske-
milet att prova en fullt utbyggd impulseringsutrustning.

En utsind order bestdr av 4 impulsserier, var och en med 6 im-
pulser. I varje serie ir en impuls polvind och anger genom sitt lige
i forhallande till de icke polvinda impulserna seriens karaktir.

Den forsta serien utviljer en viss grupp av 6 stationer, den andra
serien avsedd station inom gruppen, den tredje serien viss grupp av
order samt den fjirde serien avsedd order inom utvald ordergrupp.

Nir mottagaren kommit i lige f6r avsedd order, undersdker den



12

forst, om ordern kan utforas. Ar si fallet, dtersinder mottagaren en
polvind svarsimpuls till sindaren. Om ordern ej kan utforas eller
mottagaren erhillit en deformerad impulsserie, dtersindes i stillet en
rattviand impuls. Kan ordern utforas, utsindes en verkstillighetsim-
puls och manévern fullféljes. Skulle ordern diremot icke kunna effek-
tueras, underrittas personalen vid mandvertavlan i Arvika hirom ge-
nom att en lampa tindes.

Indikeringen av vixelns, spirledningarnas och signalernas till-
stind sker frin borjan till slut helt automatiskt. Intriffar forindrin-
gar, uppmirksammas detta omedelbart av kinnande relder, som vid
behov starta indikeringssindaren i Gilserud. Indikeringsimpulseringen
mottages av indikeringsmottagaren i Arvika, som i sin tur paverkar
indikeringslamporna p& manévertavlan.

For overféring av impulserna anvindas tvd par i telefonkabeln,
det ena for orderimpulserna, det andra for indikeringsimpulserna.

Den s8lunda beskrivna anliggningen har sedermera f6ljts av en
storre, i det att "CTC” togs i bruk pi strickan Ange—Bricke den 10
juni 1955. I denna anliggning styras 4 motesplatser pd strickan frin
en central i Ange; denna anliggning forutses komma att utvidgas
bide sdder- och norrut. "CTC”-planer pd andra strickor vid SJ dro
ocksi aktuella. Overhuvudtaget synes gilla, att man i allt hogre grad
kommit till klarhet om, att inférandet av "CTC” vid jirnvigarna ir
ett av de verksammaste medel man har att minska driftkostnaderna
och mota de vixande personalsvirigheterna.



Bilaga 2.

CRIENTERING OVER JOSSEFORS FABRIKER.

Forst och frimst ber jag ace £ hilsa herrarna hjirtlige vilkomna
hit till Jossefors Bruk. Overing. Ojermark som dr bortrest beklagar,
att han icke personligen blir i tillfille att visa fabriken.

Historik.

Forsta gingen som man fdr hora talas om Jossefors i historien,
ir det icke pd grund av nigon industri utan i stillet pd grund av lax-
fisket, som skall ha varit mycket givande forr i virlden . Redan 1394
bytte Vadstena kloster till sig fiskritten har. Da hette Jossefors vis-
serligen icke Jossefors utan Juvs Ede. P4 1600-talet horde man talas
om den forsta exporten frin Jossefors. Det gillde d& skeppsmaster,
och sedan kom ocksi en viss signing igdng. P4 1760-talet fanns det
en viss sigverkstorelse vister om Josse-dlven. I slutet pd 1800-talet
anlades ett modernare sigverk med turbindrift och Bolinders sigramar.
Denna sigverksrorelse elektrifierades sedan omkring ar 1908, se-
dan kraftverket kommit iging. 1913 lades sdgverksrorelsen dter ned.
Produktionsvirdet antecknades da till 235.000 kr/dr. En ny sig anla-
des i stillet hir i Hoves strax vister om den nuvarande fabriken. Den
hade en kapacitet pd 2.500 stds/ar och sysselsatte 80 man. Den arbetade
till 1930 di den brann ned och sigverkstérelsen &verflyttades till
Hillringsberg. Ursprunget till industriell verksamhet pd olika platser
hir i Varmland har ju varit jirnbruk och stdngjirnhammare. S ir icke
fallet hir i Jossefors. Formodligen har ddvarande ingenjorer och indu-
stribyggare beddmt att Josseforsen var alltfor svar ate bemistra. Even-
tuellt berodde det ocksd p&, att vattentillgdngen ir ritt s3 varierande,
eftersom vi hir 4ro i avsaknad av storre vattenmagasin. Det forsta
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pappersbruket med sliperi tillkom ar 1870 och byggdes da utav tyskar.
Det var svirt att komma igdng och négon egentlig produktion fick
man icke. Denna industri gick igenom minga hinder och forde i stort
sett en tynande tillvaro @nda fram till omkring dr 1910. D3 hade
gamla kraftstationen byggts och elektrifiering kunde ske litet var stans.
Under denna tid leddes bruket utav disponent Bennich, som for 6vrigt
byggda Jossefors Herrgird med tillhjilp av arkitekt Boberg. Det ir
det stille dir vi sedermera skall inta lunchen. Ar 1917 koptes Jdsse-
fors Bruk av Billeruds A.-B. som samtidigt di ocksd forvirvade
Brittne Bruk. Ar 1919—1920 uppfordes pid denna plats ett pappers-
bruk, dir man till att borja med tillverkade tidningspapper och oblekt
omslagspapper pd tvd maskiner; 1 fourdriniermaskin och 1 yankee-
maskin. Denna papperstillverkning bedrevs sedan i 10 &r fram till
1930 med sulfitmassa ifran Brittne och slipmassa ifrdn sliperict vid
Gamla bruket. Vid denna tid bedomde emellertid Billeruds A.-B. det
limpliga att omldgga driften. Man lade ned sliperiet och i stillet bygg-
des den nuvarande sulfitfabriken upp. Tillverkningen lades om och i
stillet for tidningspapper tillverkades bleke sulfitmassa for textilinda-
mal. Papperstillverkningen pd yankeemaskinen fortsattes emellertid
inda fram till 1949, d& denna tillverkning &verflyttades till Billeruds
Peppersbruk i Siffle. Yankeemaskinen ombyggdes till torkmaskin och
i samband med detta utokades produktionen i Jossefors. I takt med
den Gkade produktionen vid Jossefors under 4r 1930—1940 avveckla-
des tillverkningen vid Brittne Bruk och 1938 nedlades detta definitivt.
Hirmed hade sdlunda all rivara, som Billerud fir frin egna skogar
och genom kop i detta distrikt, koncentrerats till Jossefors Bruk, med
undantag av en del som dnnu vid vissa tillfillen gir ned till Billeruds
Bruk. ‘ :

Fabriksdata.,
Vi tillverka idag 30.000-—35.000 ton bleke sulfitmassa av olika
kvaliteter — frin 1:a blekt pappersmassa till s. k. ddelmassa for

plast- och textilindamal. Aven vissa specialkvaliteter av pappersmassa
tillverkas, som exempelvis for fotografiskt papper. Pappersmassan ex-
porteras forutom till Europa (de flesta europeiska linder) idven till
Sydamerika, Australien, Japan, Indien etc. Vi forbruka 170.000—
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180.000 fm* ved per &r. Ovriga rivaror sisom svavel, kalksten eller am-
moniak, som vi for nitvarande anvinder for syraberedningen, klor och
natronlut for blekningen. Dessutom forbruka vi avsevirda mingder
vatten och dnga. Vattnet kommer frin 20 meters djup i Glavsfjorden,
pumpas sedan till vattenreningen, dir det sandfiltreras och kloreras.
Forbrukningen 4r 1 a 1% sek. m®, silunda en mycket stor kvantitet
som torde kunna jimforas med forbrukningen i exempelvis en stad av
Norrkopings storleksordning. Angan regenereras av kol, olja, triavfall
och vir egen indunstade lut. Sedan lutindunseningen kommit iging
tickes ungefir 50 % av vart brinslebehov genom luten och triavfall.
Det motsvarar en minskad import av c:a 10.000 ton kol per ar for
Jossefors rikning. Angférbrukningen ligger i storleksordningen c:a 30
ton/timmen i medeltal under 4ret.

Tillverkningsprocessen.

