
• Ag 11. 1897 . Oesterreichische Zeitschrift 
13. März. XLV. Jahrgang. 

fiir 

Berg- und Hüttenwesen. 
Ilcda.-tinn: 

Hans Höfer, C. v. Ernst, 
o. n. Proressor dt!I' k. k. ßergakadcmif'J in J,f'obcn. k. k. Oherbrrgi·•lth uml Conmwrziolrath in Wfon. 

Unter bcsornlcrcr Mitwirkung <ler Herren: Dr. l\!oriz Caspaar, Oberingenieur <ler österr.-alpinen l\Iontaugescllschaft in Wien, E<lnard 
Donath, Professur an cler lcchnischcn Hochschule in Brünn, .Joseph von Ehrenwerth, k. k. Ilcrgaka<lcmie-l'rofessor in I'Hbram, 
.Tulius Ritter von Hauer, k. k. Oberhergrath un<l l'rofössor der k. k. ßergakadcmie in Leoben, .Joseph Hrabak, k. k. Obcrbergrath 
nnd Professor <ler k. k. Bergakademie in Pfibram, Adalbcrt Kas, k. k. a. o. Professor der k. k. Bcrgak:ulcmic in Pfibraru, Franz 
Kupelwieser, k. k. Obcrhcrgrath und <l. Z. Hector der k. k. Bcrgaka<lemie in Leoben, Johann Mayer, k. k. ßergrnth und Central­
Jnspcctor der k. k. priv. Kaiser Ferdin:uuls-Nordbahn, Franz Rochelt, k. k. Obcrbergrath, o. ö. Professor der k. k. llergakademie in 
L1•ohcn 1 Frie1lrkh Toldt, k. k. Adjnnct 11"r k. k. !11•rgakademic in Leoben, und Friedrich Zechner 1 k. k. :!llini"t''rialrnth im Acker-

lrnumiuist crinm. 

Verlag der Manz'schen k. u. k. Hof-Verlags- und Universitäts-Buchhandlung in Wien, Kohlmarkt 20. 

Diese Zeitschrift <!l'S!'heint. wiif"l1P11tlid1 f'illf'll his zw1·i llog·c11 stark null mit jiihrlich 111inllcstc11s zwanzi;; artistischen 
Deilagen. Pränumerationsprels jiihrlich mit. franco Postversendung für Oesterreich-Ungarn 1:! II ii. w., halbjährig (i II, für Deutschland 
24 Mark, resp. 1:! ~lark. - Hed:unationeu, l\'l'lln nn\'ersicgelt, portofrei, könnon nur 14 Tag" nach Expedition der jeweiligen 

Nummer berücksichtigt. wer<lcn. 

INHATJI': lJcbcr die Jt' •• 1. Miillor'sche Halzhri11110ttes·l'rcssf' in Elmns<!e. Die Enl.wfrklnng 1les Ht.r.iukohlcnbcrgh:uws in llolla1111. 
Amerikanische Schlitzmaschinen. - Dio Kohlcnst.auh-Explo~ion in der Brancepeth-lirnhc. - /\inkprodnrlion 11nr Welt. - -
Notizen. - - Lit.cratnr. - Amtliches. - Ankün<ligungen. 

Ueber die F .. r. Mtlller'sche Salzbriquettes-Presse in Ebensee. 
Von Prof. Heinrich Gollner. 

(Hiczu Taf. V.) 

In Oesterreich ist bekanntlich durch das sogenannte 
„Fudersalz" eine althergebrachte Gattung des geformten 
Speisesalzel! gegeben. Nimmt man neben der Herstellungs­
weise desselben 1 seine Form an Rich, Howie die noto­
rische Ungleichmllssigkeit der einzelnen Formstücke in 
Betracht, herllcksichtigt man ferner deren A usHehcn und 
Verhalten bei dem bestehenden Massentransporte und 
nicht minder die hygroskopischen Eigemchafton und die 
1lamit verbundenen nicht unwosentlichen Nachtbeihi, und 
gedenkt man endlich aller jener Um- und Missstiinde, 
welche sich heim Einzelnverkauf dieser Formsttlcko bis 
zu den verlangten und Lorechtigten kleinen G_ewichts­
mengen herunter ergehen, so unterliegt es wohl keinem Zwei­
fel, daHs das bisherige F1Hlersalz 1118 Formsalz in keiner 
Weise den Bedingungen entRpricht, welche an ein mono­
polisirtcs Speisesalz in wirthschaftlicher uncl gesundheit­
licher Beziehung gestellt. werden mllssen. 

Dio Ursache dioRes zweckwidrigen V erhaltons deR 
Fudersalzes hit zun!Lchst in der eigentlich nur rohen 
l•'ormirung hegrllndet, welch11 eben nii~ht auf mechanischem 
W egc erfolgen konnte, auf welchen l! mstand zunllchst 
die notorische llngleichm!tssigkeit und die Ungloichartigkeit 
des lt'onnstllckes zurUckzuführon ist. Die llnzulibisigkeit, 
claher Mangel oiiwr onti;prochonden Vorpackung filr den 

Massen- und Ferntransport genügten, die frllher erwähnten 
Missstllnde hervorzurufen, unter denen die Nothwendigkeit 
der Theilung der Formstücke nach Gefuhl, Augenmaass 
und sozwrngen nach Beliehen fllr den ~inzeln- und 
Kleinverkauf nicht als geringstor zu erkennen ist. 