Den hoga byggnaden som herrarna ser dir dr kokeribyggnaden.
I denna finnes inrymda 6 st. kokare pd 150 m® vardera. Detta kan man
siga dr fabrikens hjirta. Till denna avdelning fores dels den tillverkade
koksyran och dels inga for upphettningen samt rimaterialet —
flissn — genom den transportdr som synes dir upp till kokerivin-
den for att lagras i fickor, varifrdn de fylles pd kokarna. Kokproces-
sen ir diskontinuerlig med en omloppstid pd ca 14 timmar per kok.
Den byggnad som ligger nedanfér hir ir sileribyggnaden. I denna fin-
nes inmonterad ett antal silar dels roterare, dels plana silar, dels vibre-
rande silar. Med tillhjilp av dessa maskiner avligsnas kvist och grova
bestindsdelar i massan som kommer ut ifrin kokarna, sa att cellulosa-
fibern blir praktiske taget ren frdn féroreningar innan den kommer in
i blekeriet. Det ar den avdelning som ligger hir bredvid och den
avdelning som sticker upp bakom de Ovriga byggnaderna. Nir mas-
san limnar sileriet dr den sdlunda befriad frin mekaniska fororenin-
gar. I kokeriet har ungefir hiilften utav vedmassan lésts ut och befin-
ner sig i avluten, under det act den andra hilften i form av fiber kom-
mer fram. Det #ir emellertid fortfarande icke ren cellulosa utan det
terfinnes en del av ligninet samt dven vissa andra kolhydrater, som
avligsnas i blekeriet genom behandling med klor och alkali. Hirige-
nom erhiller massan ocksd en vit firg i stillet for den ndgot gulaktiga
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som den oblekta massan uppvisar. For vissa kvaliteter genomféres
blekningen kontinuerligt, for andra diskontinuerligt. Den firdigblekta
massan samlas i stora behdllare, varefter den pumpas och tvittas en
sista ging innan den via s. k. centricleaners kommer till torkmaskinen,
dir den torkas och skirs upp i ark eller rullar, packas och fores ut
till magasinet firdig f6r export. Torkmaskinsalen ir den byggnad, som
ligger bakom; man ser den knappast. Det ir den dldsta byggnaden och
silunda hirstammar den frin 1919—1920 under det att s& gott som
samtliga andra avdelningar 4ro nybyggda. Dir nere till vinster ser ni
vedgirden och renseriet. Det ir dirifrin flisen kommer. Veden kom-
mer ifrdn Glavsfjorden, lagras i vedgirden, fores ned via transportorer
till renseribyggnaden dir den kapas, barkas och hugges upp till kok-
flis. Den avlut som innehdller 50 % utav vedsubstansen, som jag
talade om i kokeriet, fores vidare forst till spritfabriken. Det ir den
stora byggnaden som ni ser hir till vinster. Dir neutraliseras och jises
luten, varvid ungefir 20—25 9% av torrsubstansen omsittes till alko-
hol. Vid jisningen erhalles forst en mycket svag alkoholhaltig 16sning
pd c:a 1 %. Denna destilleras i kolonnerna — det dr dirfér vi ha den
hir hoga byggnaden i mitten — och koncentreras upp till 95 %-ig
alkohol. Dels siljes den till Vin- & Spritcentralen f6r att anvindas till
brinnvin, dels anvindes den sisom motorsprit. Den del av torrsubstan-
sen som finns kvar i luten tillvaratages genom indunstning och for-
brinning i pannhuset. Indunstningsanliggningen ligger i pappersbru-
kets vistra del och ddrifrin pumpas den tjocka luten till pannhuset
och brinnes ungefir som man brinner olja i brinnare.

Den firdiga massan skeppas under sommarménaderna — alltsd
c:a 9 minader per &r — till storre delen med tillhjilp av prdmar och
bétar men ock med mindre tonnage upp till 300 ton som lastas om till
utgdende tonnage, antingen i Goteborg eller i Spesshult. Under vinter-
minaderna gir massan med jirnvig upp till Dal—Vistra—Virmlands
Jarnvag f. v. b. (Ett stickspdr gir ner hit cill fabriken). Forutom
massan — c:a 10.000 ton per dr — befraktar vi jirnvigarna med en
hel del andra material och rimaterial. Bl. detta kan mirkas flytande
svaveldioxid 2000 ton/4r, ammoniak 1800 ton/ar, klor 1000 ton/ar,
natronlut 2000 ton/ar. olja 2000 ton/4r. Dessutom — mera oregel-
bundet — tillféres ocksd fabriken en del massaved per jirnvig. Slut-
ligen kan tilliggas, att fabriken sysselsitter c:a 300 personer, varav
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ett 40-tal, tjinstemdn och formin. Kraftférbrukningen uppgir till
ca 3000 kWh. Kraften erhilles dels ifrin Billeruds kraftnit, dels frin
egen dngturbin som drives de delar av 4ret d kraftsituationen ir sddan
att det stiller sig ekonomiskt med denna dngkraft.

Dirmed torde jag i stora drag ha redogjort for vad vi har for
oss hir i fabriken, och vi kanske skall dela upp oss pd grupper for
att nirmare titta pi vad som hinder.
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Bilaga 3.

BILLERUDS AKTIEBOLAGS OMFATTNING OCH
ORGANISATION.

Det kan vara lampligt ace borja med négra ord om den historiska
utvecklingen.

Genombrottet for industrialismen i Sverige zgde ju rum ndgot
senare dn i exempelvis England, och kan vil sigas ha infallit under
1800-talets senare del och de forsta decennierna av detta drhundrade.
Det dr ocksd under denna senare tidpunkt, som Billerud utvecklats
till vad det i dag idr. Forvisso har expansion gt rum sdval under
1930- och 40-talen som 1950-talet, och produktionens inriktning och
omfattning har i mycket blivit en annan in vad den var pd 20-talet,
men man kan med fog siga, att bolaget som industriell enhet di hade
funnit sin form.

Bolagets verksamhet ar baserad pd skogen som révarubas, och
di der stiftades — &r 1883 — var det for att bedriva tillverkning av
sulfitcellulosa. Den fabrik hirfor, som uppfordes pd hemmanet Bille-
rud invid Siffle vid korsningen mellan Byilvens vattensystem och den
nySppnade Bergslagsbanan, var den tredje i virlden och Sveriges forsta
sulfitfabrik med stora kokare. Den #r nu Sveriges ildsta i bruk vat-
ande sulficfabrik. Det idr givet, att det lig en minniska och klara tan-
kar bakom. Ingenjoren Viktor Folin, som under fem &r var Billeruds
forste disponent, hade en del patent pa sulfitomrédet, bl. a. kokare in-
vindigt klidda med eldfast tegel, vilka patent utnytijades vid fabri-
kens uppforande. Som ett litet kuriosum kan nimnas, att i inbjudningen
till aktieteckningen stod att sulfitfabriken icke behévde egna skogar.
Byilvens vattensystem och Bergslagsbanan skulle bli tillférselleder frin
stora virkeskopsomraden. Produktionen under det forsta dret uppgick
till knappt 1.000 ton — allesd en i jimforelse med vara dagars pro-
duktionssiffror mycket obetydlig kvantitet — men vad som i detta
sammanhang kan vara av intresse ir, att bolaget varit med frin bor-
jan i utvecklingen av den svenska sulfitcellulosaindustrien.
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Under de forsta dren av sin existens hade bolaget sin verksamhet
helt forlagd till den nimnda Sifflefabriken, som fortfarande kallas
Billeruds Bruk. Det ekonomiska resultatet synes — inom parentes
sagt — ha varit gott, ty historiken visar att aktiekapitalet, som vid
starten var 60.000:— kr, okades genom gratisaktier (som det hette
di och #ven fortfarande kallas i viss propaganda) till det dubbla ar
1885 och det trefaldiga redan pafoljande ar, vilket onekligen ar en
utveckling, som saknar motstycke i dagens ekonomiska liv. Om verk-
samheten siledes var begrinsad till den nimnda fabriken under de
forsta 4rtiondena, kom bolaget emellertid snart att omfatta dven andra
enheter. Frin omkring sekelskiftec och fram till 1920 kan man med
fog tala om den egentliga fusionsepoken i bolagets historia.

Det forsta skogsmarksforvirvet for Billerud gjordes 1899, da
Stomne Bruks AB képtes. Under dren 1896—97 hade vid Slottsbron
uppforts en sulfitfabrik av ett sjilvstindigt bolag men med samma
huvudintressenter som i Billerud. Detta bolag képtes 4r 1904. Nista
forvirv av skogsmark gjordes 1905, di Nors Jernverks A.-B. koptes.

1907 gjordes ett av de mest betydelsefulla forvirven i Billeruds
historia. D& koptes Hillringsbergs A.-B., vilket dgde skogar, lantbruk
och sigverk. Det mest betydelsefulla var att den 38-drige Hillrings-
bergsdisponenten Chr. Storjohann blev verkstillande direktor for Bille-
ruds Aktiebolag, en tjinst som han innehade i 40 &r. Under Hillrings-
bergstiden hade hos Storjohann fotts kungstanken att sammanfora alla
dessa smi inbordes konkurrerande bruksforetag i vistra Virmland till
ett enda stort foretag, som bade kunde upptrida pa virldsmarknaden
och ge varaktig forsorjning 4t en betydande del av vistra Virmlands
befolkning.

Chr. Storjohann har med ritta benimnts Billeruds grundare som
storforetag.

Fusionsepoken visar foljande forvirv:
1908 Stomne Sulfit A.-B.,
1915 A.-B. Rimen-Liljendahl,
1916 Bosjo Bruk,
1917 Jossefors A.-B., Charlottenbergs A.-B. och Silboda A.-B.,
1919 Gust. Hallgrens Trivaru A.-B. med Gruvons Sigverk,
1920 Borgviks A.-B. och Kyrkebyns Sulfit A.-B.
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Sasom framgar av det foljande innebir icke den egentliga fu-
sionsepoken nigot avslutat, Forvirven av andra foretag ha foresatt
men i lingsammare take. Silunda forvirvades
1929 Lier, Varald & Bogen, ett norskt skogsbolag,

1930 A.-B. Ludvika Angsig, A.-B. Ludvika Skogar och A.-B. Nyham-
mars Skogar,

1940 Glafva Glasbruks A.-B. och A.-B. Glava Skogar,

1953 Barkens Sdgverks A.-B.

Genom dessa forvirv och dirav féljande industrirationaliseringar
flyttades bolagets industriella tyngdpunkt geografiske sett till Vinern-
kusten och narmare till de betydelsefulla flottlederna i Klarilven, Nots-
ilven, Borgviksilven och Byilven.

Det kan vara skil att drdja ett 6gonblick vid slutet av fusionsepo-
ken, d.v.s. omkring 1920. Billerud bedrev tillverkning av sulfitcellu-
losa (papperscellulosa) vid fabriker i Siffle, Slottsbron, Kyrkebyn och
Brittne — med en sammanlagd produktion av c:a 30.000 ton per ar —
tillverkade sulfatcellulosa — c:a 5.000 ton — vid Strémne och en
mindre kvantitet — c:a 2.500 ton — sulfitpapper vid Brittne, c:a tvd
mil nordvist Jossefors, samt hade ett flertal trisliperier och sdgverk
pd spridda platser. Industrien var i huvudsak lokaliserad dels kring
trakten Glafsfjorden—Byilven, dels — ehuru i mindre grad — till
vistra stranden av Vinerns norra del. Fastighetsarealen utgjorde om-
kring 120.000 hektar och 13g dels i anslutning till industrierna, dels
i sdvil norddstra som Ostra delarna av landskapet. Stommen till Bille-
ruds Aktiebolag av i dag var dirmed lagd.

Bolagets utseende nu ir emellertid i mingt och mycket ett annat.
Produktionens inriktning har blivit annorlunda och de tillverkade en-
heterna avsevirt mycket storre. Man kan tala om en omdaningsperiod
i Billeruds historia, en epok, som i huvudsak infallit under 1920- och
30-talen.

Under denna tid nedlades slipmassetillverkningen och sigverkens
antal reducerades. Tillverkningen inriktades pd mera foridlade pro-
dukter, sisom viskosmassa och papper. De smi industrienheterna vid
Stémne och Brittne, som dessutom voro ogynnsamt beligna ur trans-
portsynpunkt, nedlades, medan Gruvons stora sulfatcellulosa — kraft-
pappersindustri samt Billeruds sulfitpappersbruk i Siffle tillkommo. I
nordvist — fran Siffle riknat — uppfordes visserligen Jossefors sul-
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fitfabrik, men fabrikerna vid Kyrkebyn och Slottsbron utvidgades och
— framst — genom tillkomsten av Gruvéns Bruk forskots den indu-
striella tyngdpunkten pi ett markant sice till vdstra Vinernstranden.

Industriens utbyggnad har krivt en vidgad rdvarubas och under
denna andra epok i bolagets historia har — f6rutom omdaningen av
industrien — dven skett forviirv av andra bolag med virdefulla skogs-
tillgingar dels i Ludvika-trakten, dels i nirheten av Glafsfjordsom-
ridet.

1940- och den gingna delen av 1950-talet kan icke karaktiriseras
som nigon epok. Man har byggt vidare pi den under 1920- och
1930-talen lagda grunden.

Ravarubasen har okats frimst genom det &r 1953 genomftrda
forvirvet av Barkens Sigverks A.-B. med forutom sigverk och trihus-
fabrik 21.000 hektar produktiv skogsmark. Samtliga fabriker ha un-
dergétt avsevirda om- och nybyggnader for okad och rationellare pro-
duktion. Utéver Barkens sigverk vid Vad har inkopts en liten sig
vid Gordsbyn (Glafsfjorden), ett kop som huvudsakligast motivera-
des med “férvirvet” av etr gagnvirkesomrdde. Vattenkraften har ut-
byggts. Ete litec trasliperi, Upperud i Dalsland, har inkopts mest for
vattenkraftens skull. Bostider for de anstillda ha byggts i stor om-
fattning. Socialvirden i vrigt har ignats stor uppmirksamhet.

Hur ser d3 Billerud som helhet ut i dag? Som nimnts utgdras bola-
gets frimsta produkter av viskosmassa och papper. I friga om viskosmas-
san var Billerud pionjir hir i landet, och viskosmassan tillverkas nu vid
tre olika fabriker, Kyrkebyn och Slottsbron vid Vinern och Jossefors,
numera inom Arvika stad. Den sammanlagda kapaciteten uppgir till
praktiskt taget 100.000 ton per ar och inrymmer i sig till ojimforligt
storsta delen skilda kvaliteter av viskosmassa, limpade for olika 4nda-
mal, men dven pappersmassa, bl. a. for fotografiskt papper.

Papperstillverkningen ir koncentrerad tll Billeruds Bruk och
Gruvons Bruk. Vid Billeruds Bruk tilverkas sulfitmassa i kvaliteten
"strong”, huvudsakligen for eget behov. Av massan produceras f. &.
bleke eller oblekt greaseproof-, pergamyn- och sulfitpapper, men édven
vatstarkt papper och boktryckspapper.

Kapaciteten i ett pappersbruk dr mycket beroende av de substanser
(vike per ytenhet) som koras. I Billeruds Bruk fér den prakriska kapa-
citeten pa f. n. fyra maskiner sigas vara 20.000 a 25.000 ton.
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Grunvéns Bruk omfattar sulfatmassafabrik och pappersbruk. Sul-
fatfabriken 4r dimensionerad enbart for ate tillgodose pappersbrukets
massabehov och pappersbrukets nuvarande kapacitet — fordelad pé
fyra pappersmaskiner — uppgar f. n. till 55.000 & 60.000 ton per Ar.
En del av denna kvantitet blekes och av savil oblekt som blekt papper
tillverkas i kraftpapperssickar, c:a 15 milj. st./4r i en med pappers-
bruket sammanbyggd sickfabrik.

Aven om viskosmassa och papper ir bolagets huvudsakliga pro-
dukter och svara for tillsammans mer in 82 % av. bolagets forsilj-
ningsvirde, si ha dock trivarorna genom bolagets numera fem sig-
verk blivit en faktor att rikna med. Produktionen 6verstiger 32.000
stds/ér och andelen i forsiljningsvirder ir c:a 15 %.

Resten utgtres av sulfitsprit, andra biprodukter frin cellulosatill-
verkningen och elektrisk energi.