Es ist daher der Ent1mhluss der östcrreichif1chen 
Finauzrnrwaltung, eine sachgemässe Neuformung des 
Spcisosalzc~ in Dnrchfilhrung zu bringon und zu verall­
gemeinern , als ein fortschrittlicher zu begrUsseu und 
abermals war es der heimischen Maschinenindustrie vor­
bohalton, den Weg zur Lösung dor ftlr dio Allgemeinheit 
in wirthschaftlicher wie gesundheitlicher Richtung gleich 
hervorragenden A ufgaho nicht nur zu weisen, Rondorn 
in c i 11 cm Zuge die vollkommene Lösung dersolben zu 
hringen. Die mit dom l<'udorsalz allsoitig gemachten 
ungllnstigen l•~rfahrungen drllngten zunllehRt zu dem 
Entschlusso, eino neue und woscntlich kleinere l•'orm, 
ahw eine solche von wesentlich kleinerer Oborflllche und 
günstigerer nestaltung zu finden' für wolcho dio ßo­
zeichnung „Briquctte" gewählt wurde. Die gflrnitigste 
Form, dio Kugelform, welche boi griisHtom Inhalte die 
geringste Oberflilcho liefern würde, wurde auR technischen 
ltilcksichten nicht gew!lhlt, dafür einerseits dio priHm:L­
tische.Form (7 /1 X 7 ,!l X 15,0 cm Iscblerform), a1111erorseilH 
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die Würfelform (!:!,[>X 9,5· X 9,5 cru, Bbeuseer l•'orm) für 
die Erzeugung uuter der Bedingung bestimmt, dass die 
erstere Form im Eiuheitsgcwirhte von 1 kg hergestellt, die 
letztere sowohl Formstiicke von 1 kg als auch von 5 kg Gew. 
liefern soll. Diese geringgewichtigen Formstücke konnten 
hei dem be3tehcnden Bedarf nur durch eine sehr lebhafte 
Massenproduction auf m ec h an i s c h e m Wege geliefert 
werden; dadurch war der Maschinenindustrfo die neue 
Aufgabe gestellt, Arbeitsmaschinen auszuführen, welche 
den zal1lrciehen Bedingungen filr eine tadellC1se Herstel· 
Jung von 8peiscsalz-Briquettes zu genügen hatten. 

Die nunmehr gestellte constructivc Aufgabe ist 
vollends umschrieben, wenn man die Bedingungen und 
Anforderungen 11iiher erwägt, welche man iiberhaupt an 
das geformte Speisesalz einerseits als Fabricationsproduct, 
andlirerseits als Nahrungsmittel zu steilem berechtigt ist. 

AIH Fabriks- und Handelsartikel hat das Formrnlz 
zuniieh;;t der Bedingung der Massenproductions·Fllhigkeit 
und j<lncr de;; g 1 (\ich'' n (; e wich t es filr jedes Einzeln· 
RtUck zu genllgcn; die Vor:111ssetzung hiefiir ist Pine 
gcwiRse me(~h:rniHchc ltualitlit des Blanksalzes :~ls lloh­
mat!lrial für die herzustellenden Formkoq}(lr; an dieselben 
reiht ~id1 diefüidingung der leichten und sicheren 
'I' h c i 1 bar k e i t, der Ieiehten Zerr c i h 1 i eh k e i t trotz 
l1ofriedige11dor F c s t i g k e i t urnl W i d c r stand s fähig­
k c i t gegen Druck und Abniitzung, sowie dio wesent­
liehe Bcdingung der Gleichartigkeit, nm nicht dem 
Verbruchc zu verfallen. Als Nahrungsruittcl mnHs die 
wcsentlichc l•'ordcrung der R c in h e i t nnd des t ad c 1-
1 o s cn Ac11sscr11 erfiillt werden. 

Die mceh:mische Herstellungsweiso mittels hydrau­
lischer Presse ist in der 'I'hat geeignet, der Bedingung 
der lebhaften Massenerzeugung, sowie allen eben angedeu­
teten Forderungen zu genllgen , daher die Kenntniss 
dcr Einrichtung·, Wirkungsweiso und Lcii;tungsffihigkeit 
Holeher Salzbriqucttes-Prcssen ein besonderes Interesse 
verdient. Die folgenden Mittheilungen verfolgen den 
Zweck , die von der bewährten Maschinenfabrik F .. J. 
M ii 11 er iu Prag Bulma für die k. k. Sa 1 in e in Ehen­
K e c gclicfertc Salzbriq ucttes-Prcs~e nach allen weHentlichcn 
Hiehtungen hin klar w Htellen und sie weiteren lnter­
esscntenkreisen bekannt zu machen. 

Der Verfasser glaubt zu diesen Darstellungen be­
rechtigt zu sein, da er Gelegenheit fand, die Ent­
stehung 11nd Ausgestaltung rler in Rede stehenden Ma­
!iehine schon in der Mtiller'schen Maschinenfabrik zu ver­
folgen, ferner auch die Betriebsverhältnisse derselben 
i11 Ebensce Reibst eingehend zu studiren und endlich 
aud1 die crzengtcn Briqncttes einer mccha11ischm1 Uruck-
1111d G lcichartigkeits- Probe im mcrhaniseh - technischen 
Lahoratorium zu unterziehen. 

iur Kenn z c ich nun g <for F. ,J. MUller'schen Salz­
briquettes-Prcsse miissen folgende Merkmale hervorgehoben 
werden: 

l. l >ie Erzeugung von w ii r f e 1 förmigen Briquettes 
im Oewichte von 1 /;,g, bezw. r, !Cf/, wobei die erste 
Form cine Seitenlilngc von,9,fi c111 erhält; die oberen und 
nntcrf'n je vier Wurfelkanten sind schwa<~h abgefa!'.lst 1111cl 

die zugehörigen Flächen mit einem vertieften „Kreuz­
schuitt" versehen, um die genauere Theilnng der 
ßriquettes (0,5 und 0,25 Kilogrammstücke) zu ermöglichen. 
Der Werth der Würfelform für das Pressproduct muss 
unter Rileksiehtnahme auf die Grösse der Oberfläche 
desselben, sowie auf seine Druckfestigkeit und Gleich­
artigkeit beurtheilt werden; es muss eine mässig ent­
wickelte Oberßllche, eine entsprechende Festigkeit und 
Gleichartigkeit gefordert werden, damit einerseits ein 
günstiges hygroskopisches V erhalten gesichert ist und 
andererseits den Bediugungen der Transportfähigkeit. 
und Gleichgewichtigkeit, itberhaupt den Anforderungen, 
die an eine Marktwaare zu stellen sind, voll genügt wird. 