Denna omfattande tillverkning kriver sjilvfallet avsevirda kvan-
titeter gagnvirke. Vid nuvarande kapacitet hos fabriker och sagverk
Gverstiger gagnvirkesbehovet — alltsd inriknat sulfitved, sulfatved
och sigtimmer — 1 milj. m*f per &r. Hirav erhélls 1954 ca 45 %
frin de egna skogarna. Avkastningen frin dessa varierar givetvis frin
ar till &r, beroende pd avverkningsplaner, drivningsférhillanden m. m.,
och avverkningarna ha normalt hillic sig ndgor under tillvixten.
Kubikmassan per hektar har silunda successivt vuxit och utgér nu
pd den produktiva skogsmarken i genomsnitt 98 m®f/har. For ater-
vixten planteras arligen ca 1,5 milj. plantor och sis 300 kg fron av
tall och gran.

Inklusive dotterbolagen omspinna fastigheternas landareal totalt
c:a 213.000 hekear, varav 171.000 hekear utgores av produktiv skogs-
mark.

Det egna jordbruket omfattar c:a 1.800 hektar 6ppen jord, forde-
lac pd 12 girdar. Dirjimte finnes ett mycket stort antal arrendestil-
len for skogens arbetskraft.

Cellulosa- och pappersindustriens behov av elkraft ir stort. Bil-
leruds egen forbrukning uppgick under 1954 till nira 173 mkWh
och forsorjningen av c:a 11.000 abonnenter till 76 mkWh.
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Billeruds egen kraftproduktion omfattar:
Vattenkraft, fordelad pd ect flertal kraft-

stationer av varierande storlek ...... 54.245 turbin hkr
Angkraft

Mottryckskrafe frin fabriksdriften .... 19.050 ”

Kondenskraft .................... 13.000 ,, ”

Dieselkraft ... ... ... 440 motor hkr

Summa 86.735 hkr

Kondenskraften och dieselkraften iro reserver vid vattenbrist.
Vatten- och mottryckskraften gav 1954 c:a 200 milj. kWh. Atersta-
ende behov, c:a 55 milj. kWh, képtes frin Kungl. Vattenfallsstyrelsen.

Bolagets verksamhet hor till de s. k. tunga industrierna med be-
tydande investeringar i realkapital men — i forhdllande till rillverk-
ningsvirdet — ett ganska mattlige behov av arbetskraft. Inom indu-
strierna sysselsittas vid full drifc c:a 2.000 arbetare, men dirtill kom-
mer ett stort antal personer for skogsarbeten av olika slag. Skogsarbe-
tarna dro dels stadigvarande, dels arrendatorer och dels tillfilliga ar-
betare. Evalverade till &rsarbetare motsvarar skogens arbetarebehov
f. n. 3.200 man. Totalt ir antalet arbetare siledes c:a 5.200 och anta-
let 6vriga anstillda — siledes ingenjorer, tjinstemin, kontorsan-
stallda, skogvakare, formin o. s. v. — 660 personer. P varje sidan
kommer siledes 8 arbetare.

Avsiittningen av bolagets produkter sker huvudsakligen pd ex-
port. Av huvudparterna cellulosa, papper och trivaror uppgd export-
skeppningarna, riknat efter kvantitet, till c:a 85 9% av de sammanlag-
da leveranserna. Exporten nir alla virldsdelarna och flertalet av jor-
dens linder. Inom Europa utgora Storbrittanien, Tyskland, Holland,
Italien, Belgien, Frankrike och Danmark de mest betydande markna-
derna, och bland transmarina sidana kunna frimst nimnas Sydafri-
kanska Unionen, de latinamerikanska linderna och Australien. Ett
stort nit av agenter svara for kontakten med koparna pd olika mark-
nader, och dirjimte har Billerud kontor i Lausanne och férsiljnings-
bolag i London. En mindre del av exporten gir genom svenska ex-
portdrhus, gl

Agentverksamheten kompletteras givetvis med ett omfattande
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forsiljnings- och servicearbete genom att bolagets egen personal,
kommersiell sivil som teknisk, bereser de olika marknaderna. Ett giv-
ande tekniskt samarbete uppritthilles med de stora kunderna.

P3 svenska marknaden sker forsiljningen direke till avnimare
resp. grossister,

Billerud har eget forskningslaboratorium for utvecklingsarbetet.
Forskningslaboratoriets irsbudget overstiger f. n. 1 mkr.

Den bild, som hir limnats av Billeruds verksamhet, synes bora
kompletteras med nigra ord om finansieringen av denna verksamhet.
Industrien #r kapitalkrivande, rorelsen #r omfattande, och utveck-
lingen har varit betydande under de 72 &r som forflutit, sedan bola-
get stifrades. Betydande kapital har erfordrats.

Sasom nidmnts startade Billerud med ett aktiekapital av 60.000:—
kr. Sedan dess har i samband med fusioner och i 6vrigt gjorts et
flertal bide nyemissioner och fondemissioner, och nu ir bolagets ak-
tiekapital 72.000.000:— kr. Andra egna medel — allts3 fonder och
tillgingliga vinstmedel — utgjorde enligt balansrikningen per 31/12
1954 och efter beslutad fondemission 50 mkr, vilket tillsammans
med aktiekapitalet utgdr 122 mkr. Detta representerar nira 60 % av
balansomslutningen. Resten #r skulder av olika slag: obligationslin
(14 mkr), stifcelser (27 mkr), leverantorsskulder och beriknad skat-
teskuld, i allt 82 mkr. Denna finansiering kan betecknas som myc-
ket tillfredsstillande.

Tillgingssidans summor fordela sig praktiske taget lika pa an-
liggningstillgdngar och omsittningstillgingar.

Man kan av det nimnda draga slutsatsen att bolaget for nir-
varande i betydande omfattning 4r finansierat med egna medel, men
det ger intet direkt besked om hur expansionen pa sin tid finansiera-
nydaningsarbetet under 1920-talet och borjan av 1930-talet var be-
tydligt mer skuldsatt. Nagon koncernbalansrikning gjordes visserligen
inte pd den tiden, men man kan ju 4nda rikna ut koncernens samman-
lagda skuldsumma. For moderbolaget utgjorde den vid utgingen av

hopa ungefir 7 mkr, alltsi sammanlagt c:a 63 mkr i skulder for
koncernen. Vid samma tidpunke uppgick moderbolagets aktiekapital
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och andra egna medel till endast 39 mkr. Det ar alltsd tydlige, aet
finansieringen under expansionsepoken i mycket stor utstrickning
skedde med frimmande medel, som sedan — genom att en del av
rorelsedverskottet drligen stannat kvar i bolaget — kunnat, dtminstone
delvis, ersittas med eget kapital.

Den omfattande verksamhet, som hir i stora drag skisserats, kri-
ver givetvis en betydande administrativ apparat. Administrationen dr
i stor utstrickning centraliserad till huvudkontoret i Siffle, som cent-
tralt handligger inkops- och forsiljningsitenden samt ombesdrjer den
ckonomiska redovisningen och finansférvaltningen. Vidare handliggas
skogliga fragor — bide betriffande egna skogar och virkeskdpen — av
en vid huvudkontoret placerad skogschef, frigor som ror tekniska ut-
vecklingsarbetet, forskning och centrala tekniska frigor — sésom inves-
teringar, sikerhetstjinst och bostadsbebyggelse — av en dveringen;jot.
och kraftfrigor — likaledes av en 6veringenijor; 4ven denne placerad pd
huvudkontoret. Platscheferna pi de fem bruken ha titeln veringen-
jorer med stor befogenhet.

Organisationen ir av funktionell typ med ett inslag av stabsor-
ganisation, tekniska avdelningen. Det utmirkande for den funkeionella
organisationen ir, att varje avdelningschef utovar chefsskapet Sver en
speciell funktion, och leder till att flera chefer — med olika funktio-
ner — kunna ha befilsrice i forhdllande till en och samma forvalt-
ning. I synnerhet giller detta, om forvaleningen ifriga har ett flertal
verksamhetsfile, sdsom jordbruk, skogsbruk och kraftproduktion, dd
jordbrukschefen, skogschefen och overingenjoren for el. avdelningen
var och en dger ge direktiv inom vederborligt omride.

Dzn funktionella organisationsformen ésidositter ju bl. a. den
allmint vedertagna principen om ordergivning endast frén et hall.
Den har emellertid stora fordelar, om den kan givas en smidig tillimp-
ning, som praglas av god vilja till samférstind och samarbete for ett
gemensamt mil. Och det giller nog betriffande varje organisations-
form. Hur den utfaller i den praktiska tillimpningen beror icke bara
pa huru rutorna i det grafiska organisationsschemot placeras och hur
kommunikationslinjerna mellan dem dragas, utan frimst pd rutornas
innehall: Minniskan.