Zur Klarstellung dieser Verhältni~se soll tlber die 
Ergebnisse der im mechanisch-technischen Laboratorium 
durchgeführten Druckproben mit 4 Ebeneeer Würfel­
briquettes berichtet werden, welche in einem Pakete 
\'erschlossen waren; die elfoctiven Druckkräfte ( P /.·g), 
im Momente des Bruches , Howie die DrnckfeHtigkeiten 
( Krl n.t) betrugen : 

Nr. ,. k!I l\d „, 
'171 f>,~ 

:! 5il4 5,9 
:1 fi41 6,0 
4 49G 5,5 

Mittcl . [>09,9 kg 5,65 at 

Der mittleren Druckfestigkeit von 5,65 at entspräche 
eine mittlere eft'eetive Druckkraft von rund 510 kg. Dor 
Bruch erfolgte in allen Filllcn plötzlich ; es ergeben 
sich Dank der sehr befriedigenden Gleichartigkeit der 
Probekörper schön ausgebildete Bruchpyramiden. Um 
weiters den Einfluss des einseitigen activen Pressens der 
Wllrfel auf die Compression des Materials in einzelnen 
Schichten festzustellen, welche in verschiedenen Entfer­
nungen von der aetiven Pressplatte gelegen sind wurden 
2 Wllrfelbriquettes in 3 Schichten von 3,0 cm Di~ke, und 
zw:i r parallel den durch den Kreuzschnitt bezeich­
neten Druckflächen sehr vorsichtig zerschnitten, an den 
neuen Druckflächen, geebnet und gleichfalls der Druck­
probe unterzogen. Die Ergebnisse, auch graphisch auf 
Taf. V, J<,ig. 7, dargestellt, waren folgende : 

Nr. Schichte P leg Kd at 
3 . 2576 28,5 

L 2 . 2199 24,4 
1 :::) . 1539 17,l 
:1 • 3569 39,5 l 

I J. ~ . 2922 !J2,4- 1 Uontrolver1mch 
1 :;:) 22ü2 25,1 

Dieso Versuche weisen nach, dass die Druckfestigkeit 
der Wbrfelbriq uetts von der activcn Druckplatte an 
nach aufw!lrts - gegen die passive Druckplatte hin 
stetig zunimmt. Eil ist also das Schopfende fester, dichter 
als das Fusscnde nnd dies bei der Wtlrfelh/\he von 
9,5 cm. 

·•) ~chidte )\Uniichst Jer nctivPn Prc~splntt„ l!:elegcn. 
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Die wesentlich höherti Druckfestigkeit tltir 3,0 C'llt 

starken Platten gegenüber den Würfeln bei gleicher 
Druckfläche ist eben in der geringen Höhenabmessung 
der ersteren begründet. 

Da sich gerade Gelegenheit fand, wurden auch 
die !schier Prismenbriquettes (7,5 X 7,5 X 15,0 cm) in 
analoger Weise erprobt. Die erzielten Ergebnisse - welche 
mit jenen nicht vergleichbar sind, die durch die Druck­
versuche mit den Würfelbriquettes gewonnen wurden, da 
den Versuchen völlig verschiedene V ersuchsköqier zu 
Grunde lagen - lassen ein anderes Gesetz der Druek­
vertheilung, reducirt auf die Höhe des Prismas, erkennen. 
Die Schlussergebnisse für die Druckversuche mit ganzen 
Prismen sind : 

Nr. 
1 
2 
3 
4 

l' '".'! 
565 
628 
597 
640 

Kdat 
10,0 
11,1 
10,G 
11,4 

Mittel .. 607,5/cy 10,Bat 
Die Bruchlinien waren durchwegs normal gelegen, 

das Prisma spaltete sich ziemlich regelmässig in zwei 
durch eine Diagonalebene getrennte Halbprismen. 

Zwei Prismen wurden w11iters je in 4 Tafeln von 
3,0 cm Stärke und 7 ,5 x 7 ,5 Druckfläche zerlegt, an 
diesen eben und parallel gerieben und von unten nach 
oben geordnet (mit u, 1, 2 und o bezeichnet) und einzeln 
zerdrückt. Diese interessanten Versuchsergebnisse sind : 

Nr. Schichte P k,11 Kd at 

lt 1571 27,9 
1 229:3 40,7 
2 2!!22 51,9 I. 

0 2262 40,2 
'II 2419 43,0 

II. 1 2912 51,~I 
Coutrolversuch 2 3110 55,3 

0 2796 49,7 
Die Druckfestigkeit erreicht in der Schichte 2 von 

unten ihren Grösstwerth, sowie in der untersten Schichte (u) 
den Kloinstwerth; die oberste Schichte (o) ist in beiden 
l<'ällon widerstandsfähiger, als die unterste Schiehte. 
Unter den vier Prismen eines Originalpakets war ein 
Prisma an der Grenze der Schichten n und 1 <1uer 
durchgebrochen. . 

Nach den durchgeführten Versuchen liegt die 
Schichte der geringsten Compression und Dichte bei 
den Würfel- und Prismen-Hriquettes zunllchst der unteren 
activen Pressplatte; bei deu Würfel-Briquetts steigt die 
Druckfestigkeit stetig von unten nach oben und erreicht 
in der Schichte zunächst der passiven Druck- oder Press· 
platte ihr Maximum. Bei den Prismen-ßriquetts ist die 
oberste Schichte (o) noch fester als jene Zeichens u; 
das Maximum der Druckfestigkeit liegt ungefähr in der 
Höhe O, 73 li, wenn lt die Gesamwthöhe des Prismas 
bedeutet (siehe graphische Darstellungen Taf. V, Fig. 6 1;. 