PLANERING AV CTC VID TRAFIKFORVALTNINGENS
GRANGESBERG—OXELOSUNDS JARNVAGAR.

Foredrag av Gveringenjor Ake Karlstrom vid Sveriges Enskilda
Jéarnvagars Ingenjorsfirbunds ordinarie grsmite
9—10 september 1955.

Di &veringenjor Ake Karlstrom pd grund av mellankommande
angeligna goromil, utredningar och resor, dvensom irikade besvirlig-
heter i tjinsten blivit forhindrad ate i nigorlunda tid firdigstilla manu-
skriptet for sammanfattningen av sitt fredrag vid Ingenjbrsforbundets
arsmote i september méanad 1955, har det blivit nédvindigt ate trycka
detta meddelande utan ace diri f& med Karlstroms artikel.

Denna artikel star dirfor 6ver till nista meddelande, n:0 254/
1956, vilket torde komma att utsindas nigon tid efter 1956 ars or-
dinarie drsmote.

Sekreteraren.
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Bilaga 5.

SVENSKA RAYON AKTIEBOLAGET I ALVENAS.

I borjan av detta sekel uppfanns rayonprocessen — metoden att genom
nedbrytning av triets cellulosa och &teruppbyggnad av cellulosa av
annan struktur skapa ett spinadsmaterial med sirskilda egenskaper i
jaimforelse med de av naturen direke frambringade, silke, ull och bom-
ull. Hand i hand med den kemiska vetenskapens och teknikens utveck-
ling har gtt utvecklingen av rayontillverkningen.

I vara dagar har i anslutning hirtill rayonfibern funnit mingsidig
anvindning inom beklidnadsindustrin, ensam eller i blandning med
andra spinadsmaterial, samt for ett flertal industriella ndamal: bil-
dick, transportremmar, slangar m. m.

Den fortgiende utvecklingen och uppkomsten av nya fibrer vidga
rayonets anvindningsomride. P4 grund av sina sirskilda egenskaper
kompletterar nimligen rayonet flertalet av nya fibrerna med egenska-
per som dessa sakna.

Forestiende utgbr grunden till ate vi i Sverige upptagit tillverk-
ning av rayon i en omfattning som mojliggor ekonomisk kvalitetspro-
duktion.

I samarbete med textilindustrin i Sverige och vdra exportlinder
riknar vi silunda med att gora en insats av virde for hojande av lev-
nadsstandarden genom att bidraga till skapandet av textilier och tek-
niska material, som fyller hoge stillda fordringar till rimligt pris.

AXEL HEMMER

Verkstillande direktor.
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Rayonfabrikerna vid Alvenis tillverka:

Rayonsilke enligt den kontinuerliga metoden, som garanterar
absolut jimn och hig kvalitet. Glansige pa koner.

Rayonull, av typerna glansig och matterad.

Rayonkord enligt den kontinuerliga metoden, som overtriffar
naturfiber bade i friga om hallfasthet och jimnher.

Den revolutionerande, kontinuerliga spinnprocessen garanterar
hog, jimn kvalitet mil efter mil.

Vid den kontinuerliga metoden loper sjilva triden genom de
olika kemiska efterbehandlingsstegen, torkningen och tvinningen, tills
den som firdigt rayonsilke spolas pé bobiner. Traden loper frin "reels”
till "reels” och varje horisontell rad av “reels” besprutas genom mun-
stycken med de kemiska bad som tillhéra behandlingsmomentet. Tri-
den dr under fullstindig kontroll frin forsta till sista tillverkningsfasen.

Tidsvinsten ir i jimforelse med ildre, icke kontinuerliga meto-
den avsevird (tillverkningstid 4 2 5 timmar mot forut lika minga
dagar). Kvaliteten 4r pd grund av det kontinuerliga framstillningssit-
tet synnerligen hog och jamn. Det kontinuerliga rayonsilket har si-
lunda foljande egenskaper:

Mil efter mil jimn trdd utan knutar,

Minimum brustna filamenter (cirka 1 per kilometer
mot 5 enligt ildre metoden),

Konstant fuktighet,

Bista tinkbara firgningsegenskaper.

Detta innebdr jamn drift vid vivningen, firre driftsavbrott och
okad trygghet vid firgningen.

I Alvenis vid Norsilvens utlopp i Sveriges storsta sjo Vinern
ligger Svenska Rayon Aktiebolagets fabriker.

Den for sin idoghet, yrkesskicklighet och ansvarskinsla kinda
virmlindska arbetarstammen arbetar hir i moderna, ljusa lokaler
med utrustning som stdr pd hdjden av vad tekniken hittills Astad-
kommit,
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Eget elektricitetsverk, som kan forse en medelstor svensk stad
med strom.

Munstyckena, genom vilka viskosmassan vid ulltillverkningen spru-
tas i spinnbadet, har 3.000 hil pd en yta av 6 kvem.

Vattenverket renar dagligen mer vatten dn en av Sveriges stirre
stiider forbrukar.

Den finaste rayonfibern som tillverkas har 0,012 m/m diameter
(9 km. fiber viger 1,5 gram) och den tillverkas med en hastighet av
75 meter i minuten. Andd producerar ullfabriken per minut rayonfiber
motsvarande en striicka av 5 ginger runt ekvatorn.

Hur rayonull blir till

1 Cellulosa och natronlut blandas 7 Viskoshlandare.
kontinuerligt i en behillare, var- B Behillare for viskosens eftermog.
ifrin massan pumpas 1l etr press-
verk, dir dverskottsluten pressas ;
ur. 9 Viskosfilter,
£ oodE 10 Viskosen sprutas genom fina bl
Liylien; nrpretsedeimatman fives:ill at i spinabad, varvid den koagule-
Ingor;e . rar i fiberform.
3 Alkalicellalosan tappss i plitbe. 11 Skirmaskin, i vilken fibrerna shi-
hillare 1ill formogning. res till Gnskad stapellingd.
4 Kolwavlan tillsittes alkalicellulo. 12 Rayonullen behandlas med hemi-
san, varvid xantogenat erhilles, kalier och tyvittas.
sulfidering. 13 Overskottsvattnet utpressas i
5 Xantogenatet lises i svag natronlut pressvaliverk.
varvid viskos erhilles. 14 Rayonullen torkas.

& Kugghjuls v for 1 1 uv 15 Rayonullen pressas till balar i vil-
G, s HATES SV ken form den limnar fabriken.

Fig. 1.
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VAGLEDNING GENOM FABRIKERNA

Rayontillverkningen

Rayonull, rayonsilke och rayoncord iro alla cellulosaprodukter i fiber-
form och utgingsmaterialet f6r dem ir cellulosa i arkform.

Det tekniska problemet vid rayontillverkningen ir alltsi i princip
detta: ate overfora cellulosan frin arkform till fiberform.

Detta gir endast genom att forst bringa cellulosan i 18sning och
sedan regenerera den dirur i fiberform.

For att l6sa cellulosan behandlas den forst med natronlut och
sedan med kolsvavla, varvid en i utspidd natronlut loslig forening
cellulosanatriumxantogenat bildas. Denna 16sning kallas viskos och
genom att spruta ut denna i fina strdlar i ett svavelsurt bad — spinn-
badet — koagulerar viskosen. Syran sonderdelar sedan xantogenatet
och cellulosan éterbildas i fiberform, en fiber for varje strile. Genom
att pd lamplige site stricka den koagulerade viskosfibern medan den
innu 4r plastisk erhdlles onskade styrkeegenskaper pa cellulosafibern,
olika beroende pd under vilka betingelser viskosen dr framstilld samt
spinningen och strickningen genomférd.

Intill detta stadium dr principen densamma oberoende av om
man tillverkar rayonull, rayonsilke eller rayoncord, men sedan arbetar
man enligt skilda principer.

Vid rayonulltillverkningen sprutas ett stort antal strilar ut frin
en s. k. spinndysa i spinnbadet. Fiberknipporna frin ett stort antal
dysor samlas ihop till ett tjockt band med flera hundratusen fibrer,
som direfter skiras av till korta lingder. Efter tvitning, avivering och
torkning utgdra dessa fibrer rivara for spinnerierna.