'J Es war beabsichtigt, au dieser Stelle mehrere 'l'extliguren 
eimmfilgrn, welche 1lin A 11shi11!11nl\' der llrnchpyrnmiden unil 1lie 

:!. Die einmalige eini;citige l'ressung­
ohne Vorpressung bei einem statischen Aecumulator­
drucke von circa 54 at; der dynamische Druck des 
Druckwassers wurde am Schlusse der Pressperiode über­
einstimmend mit 44 nt beobachtet. Mit Rücksicht auf 
die zweckmässige Form der \Viirfelbri<iuettes konnte 
sowohl auf die Vorpressung, als auch , wie die nach­
gewiesenen Festigkeitswerthe erkennen lassen, auf die 
actiYc Gegenpressung (Action und Reaction activ) ver­
zichtet und derart der einfachste und in der kiirzestcn 
Zeit durchzuführende Pressmodus, der also auch der 
gilnstigste ist, ausgenützt werden. 

Zur Klarstellung dieser sehr wichtigen Bcziehmig, 
von welcher die Leistungsfähigkeit der Maschine, also 
die Grösse ihrer Productionsziffer abhängig ist, wurde 
die Zeit beobachtet, welche für die volle Aufwärtsbe­
wegung des Presspistons der Maschine , die wieder die 
eigentliche Pressperiode in sieb schliesst, erforderlich 
i.it. Sie betrug fiir die einmalige und gleichzeitige Er­
zeugung von 12 Würfelbriquettes durchschnittlich !i,3 Se­
cunden, die Orösst- und Kleinstwerthe erreichten be­
ziehungsweise S,O und 5,0 Secunden. 

3. Die Möglichkeit 6, !} und 12 Wilrfel­
b r i <1 u et t c s für jeden Hub des Presspistons zu erzeugen. 
I-llttte man die Productionsziffer bei Verwendung- von 
drei und einer Zelle im Formkaston zur Verfügung, so 
könnte die Productionsc11nc als A hhiingigl1 der Anzahl 
der fiir einen H 1\li des Presspistons Vf'rwendoten Zellen 
vollständig dargei>tellt werden. Nachdem der Nullpunkt 
der Productionscurvc für die Zellenzahl = 0 gegeuen ist, 
und dio Ordinaten derselben Curve fiir die gleichzeitig·e 
Verwerthung· von G, !) und 12 Zellen pro Jlnh tlrntsiich­
lich ermittelt wnrdcn, so iiit eine 1 larstcllung der Ent­
wicklun;; dicsor Curve f'ilr die wichtigi;tcn Bdriobs­
lntensifäten müglich. Diese Currn lehrt, dasK dio Z1rntollun~· 
der derzeit iu Ebensee in Betrieb :stehenden Salzhriq uettes­
Presse (mit 12 Arbeitszellen) sehr nahe der günstigsten 
Zmitellung dieser Maschine liegt. Die Productionscurrn 
verläuft nämlich für die Abscissenstrecke - entsprechend 
don 12 Arbeitszellen - schon entschieden asymptotisch 
zur Abscissonachso, so dass etwa bei Einstellung von 
1ll Arbeitszellen, die ja noch möglich wilre, die vor­
hiiltnis8miissigo V orgriit;serung der Productionszilfor schon 
so gering wird, dass der erzielte Gewinn an Wilrfol­
briquetts ausser Verhältniss steht zu den Zinsen und 
der Amortisationsquote jener Ausgaben, welche für 
Kraftilusserung und Einzelheiten der erforderlichen Ein­
richtungen uothwendig sein wilrde. Auf die hier be­
rührte Productionsziffer werde ich später zurückkommen. 

4. ü n gleiche Geschwind i g k e i t f Ur den 
K r a f t- und Leergang des Presspistous. Es braucht 
wohl nicht besonders hervorgehoben zu werden, wie zweck­
miissig soleho Einrichtungen sind , welche don obbe­
zeicbneten Vorgang sichern, tlio ilbrigens schon IJei zahl­
reichen anderen Arbeitsmaschinen grundsätzlich zur 

Bruchformen der Prismeu vorführen sollten; leider habe11 sich die 
eingesandten Glasnegative zur llerstellung uer llilt.lstiicke nicht. 
J\'P.••ignr.t "rwie8m1. ll i r H r 11. 

1 * 
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Ausführung gelangten. L"nmittelbare Beobachtungen an 
der Ebenseer (zwölfzelligen) Salzbriqnettes-Presse haben 
zwar ergeben, dass eine richtige Uebereinstimmung der 
für clen Piston-Auf- und Niedergang erforderlichen Zeiten 
derzeit nid1t hesteht, welche Erscheinung aber auf die 
nicht volle Belastung des in der Beschreibung der Presse 
erwähnten Gewichtskastm1s zuriickzufiihrcn ist. Die wirk­
lichen mittleren Zeiten betrugen in Secunden : fiir den 
Aufgang (Pressperiode) fi,;i, für den Niedergang (Leer­
gang) 8,~; der GewichtskaRtcn von 1 G7 /.:g Eigengewicht 
ist mit !"lOO l~g zu belasten. 

5. Wügen des zu pres:rnnden Blank~alzes 
f ii r e i n e F o r m f ii 11 u n g ( 12 Zellen) m i t t e 1 s B a-
1 an c e w a a gen. Der Vortheil dieser Einrichtung-, welche 
zwei stets sofort aichföhige Waagen umfasst, ist sofort 
zu erkennen, wenn man clen Vorgang heim Wllgen, 
welcher ciigcntlid1 mit clcr Operation des Filllcm:; der 
Fiillgefös~e z11sammc11fiillt, an Ort und Stelle beobachtet. 

Das Fllllcn und Wiigen dm; Blcehfiillkasteni:! mit 
12 Zellen erforderte im Durchschnitte 8 Secundeu, die 
geringste Zeit bet.rng G Secunden, die grösste \.1 Se· 
cunden, je nach dem augenhlicklichen Stande der Ge­
Hammtarbeit an der Presse. 

fi. AusstossenderfertigenSalzhriqucttes 
(12 Stilck) auR dem l•'ormkasten mittels hc­
sonclerer hydraulisch wirkender Ansstosspres~cn, rnn 
welchen zwei symmetri~ch zur llauptp1·eHHe angeordnet 
und wcnhselweise im Betriebe stcihen. Die A usstossvorrich. 
tungen, mit selb;;tändiger Hteneruug versehen, bringen 
die fertigen Hriqucttes in 1~ine solcho Lage am oberen 
Ende des Formkastens, dass dieselben sofort in Gruppen 
von je drei Stuck mittels Aluminiumzang;en gefasflt und 
auf die Plattform deH Darrwagcns gestellt werdon kiinncn. 
Die iuverl:isiiigkoit der A rhc,it dieser, fiir die in J{ede 
i;tehende Type dc1· Salzbriquottes-l'ressen sehr wichtig·on 
Hilfäeinrichtnngon r:rgilit sirh durch die Augahe, dass der 
Vorgang des Ausstosserni von 12 fertigen Briq nettes einen 
Zeitaufwand v<m genau 2 8ecunden erfordert. Fiir den 
rascheren Niedergang des A nsstosspistons (Leergang1 
ist in ähnlicher Weise wie bei der Hauptpresse gesorgt. 

7. Der Accumulatorbetrieb bei circa 54at 
statischer Spannung. Der Betrieb mit dem vorhandenen 
Gewicbtsaccumulator setzt allerdings das Vorhandensein 
oiner Hochdruckpumpe voraus, die ihre ßethätigung 
durch vorhandene Motoren oder in selbständiger Form 
erhalten muss. 

Der Hauptvorthcil des Aceumulators liegt in der 
Lieferung einer hohen statischen Spannung (hier 54 at) 
von nahe unveränderter Grösse; er gestattet, die k!irzestc 
Rohrlänge zwischen sich und den zu bcthiltigenden 
Arbeitsmaschinen auszunutzen und die beschleunigenden 
Kräfte für das Rohrwasser wesentlich herabzudrUcken, 
endlich das Presswasser wieder als HetourwRsscr der 
Hochdruckpumpe zuzuführen, welches derart einen Kreis­
lauf bei dem kleinst müglichen W asseraufwande vollzieht. 

Unmittelbare Beobachtungen haben ergeben, dass 
der statische Anfangsdruck von circa 54 at bis zu Ende 
der Pre~11periodc auf circll 44 at sinkt; diern Differenz 

von circa 10 at wurde durch den erforderlichen Be­
schleunigungsdruck zur Inbewegungsetzung und Be­
schleunigung der bedeutenden Massen der Hauptpresse, 
ferner zur Ueberwindung der Ventil- und Rohrwider­
stände und zur Beschleunigung de:,; Rohrwassers endlich 
durch das bestehende Verhältniss <ler Querschnitte des 
Press- und Accnmulatorpistons (5, 76) hervorgerufen. Fllr 
die Bewegung ein c s A usstosspistons hetrug die analoge 
Differenz nur 1 nt. 

Die Bewegungsverhältnisse fiir den Prcsspiston und die 
Ausstos!lpistonR kiinncn durch die folgende Angabe erkannt 
werden, welche sich auf die Zeitgrösse in Secnnden 
bezieht, die vom Augenblicke des Beginnes des Auf­
ganges des Presspistons (Pre~speriodebeginn) bis zum 
11 iL c h s t f o 1 gen den Beginne des Aufganges desselben 
Pistons erforderlich ist. Die unmittelbaren Beobachtungen 
halien ergehen, dass die ll:rnptpressc unter Ausnützung 
der rcchtH vo11 ihr in Verwendung Htehenden A usatoss­
prc8se fiir die oben angeclcntctc Betriehsphase durch­
schnittlich 1' 4 ", und unter A usniitznng der links ange­
ordneten A m1stosflprcssc im Mittel O' 5!>" in Anspruch 
nahm. Diese Zeiten beeinflussen unmittelbar die Pro­
ductionBzitfer, wie noch später hervorgehoben werden wird. 

Die F. J. M ü II e r'sche Salzbriquettes-Presse bat im 
W csentlichcn folgende wohldurchdachte und erprobte 
g in r ich tunµ;. Sie besteht, wie schon vorher ange­
deutet, aus der eigentlichen hydraulischen Bri1p)()ttespresse 
und ans zwei hydraulische11 A usRtosspressen, welche 
Hymmctrisch gegen die erstere angeordnet sind. Die An­
lage in ihrer Uesammthcit nmfasi>t noch den Gewicbts­
accumulator, sowie 1lie durch 'l'ransmission bethätigte 
Hochdruck-Pumpanlage, endlich die Einrichtungen zum 
Zwecke der continuirliehen Zufnhrung· deH für die Bri­
qnettirung entsprechend vorzubereitenden Blanksalzes. 

Der Haupthest:mdtheil der Salzbril1uottes-Presse als 
~olche ist die auf 'I'af. V; Fig. l, 2, 3, 4 dargestellte verticale 
hydraulische Presse (A), deren Piston mit360mm 
Durchmesser und 109,5 mm Vollhub bemessen ist und 
die filr die Erzeugung von zwölf Wtirfelbriquettes per 
Pistonaufgang (Kraftgang) eingerichtet ist. Der zuge­
hörige Presscylinder ( A) steht mit den beiden Aus­
stoss-Presscylindern {Bund B') auf einer gemeinsamen 
Fundamentplatte. Die Pressplatte (R) ist derart aus­
gehildet, dass sie mittels zweier verticaler Situlen 
(a und a') einen Gewichtskasten (M) tragen kann, 
dessen Belastung so bemessen ist, dass der schon früher 
erw!lbnte Niedergang des Presspi11tons flieh in kürzerer 
Zeit vollziehen kann, als der den Kraftgang desselben bedeu­
tende Aufgang. Vier kr!lftige Säulen (c, c) tragen den mäch­
tigen Presshelm (G), an dessen nach unten gekehrter 
Fläche sieb eine zwölfzellige Matrize (m), aus Pbosphor­
bronze hergestellt, befindet, die nach Bedarf einfach 
ausgewechselt werden kann und die tlberhaupt bestimmt 
ist, den oberen A hscbluss des sogenannten Formkastens 
( H') zu bilden, sobald die eigentliche und gleichzeitige 