Vid tillverkningen av rayonsilke och rayoncord tvinnas fibrerna
frin en dysa ihop till ett garn. Antal fibrer frin varje dysa ir for textil-
silke 30 2 60, for cordsilke 720.

Textilsilket utgdr efter omspolning rdvara for viverier och trika-
fabriker.

Cordsilket ges extra kraftig snodd varefter tvd parter tvinnas
ihop till cord, som ir rdvaran fér stommen i bildack.



31

Révaror vid Rayontillverkning

Huvudrévara: Cellulosa.

Denna ir i allminhet sulfitmassa, som genom pd sirskilt sitt
genomford kokning och blekning ges de speciella egenskaper, som
fordras for viskosprocessen. Det ir en hogre foradlad produke dn pap-
persmassa och en betydande svensk exportvara. Ett méet pd foradlings-
graden ir den s. k. @-cellulosahalten, som for vanliga kvaliteter ligger
vid c:a 90 %.

For cordtillverkningen, dir man stiller speciella styrke- och toj-
ningsegenskaper pi slutprodukten, kan e¢j den normala viskosmassan
anvindas, utan hogre foridlad cellulosa far tillgripas. Vi anvinda ddr
huvudsakligen en forhydrolyserad sulfatmassa med c:a 95 % a-cellu-
losahalt men dven en del linterscellulosa.

Av cellulosa atgar dryge ete kg per kg firdig vara. Den kommer
till fabriken per jirnvig eller bil i balar om 200 kg.

Huvudkemikalier:

Natronlut
Kolsvavla
Svavelsyra

Natronluten — alkalit — madste vara mycket ren, varfor endast
lut framseilld enligt det s. k. kvicksilverforfarandet anvindes. Som
ravara anvindes dirvid koksalt, varvid dven klor erhilles. Klor-alkali-
fabrikationen har i Sverige visentligt utokats under de sista 15 dren,
varfor natronluten nu alltid bor kunna erhillas om ¢j importen av
koksaltet hindras.

Luten kommer ll fabriken i jirnvigstankvagnar med en kon-
centration av c:a 40 9%. Den lagras i jirncisterner om sammanlagt
over 1500 m*:s volym.

Kolsvavlan erhilles genom svavels reaktion med trikol vid hog
temperatur. Bada dessa varor finnes ju inom lander, dock importeras
svavel vanligtvis delvis frin Norge. Den ir ren, en aromatiske luktan-
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de, ldttflykeig vitska, som i lufc ir eldfarlig, explosiv och giftig och
darfor maste handhas med forsikrighet. Den forvaras under vatten i
underjordiska cisterner och transporteras medelst vattentryck.

Av kolsvavla atgdr 0,5 a4 0,4 kg. per kg. produkt. Den kommer
till fabriken i jirnvigstankvagnar. Endast en svensk tillverkare finnes
av denna vara.

Svavelsyran midste vara mycket ren, framstilld enligt den s. k.
kontaktmetoden. Rivaran dirvid ir svavelkis, som finnes inom lan-
det. D4 den svenska produktionskapaciteten pi senare ir avsevirt ut-
byggts torde forsorjningen med denna vara vara tryggad.

Atgéngen dr mellan 1 och 2 kg. per kg. produkt, nigot varierande
beroende pi vilken produkt det giller. Svavelsyran kommer i koncen-
trerad, cirka 96 %-ig form, i jirnvigstankvagnar till fabriken, ddr den
lagras i jirncisterner om &ver 1.500 m*s volym. Den koncentrerade
syran angriper ej namnvért jirn, men di den spides ut i fabrikatio-
nen miste andra material anvindas, t. ex. bly, som till skillnad frin
jirn ej angrips i hogre grad av den utspidda syran.

Ovriga kemikalier:

Zinksulfat (eller oxid),
Natriumsulfat,
Viskostillsatsmedel,
Spinnbadstillsatsmedel,
Natriumsulfid (eller sulfhydrat),
Klor (eller natriumhypoklorit),
Avivage.

Av dessa ir det endast zinksulfater som atgir i storre kvantiteter.
Flera av de 6vriga kemikalierna dro emellertid komplicerade kemiska
foreningar, som betinga ett hogt kilopris, varfor de viga tungt ur
kostnadssynpunke. De dro dven synnerligen viktiga for produkternas
kvalitet varfor stor uppmirksamhet maste 4gnas dessa kemikalier.
Hos oss liksom pd ovriga storre viskosfabriker virlden runt pagir
dirfor fortlopande forskningsarbete pi detta omrade.



33

Badavdelningen

I badavdelningen behandlas spinnbadet och de olika tvittbaden,
som anvindas p3 spinnmaskinerna.

B 1 Vi gé forst in i badkillaren, dit samtliga bad frén spinnmaskinerna
genom i kulvertar befintliga ror rinna. Dir tillsittas en del kemi-
kalier till spinnbadet, t. ex. svavelsyra och zinksulfat, och dérefter
pumpas baden upp till hoghusets 6versta vining.

B 2 Hir filtreras baden i bladfilter, som tdmmas till i véningen under
befintliga :

B 3 Nivakirl. I dessa hilles en konstant nivé och dirmed erhalles kon-
stant tryck ut till spinnmaskinerna.

B 4 Innan baden rinna ner till spinnmaskinerna passera de i viningen
under nivikirlen befintliga virmevixlare, som ge de for processer-
na Onskade exakta temperaturerna. De tjina dven till att dtervin-
na virme ur de bad, som rinna till avloppet. Fullstindigt genom-
ford automatik ger hogsta mdjliga precision och nedbringar dess-
utom arbetskraftsbehovet till ett minimum.

Laboratoriet

Laboratoriet befinner sig i hoghusets andra och tredje véningar.

I tredje vaningen finns textillaboratorium och ett provspinneri for
rayonull.

I textillaboratoriet, som naturligtvis ir luftkonditionerat, provas
bolagets produktion fortlopande betriffande deniertal, hallfasthetsegen-
skaper, tvirsnittsform, firgupptagningsforméga m. m. Konkurrenspro-
dukter och forsokskorningar frin egna fabriker och laboratorier provas
pa liknande sitt. Frin kunderna kommande tygprover analyseras dven
hir savil betriffande fiberinnehall som betriffande forekommande fel
pa ingdende material och pd framstillningssitt.

I provspinneriet for rayonull provspinnes ullfabrikens produktion
pa ett vanligt bomullssystem. Férutom prover frin den dagliga produk-
tinen spinnes hir olika slags forsoksprodukter och frimmande fabrikat.

I andra vaningen befinner sig dels det kemiska laboratoriet, dels en
avdelning for forsdk i halvstor skala.

I det kemiska laboratoriet forsiggar — till stor del kontinuerligt pd
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tre skift — den fortlspande noggranna kemiska kontrollen av alla de
processer som tillverkningen av rayon bestir av. Denna kontroll inne-
fattar dven rdvarukontroll och kemisk kontroll av de firdiga produk-
terna. N

Dessutom forsiggar hiir liksom i avdelningen for forsok i halvstor
skala forsknings- och experimentarbete for att soka forbittra och forbil-
liga produktionen och de producerade varorna.

Rayonullfabriken.

Fig. 2.

Rayonullfabriken borjade byggas 1942 och kom i drift 1943. Den
byggdes ursprungligen fér 7.000 2 7.500 tons arskapacitet, vilket se-
nare hunnit Skas till nuvarande 15.000 tons kapacitet.

I Till 6versta viningen — cellulosalagret med merceriseringen —
for oss den hiss som normalt anvindes for cellulosans inforande i
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fabriken. I slurrymerceriseringen matas cullulosan ner i en tank
med kraftig omrdrning och defibreras dir i 18 %-ig natronlut till
en grotliknande massa. Denna pumpas over till en sluten behdl-
lare i vilken tvd med slitsar forsedda valsar 4ro inbyggda. Genom
valsarnas rotation och med hjilp av vacuum tas massan, som un-
der tiden reagerat med alkalit till alkalicellulosa, upp ur behallaren,
pressas kraftigt mellan valsarna och transporteras over till rivagg-
regatet. Den rives dir upp och gir sedan via en kondensor ner i
férmogningen.

I formogningen lagras alkaliecellulosan i slutna behéllare under
konstant temperatur viss bestimd tid — formognar — varvid
cellulosans tridmolekyler forkortas och ges en for den vidare pro-
cessen och den firdiga fibern limplig medellingd.

Frin formogningen fores alkalicellulosan till de s. k. baratterna
dir kolsvavlabehandlingen — sulfideringen dger rum under
rotation och noggrann temperaturkontroll. D4 kolsvavlan idr ett
bade eldfarligt och giftigt mne maste stor forsiktighet iaktragas
vid denna process — riklig luftutsugning finnes t. ex. 6veralle ddr
kolsvavlan eventuellt kan licka ut.

Efter slutford sulfidering tommes innehdllet i baratterna — xanta-
tet — ner till de under baratterna befintliga 16sarna, som dessfor-
innan fylles med utspidd natronlut. Under kraftig omrorning 16ses
xantatet dir till en tjockflytande orangefirgad vitska — viskosen.
Denna passerar sedan innu en losare, denna ging av kontinuerlig
typ, innan den pumpas ut till

Eftermogningen, dir den forst blandas i s. k. efterlosare och sedan
pumpas via filterpressar vidare till ett batteri cisterner, dir viskosen
far std och mogna vid bestimd temperatur under en viss bestimd
tid. Dirunder sittes viskosen under kraftigt vacuum for atr alla
luft- och gasblasor skola avligsnas och en klar gasfri 16sning er-
hilles. Filtreringarna, som iven sitts in under eftermogningen, tji-
nar till att avligsna fasta fororeningar frén viskosen, si atr den,
nir den gar upp till spinningen, ir fullstindigt fri frin alla frim-
mande bestindsdelar.
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I spinnsalen pumpas viskosen medelst en rad kugghjulspumpar
genom dysor med 4 4 6.000 hil med en diameter av ner till 0,063
mm. ut i spinnbadet innehillande svavelsyra, natriumsulfat, zink-
sulfat och en del andra kemikalier. De bildade fiberknipporna foras
upp runt en roterande galetr, och direfter samlas de ihop och dra-
gas fram och runt om de c:a 10 meter bortom sista galetten be-
fintliga draghjulen. Genom variation av hastigheterna ps kugg-
hjulspumparna, galetterna och draghjulen samt antal hil i dysorna
erhilles 6nskade variationer i fibergrovlek och strickning.

Frin spinnmaskinernas draghjul féras stringarna upp till de ovan-
for efterbehandlingsmaskinerna befintliga skirmaskinerna. I dessa
avskiras fibrerna medelst roterande knivar i 6nskade lingder, och
de avskurna fibrerna falla direfter ner i kolsvavladtervinningsap-
paraterna samt fores frin dessa till efterbehandlingsmaskinerna,
ddr en noggrann tvittning dger rum. Vid slutet av maskinerna till-
fores avivaget och direfter pressas overskottet av vitska bort i ett
pressvalsverk.

Ullen 6verfores direfter till torkarna, dir den torkas med varmluft
till 445 % fuktighetshalt. Den 6ppnas direfter och blases sedan
ut till de i en annan byggnad befintliga

Konditioneringsmaskinerna, dir ullen fuktas upp till 11 & 12 %
fukthalt.

Frén konditioneringsmaskinerna bldses ullen vidare till balpresarna,
varav finns dels en ildre manuellt betjinad, dels tv4 nya maskinellt
packande kontinuerlig typ.

Balarna lagras direfter i rayonullagret dir lastningen under tak kan
foretagas till jirnvigsvagn eller lastbil.
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Rayonsilkefabriken

Fig. 3.

I rayonsilkefabriken tillverkas dels rayonsilke for textila in-
damil dels rayoncord for bilddcksindustrin.

Kapaciteten av textilsilke dr 1200 ton per ar, av cord 2400 ton.

1 Vi dka hiss upp till merceriseringen, som befinner sig i hoghusets

dversta vining. Dir behandlas cellulosan i merceriseringspressen med

natronlut. Den bildade alkalicellulosan avpressas till 6nskad cellulo-

sa- och alkalihalt och stortas sedan ner i

Kvarnarna, dir den mals till ett luckert vite pulver under tempera-

turkontroll.

3 I férmogningen lagras alkalicellulosan i slutna behillare under kon-
stant temperatur viss bestimd tid — férmognar — varvid cellulosans
tridmolekyler forkortas och ges en for den vidare processen och den
firdiga fibern laimplig medellingd.

4 Fran formogningen fores alkalicellulosan till de s. k. baratterna dir
kolsvavlabehandlingen — sulfideringen — Zger rum under rotation
och noggrann temperaturkontroll. D kolsvavlan ir ett bdde eldfar-
ligt och giftigt imne maste stor forsikeigher iakrragas vid denna
process — riklig luftutsugning finnes t. ex.- Gverallt ddr kolsvavlan
eventuellt kan licka ut.

o
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Efter slutford sulfidering tdmmes innehdllet i baratterna — xanta-
tet — ner till de under baratterna befintliga l6sarna, som dessfor-
innan fyllts med utspidd natronlut. Under kraftig omrorning loses
xantatet dir till en tjockflytande orangefirgad vitska — viskosen. I
blandare sammanblandas flera satser varefter viskosen pumpas upp
ull

Eftermogningen, dir den lagras i cisterner vid konstant temperatur
under viss tid och dirvid genomgir en mogningsprocedur. Under
denna avligsnas fasta fororeningar genom filtrering och gasformiga
genom evakuering, si att man efter eftermogningens slut har en
viskos av ritt mogningsgrad, fri frin fasta och gasformiga forore-
ningar. I denna form pumpas den ut till spinnmaskinerna.

I dessa pumpas viskosen medelst kugghjulspumpar ut i spinbadet,
koagulerar dir och sonderdelas av syran i spinnbader s& att cellu-
losan aterbildas.

I textilsponnmaskinerna anvindes spinndysor med 30 a 60 hil och
det bildade silket kommer alltsa att bestd av 30 a 60 fibrer, vilka
sedan gér frin reels till reels och behandlas med olika tvitvitskor,
(i broschyren "Rayon” finns en bild som illustrerar detta mer full-
stindigr), samt torkas och tvinnas slutligen upp pa spinnbobinerna.

Cordspinningen forsiggr pi liknande sitt som textilsilkespin-
ningen, men hir anvindes dysor med 720 hil och fibrerna utsittes
medan de dnnu dro plastiska f6r en varmstrickning, varigenom den
onskade hoga styrkan erhalles.

Textilsilkebobinerna foras pa truckar ue till konspolningen, dir de
omspolas pd pappkoner.

De iro sedan firdiga for inspektion — varje kon inspekteras nog-
grant individuellt och slds direfter in i for fuke ogenomtringligt
varmklistrande cellofan, varigenom silket bibehéller den genom kon-
ditioneringen i koningshallen givna fuktighetshalten under trans-
porten till kunderna.

Corden fores ut till tvinneriet, dér i forstatvinningen cordsilket ges
onskad hog snodd och tva parter parallele ligges upp pi en upp-
tagningsbobin, som, dd den blivit full, fores over till andratvin-
ningen, dir de tvd parterna tvinnas ihop. Den firdiga corden ligges
sedan antingen upp pé stora pappkoner for leverans till kunder med
eget viveri eller fraktas pd andraevinningens upptagningsbobiner till
bolagets viveri i Kristinehamn, diir den vives till firdig cordviiv.

—_—— 0 —
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Bilaga 0.
NAGRA DATA OM GRUVON.

Fig. 1. Gruvons industrier i Grums, sedda fran sjon.
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GRUVONS BRUK.

Gruvons Bruk, beliget i Grums koping, tillhor Billeruds Aktiebolag
och ir dess senast uppférda anliggning.

Billeruds Aktiebolag stiftades 4r 1883 och bestod ursprungligen
av en sulfitfabrik vid Siffle. Under irens lopp har med Billerud in-
forlivats en mingd fabriker inom skogsforidlingen jimte skogar, lant-
cgendomar och vattenfall.

Ar 1919 forvirvade Billerud Gruvons herrgird for att hir upp-
fora et sagverk, vilket igingsattes 1922. Det ir forsett med 6 ramar
samt har en kapacitet av c:a 10.000 standards per &r.