· Pressperiode für die zwiilf zu erzeugenden WUrfelbriquettes 
beginnt. Der Presscylinder ist mit einem sehr lebhaft 
wirkenden Steuerventil (F) versehen , durch welches 
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Jai; Druckwa1:11:10r vom Accumulator zum Prt·sscyliniler, 
beziehungsweise von diesem als Retourwasscr zur Hoch· 
druckpumpe geleitet werden kann. Zwischen der Haupt­
presse ( A) und den erwähnten beiden Ausstosspressen 
ist ein Geleise (E und E) gelegt, welches zum ein­
fachen und raschen Transport des Formkastens von der 
A usstosspresse zur Hauptpresse und umgekehrt dient. 

Da der erw!lhnte Formkasten, dessen Formen 
(Zellen) ausgewechselt werden können, ein besonderer 
und für die in Rede stehende Presse kennzeichnender 
Bestandtheil ist, so wird er i~ Folgenden besonders 
behandelt werdeu; zunächst soll nun die Unter-
8Uchung der hydraulischen Presse (A) zur Sprache 
kommen. Da die Anzeigen de;i Betriebsmanometers 
sich lediglich nur auf die absoluten Spannungen des 
I\ raftwassers beziehen, aus welchen sich eb~n nur die 
absoluten Druckkrlifte zur Erzeugung von zwölf, be­
ziehungsweise eines Würfelhiquettes Lestimmen lassen, 
so war es von besonderem Interesse, die effeetiven zur 
Briquetteserzeugung erforderlichen Druckkrilfte kennen 
zu lernen. 

Zu diesem Zwecke wurde eine wissenschaftliche Unter­
suchung der hydraulischen Presse ( A) durchgeführt. 
Die Ergebnisse derselb1m haben folgende theoretische 
Grundlage; bezeichnet p„ in at eine beliebige ab s o l u t e, 
durch das Manometer angezeigte Spannung des Wassers 
im Presscylinder, p,. in at die p„ at entsprechende 
c ff e et i v e Wasserspannung, 1i den Wirkungsgrad <ler 

hydraulischen Presse, so ist 'I) = 1'1•· , J J in crn den Dnreh-
/'„ 

mesHer dm1 Pistons = 31i,O, i. cm die maassgebende Länge 
der Manschette= 3,0, R /,'..<J die totalen Liderungs-Hcibungs­
widerstände fllr den Aufgang der> Pistons, ? den r11sul­
tirenden Heibuugscoeffieientcn entsprccht1nd der gesammten 
Liderungsreibung, so ist 

? .p„. (-.:. D. i,) =lt und')' == ( · (-
1

1 
) ) . R 

\ /'u "• ) • ,) 
die Manschettenreibung R und die zugehörige Reibungs-

spannung 1l: lJ" ~ = 1'.- at ist abhiingig vom Betriebs­

zustande der Maschine und kann, wie aus dem Folgenden 
zu entnehmen ist, durch ein graphisches Verfahren mit 
befriedigender Genauigkeit bestimmt werden, wenn gewisse 
Beobachtungsdaten vorliegen. Bezeichnet weiter p„ at die 
specifisehe Leergangsreibungs·Spannung, pg at die speci­
fische Wasserspannung, welche zur lnbewegungsetzung 
der todten Lasten der Presse ( 108G /.:g) bei Vernaeb­
lllssigung dor Beschleunigungs-Spannung erforderlich ist 
und in dem in Rede stehenden Fall 1086: 1017,88 = 

1,06 at beträgt, so ist 

1 
LA.-:.) 

11 •. = p„ l 1 - /J 'f -- (p, + p„) und daher 

j4.A.rp 11.+p„1 
'I) = ,,„ : l"· = 1 - 1 j) + - /1„ 1 

Es ist zu bemerken, dass wohl p, eine constante Grösse, 
hingegen /'„ im Allgemeinen eine abhllngige von 7'• 

ist.; im vorliegenden !•'alle, da die Dill'crenz in den 
Grenzwerthcn von p„ nur ungefähr 10 at erreicht, ist 
der Einfluss von p. auf p„ ohne Belang. Der Werth 
(p0 + p„) kann durch feine manometrische Untersuchungen 
genau festgestellt werden. 

Für den vorliegenden Fall schwankt p„ zwischen 
54 at und 44at, ferner ist "A = 3,0 cm, j) = 31i,Ocm, 

p„ = 1,06 at, rp = R: JJ~;, wobei R nach folgender 

graphischen Methode zu bestimmen sein wird, deren Grund­
lage auf eine Reihe von Druckversuchen zurückzuführen 
ist, die mit homogenen, weichgt1glühten, gleichseitigen 
Kupfereylindern erledigt werden. Von diesen werden etwa 
fünf in einer Präcisions-Festigkcitsprobir-Maschine auf 
Druck, entsprechend den 44 at und 54 at deformirt, 
von denen dann etwa 2 x 5 Cylinder den s e 1 b e n 
absoluten Pressungen unterworfen werden, die aber von 
der zu untersuchenden Maschine geleistet werden müssen. 

Der im vorliegenden Falle beobachtete Vorgang 
war folgender: E~ wurden fünf gleichseitige Kupfer­
cylinder (d = lt = 30,0 mm) in der grossen hydrau­
lischen Presse des mechanisch-technischen Laboratoriums 
der Reihe nach genau jenen Pressungen ausgesetzt, 
welche den angenommenen Probepressungen der zu unter­
suchenden Maschine entsprachen. 

Diese Pressungen waren für die Maschine in Eben­
see: 10, 20, 30, 40 und 54 at, in Prag: 32,5, 65,0, 
n,o, 130,0 und 175,0at, woflir selbstredend das Quer­
schnittsverbllltniss der beiden Pistons maassgebend war. 

Oie Dauer dieser Pressungen, welcl1e filr die Aus­
liildung der hervorzurufenden Deformationen der Kupfor­
cvlinder ~ehr wesentlich und durch einen Vorversuch 
z;1 verlfüisig bestimmLar ist, erreichte an beiden Ver-
1mcbsorte~ von den niederen zu den höheren Pressungen 
vorschreitend in Minuten ausgedruckt 15, 30, 45, 60 
und 75. 

Die durch diese Dauerpressungen erzeugten Ver­
kilrzungen der Kupfercylinder betrugen, und zwar für 
10, 20, :;o, 40, 54 at (Mittel) 1,565, 5,065, 8,755, 
12,810, 16,370mm (in l~bensee), 1,070, 3,980, 7,370, 
10,900, 15,210 (in Prag). 

E~ ergibt sich , dasR die V crkürzungeu der ein­
heitlich angewendeten Kupfercylinder in der l~bensoer 
Presse in allen lt~ällen bei derselben Brutto-Wasser­
spannung in at grösser ausfielen, als jene, welche durch 
die Prager Presse gewonnen wurden, was auch mit Rück­
sicht auf den fast ununterbrochenen Betrieb der ersteren 
erwartet wurde. 

Desgleichen wurde für die Ebenseer Presse die 
Lcergangsspannung, d. i. der W ertb p. + p„ bestimmt 
und mittels eines Doppelcontrol-Manometers mit 1,22 at 
sichergestellt. Berllcksichtigt man, dass der Werth p. als 
Wasserspannung zu gelten hat, welche den im Dienste zu 
bewegenden Eigengewichten der Presse für den Augen­
blick des Beginnes der möglichst verlangsamten Auf­
wärtsbewegung derselben zukommt und Gewichtsspannung 
heiRAen mag, mit l'• .,...~ t ,OG at ermittelt wurde, RO tir-

:! 
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giL t sich für die Leergangs-Reibungsspannung p„ 
1,22-1,0ö = 0,16 at. 

Es sei hervorgehoben, dass wohl p" eine constante 
Spannung ist, dass aber p 0 eine Functiou der vor iler 
Messung dieser G riisse im Presscylinder herrschenden 
absoluten Wassersp;innung p„ ist und im Allgemeinen 
eine rnriinderliche Griisse sein muss; im vorliegenden 
Falle, in welchem die W crthe p„ zwischen fi4 und Ml nt 
liegen, wurde die angedeutete Verlinderlichkoit nicht 
mehr sichergestellt. 

Werden die obigen Deformationen auf den lJrsprung 
eines rechtwinkligen Ordinatensystcms bezogen (Taf. V, 
Fig. ;, 1. so lassen sich für g l c ich e 1 leformRtionen die­
jenigen absoluten Wasserspannungen ermitteln , welche 
sowohl bei der zu untersuchenden als auch bei der 
untersuchten hydraulischen Presse wirksam waren. Die 
Differenz rlicser l'ressnngen (_i 11) iiü ein MaaAs für die 
gesammte Lidor1111gsroibung dor in lfnterirnehung stehen­
den h.nlraulischcn Presse. Dimm l\laas~c l>otragen l'lir 
die absoluten \\'a1;scrprcssungcn von 

p„ at = 54,ü , 40,0 , :w,o , 
t!.pat= ö,82, :J,75, 3,62, 

20,ü und 10,ü 
:3,02 nud 1,75. 

Diese differentialen Pressungan sind auf den Piston­
querschnitt der untersuchten hydraulischen Presse, deren 
Bcibungsspannung<~n eben bekannt sind nnd zur Vcr­
glciclnigrundlage zu dienen hahen, zu rcducircn und 
liefern die Producte dieser reducirtcn 8p:rnnungcn mit 
dem l'iston<111crschnitt der zu untersuchenden hydrau­
lischen l'rcs~e clie cfi'c<'tivcn W crthc cler Liderungs­
reibung-. 

Diese W erthe, sowie die Ergebnissr. der in frUheren 
aufgestellten Gleichungen sind in der folgenden 'l'abclle 
zui;ammeng;eHtellt uncl liefern das grnmmmte l\l:Lteriale 
zur Jleurti1oilung des Wirk1111gsgrades, 11IH0 :weh des 
effectivcn Gesammtdruckcs, welcher zur Erzeugung von 
zwölf WUrf'elbriquetteH, beziehungsweirn jedes einzelnen 
Briquettes unter der Voraussetzung noth wendig ist, dass 

die Vertheilung des Uesammtdruckes auf die zwölf Pi­
stons eine gleichmässige ist. 

Die Ergebnisse dicBer Gleichungen lassen filr die 
maassgebcnden absoluten Wasserspannungen zwische·1 
40 at und iH at erkennen, <lass der Wirkungsgrad der 
hydraulischen Presse innerhalb dieser Grenzen ein sehr 
giinstigcr ist und zwischen 93% und etwa 960/0 schwankt 
und das;;; die Rcibungscoeflicienteu für die Manschetten· 
rcibung k1~incswegs constant sind, vielmehr innerhalb der 
Grenzwcrthe ron 0,121 und O,l!l.:1 liegen, was der Natur 
der Sache entspricht. 