Nir Billerud i slutet av 1920-talet beslét att i stillet for det gamla
och omoderna Stémne vid Glafsfjorden uppfora en modern kraftmasse-
fabrik kombinerad med kraftpapperstillverkning, valdes Gruvén som
plats for dessa fabriker. Anledningen till detta val var i forsta rummet
de goda transportmjligheterna for saval rdvaror som firdiga produk-
ter. Gruvon ligger nira Klarilvens, Norsilvens och Borgviksilvens ut-
lopp i Vinern, mojlighet till djuphamn forefanns, och “Bergslags-
banan” passerar intill omridet.

Uppforandet av Gruvons kraftmasse- och pappersfabrik pabbrja-
des 1929 och tvé 4r senare igingsattes fabrikerna med en kapacitet av
18.000 ton massa och 16.000 ton papper per &r. Fabrikerna ha se-
dan successivt utbyggts och utvecklats sivil kvalitativt som kvan-
titative.

Produktionen ir f. n.

Kraftmassa:  oblekt 65.000 ton
blekt 11.000 ,,
Kraftpapper: oblekt 60.000
blekt 10.000 ,,
Foradling: paraffinerat 1.000 ,,
asfalterat 1.000

sickar 15 milj.
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Vattenforsorining.

Fabrikationsvattnet tages frin Vinern och underkastas mekanisk
filtrering genom Jerfvedsfilter.

Anga och kraft.

Angcentralen har 2 st. pannor p3 tillsammans 30 ton/h,, 1 st. dldre
sodahuspanna ombyggd for oljeeldning pd 20 ton/h samt 2 st. in-
sprutningsaggregat for svartlut typ Tomlinson pd c:a 55 ton/h. Kraft
levereras av: ‘

1 st. Stal mottrycksturbin pa 6000 kW

1 ,, de Laval mottrycksturbin pé 2600
samt

1 ,, de Laval kondenseringsturbin pd 4000 ,,

De tvd senare std som reserv. Kraftbehovet ir totalt c:a 11000
kW.

Ved.

Per r forbrukas c:a 300.000 m®*f varav drygt 200.000 m*f som
rundved frin Klarilvens, Norsilvens, Virmelns och Glafsfjordens vat-
tensystem samt pr jirnvig frin Bergslagen. C:a 15.000 m®f utgores av
klenved och slutligen c:a 75.000 m*f #r sdgverksflis. Virket frin Glafs-
fjorden upplyftes buntvis med en kran vid Nysiter och kéres per bil
till Borgvik, dir buntarna med en annan kran 4ter sinkas ned i sjon,
sd att de kunna bogseras till fabriken.

Buntarna, som hilla 10—14 m®f per st., uppspelas med en kabel-
kran pi 12 tons lyftkapacitet och 380 meters spinnvidd. Uppspel-
ningen sker pa tvi skift under c:a 6 manaders tid. Lagringen i ved-
girden, som rymmer 120.000 m*, sker endast for vinterbehovet.
(m*f = kubikmeter fast mitt)

Renseri.

Blotlidan har dimensionerna 2015 m. Rundvedstockarna av
fallande lingd huggas i 2 st. KMV-maskiner, storlek 3, kapacitet 30
m*/h. Klenveden i 3 m. lingder barkas forst i en Vaplan parallell-
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barkningstrumma, rymmande 18 m*f och hugges sedan i en KMW-
ribbvedshuggmaskin, kap. 10 m®* /h. Flisen séllas i 4 st. KMW skak-
sall.

Lutberedning.

Indunstningsanliggningen bestar av 2 st.4-stegs vacuumindustare,
en ildre, System Sudenburger, total area 1800 m®, samt en nyare, Sy-
stem Rosenblad, total area 800 m?

Den till c:a 60 %:s torrhale industade luten férbrinnes i de 2
ovan nimnda insprutningsaggregaten. Det #ldre med en kapacitet
motsvarande 100—105 ton massa/dygn, det nyare 130—140 ton
massa/dygn. : '

Alkalisalterna i rokgaserna frin insprutningsaggregaten atervin-
nas i 2 st. Svenska Fliktfabrikens elektrofilter, kapacitet 59000 m*h
resp. 73.000 m*/h. Utmatningen sker pd torra vigen.

Mixeriet, som ir kontinuerlige enligt system Dorr, har en kapaci-
tet pA 600 m® vitlut/dygn.

Kokeri.

Kokarna, 8 st. 2 85 m® har Morteruds cirkulationssystem och
Morteruds kalorisatorer. De fyllas med Svenssons flisfyllningsapparat.
Per kok erhdlles 8,5 ton massa. Diffusérhuset har

14 st. diffusorer 2 78 m®

-|— 6 » » ” 95 ” -

Stleri.

4 st. Jonsson kvistfingare, 3 st. Biffarsilar kap. 70 ton massa/
dygn, 3 st. kontinuerliga massaupptagningsfilter, 2 st. typ Hedemora,
1 st. KMW.

Kollergingar.
Massan kollras i 4 st. rader om 6 st. kollergdngar med kontinu-
erlig massaforing i varje rad.

Blekeri.
T.o.m. 1/7 1955, 4 st. torn. Kap. 42 ton/dygn.
F.o.m. 1/7 1955) 6 » ” 9 70 »
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Hollinderi.
Voiths och KMW:s jordankvarnar, KMW:s malhollindare, Ka-

myrs blandningshollindare samt maskinjordankvarnar av typ KMW,
Voith och Fiillner.

Pappersmaskiner.

2 st. kombinerade, med yankeecylinderdiameter 4,20 m. och 1 st
yankeemaskin, cylinderdiameter 4,35 m. med resp. 4.400 och 4.500 mm.
arbetsbredd samt 1 st. Fourdriniermaskin, arbetsbredd 5.260 mm.

Maskinerna ha utdragbara virapartier, sugvalsar, pneumatiska
anpressningsanordningar, elektrisk sektionsdrift samt SF:s ventilations-
och virmedtervinningsanliggningar. Pappersmaskinerna iro tillverkade

av KMW.

Rullmaskiner m. m.

Fabriken har 2 st. Voith och 2 st. KMW rullmaskiner samt vidare
omrullnings-, disk-, rull-, skir-, bitumerings- och paraffineringsma-
skiner.

Siickfabrik.

3 st. tubmaskiner, typ Hoensel och Fischer & Krecke, 2 st. bot-
tenmaskiner, typ Verpackungsbedarf och 1 st. Fischer & Krecke, samt
3 st. symaskiner, Union Special.

Magasin.
Rymmer 5.000 ton papper.

Linbana
for lossning av sulfat och kol har en kapacitet pA 40—50 ton/h.

Biprodukser.
Flytande harts c:a 20 kg/ton massa, riterpentin c:a 6 kg/ton
massa.
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Plen dver (obriksomrédet vid GRUVONS BRUK,

21/7-54.

Fig. 2. Ungefirlig skala 1:8500.
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DIESEL-ELEKTRISKA LOKOMOTIV

system NOHAB-GM

Illustrationen visar det lok, som férra éret med goda resultat
demonstrerades i Syd-europa och Turkiet. Fyra lok av denna
typ har vi levererat till de danska statsbanorna. Driftresultaten
hdrifréin var s& goda, att vi redan efter ett halvar fick en be-
stallning pa ytterligare 20 st.

Loken tillverkas av oss i samarbete med Electro-Motive Divi-
sion, General Motors Corporation, U.S. A.
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NYDQVIST & HOLM AKTIEBOLAG

TROLLHATTAN
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T. G. O. J.:s ralsbuss med stalkaross, litt YCo8d,

léingd 15.300 mm
totalléngd Gver koppel 16.660 ,,
vikt 13.750 kg.
passagerarantal

65 sittplatser 4 25 staplatser = 90 st.
max hastighet 90 km/tim.

mandvrering “Multipel-unit”

Levererad av

Hilding Carlssons Mek. Verkstad

UMEA




for

NIFE-batterier

Tagbelysning

Start av diesel- och férgasarmotorer av alla
slag.

Drift av elektriska lokomotiv for jirnvigar,
fabriker, gruvor, sigverk etc.

Drift av truckar och traktorer.

Reserv- och nodbelysning for fartyg, luft-
skyddsrum etc.

Telefon-, telegraf-, signal- och radio-
anlaggningar.

Handlyktor och strilkastare.

JUNGNERBOLAGET

SVENSKA ACKUMULATOR AKTIEBOLAGET JUNGNER
Stockholm e Goteborg e Karlstad e Malmo
Norrkoping e Skelleftei e Sundsvall

AB E G Johanssons Boktryckeri, Karlshamn 1956