Ahsolutc SpannUDf: poat 1~J~~~- r1J?e~~- tive Wir- ; 
Wasser- -- -- -- -1 ----- - Rei- lmngR- Wa•ser- kun~s-

r,lderungs-Iieib1;;;g-R ----Üd-;:--;fte[c--l-
: spnnnun" 1 c 8pan g1 a·' " Presse in ! Pre•se in mug oenl- • u 

pa al. Ebcn•ee Prag J: kg cient nung 'I 
,
11 

peat 

54 
(175) 

40 
(130) 

30 
(97) 

20 
(()5) 

10 
(32„l) 

1;,H·~ 

4,75 

3,6t 

i!,02 

l ,/;i 

:~. 1 (); 

l,4li, 

l,ll. 

0,93„ 

·------- -- - ---

2 rn1 ,5 o, i 1~ 52,0 

1493,2 0, 114 31 ,2 

1137,0 U,116 27,G 

!149,7 (J,l-16 17,8 

ii49,(j (J,l()!-J 8,2 

1 

0,9ü i 
! 

o,mi i 

o.n2 

0,89 i 

0,1'2 1 

E~ erreicht somit der elt'ective Anfanga- und End­
druck (1~, und P,) zur l~rzcugung von 7.wölf Wilrfel­
briquettcs folgende Griissen, und zwar: }~, = 52 930 kg 
oder 48,!I at, ferner der Enddruck /~. = 37 865 leg 
oder il5,U at, wenn auf das Gewicht der zwiilf Pistons 
im Formkaston keine Hilcksicht genommen wird. Die 
Begrflndung f'iir die durch unmittelbare Beobachtungen 
fcstgostellte ALnahme der spccilischen Pressung währen1l 
der eigentlichen Pressperiode wurde schon an früherer 
l·ltclle gegeben. (~chluss folgt.) 

Die Entwicklung des Stcinkohlenbergbaues in Holland. 

Ueber den Hteinkohlenbergbau in Holland wurde 
früher in diesen Blättern Einiges mitgetbeilt. Wir 
kommen infolge einer, Ende December 1896 in der 
:!. Kammer der deputirten Staaten 7.11 Haag stattgehabten 
Discussion heute nochmals darauf zur!lck. 

Zunächst wollen wir recapituliren, dass im ganzen 
Königreiche der Niederlande nur 2 Bergwerke im Be­
triebe sind. 

Heide liegen in der Gemeinde Kirchrath ganz 
dicht an der preussischen Grenze, 8 /;:m nördlich 
der Stadt Aachen. Von diesen Bergwerken ist das 
kleinere Eigcntbum der preussischen V creinigungs-Ge­
sellschaft im Wurmrevier und wird mit einer ihrer 
Gruben gemeinschaftlich betrieben; eine unterirdische 
Strecke verbindet, die Grenze Uberschreitend, die beiden 
auf polifüch getrenntem Clobioto liegenden Gruben. 

Das 2. Feld gehört dem holländischen Staate; er 
hat es an die EiRenbahn-Gesellschaft Aachen-Maastricht 
verpachtet. Beide \V erke sind flott im Betriebe und 
beschäftigen etwa 600 Arbeiter. Die Steinkohle ist anthra­
citisch, und gehören die dort auftretenden l•'liitze zu der 
untersten Partie des Wurmbeckenil. 

Die Ablagerung charakteriRirt sich durch das Auf­
treten der Platten in Rechten, d. h. der Flötzpartie, 
welche fast senkrecht, und der Gegent!Ugel, welche mit 
Neigungen von 20-30° einfallen. Letztere werden am 
vortheilhaftesten ausgebaut; in den Gruben können die 
scharfen I<'liitzknickungen, wobei in den Umbiegungen 
nicht die geringste Zcrknickung der Masse stattge­
funden hat und die einen lleweis liefern von der Ruhe, 
mit welcher die Gehirgs-l•'altnngen stattgefunden haben, 
hoobachtct werden. 
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einzelt auftreten, in der Hegel nicht bauwiirdig; sie können 
jedoch den Abbau reichlich lolrncn, wenn sie vielfach 
und nahe aneinander auftreten. Auch aus diesem und 
manchem techniechen Grunde ist es wiinscheuswerth, 
die Lagerstiitten - Anl1iiufungen zu gruppiren und zu 
bezeichnen. Ich versuchte dies auf folgende Weise 
( H ö for's Taschenbuch fiir Bergmiinner, S. 41): 

„Sind mehrere LagerHtiitten annilhernd in gleichem 
Streichen (in einer Fläche), so bilden sie eine Z o n e, 
z. B. Lager-, Stock-, Schlauch Zone." Es ist selbstredend 
für die Praxis sehr wichtig-, zu wissen, ob die Lager­
Htlittcn eine Zone bilden oder nicht, da ja hienach die 
ober- und untertllgigen Sehurfarheiten einzurichten sind. 
Manchmal ist eine Zone dureh ein bestimmtes Neben­
gestein sehr wohl markirt, wodurch die Schurfarbeitcn 
auf dieses IJeschränkt bleiben, also leichter und sicherer 
ausgeführt werden können. 

So z. B. sind die Sideritlager im Gebiete der Sau­
alpe (Kärnten) an Flötze des Crkalkcs gebunden. In 
Bleiberg (Kärnten) ist es oft eine bestimmte Bank de~ 

triadischen Kalkes, welche Gang-Butzen und -Sehliluche 
von Bleiglanz f"iihrt; diese Bank kennzeichnet die Zone. 

„Liegen mehrere plattcnförmige Lagerstilttcn oder 
Zonen neben einandcr, so entstehen Z ii g e, z. B. ein 
J<'lützzug." Dieser A nsdruek ist an manchen Orten, ins­
hesondcrs bei Hd1warzkohlcnvorkon1men, schon seit gc­
ritumcr Zeit ilblieh; anderseits heisst man solche parallele 
Anhilufungen auch Gruppen, welcher .r\ame mir weniger 
bczciclrnend er<'eheint, da .ia jede Lagcrstilttenanhliufung 
eine Gruppe bildet, wlihrenrl da8 Wort Zug das in 
der Hegel vorhandene Hl11gere Anhalten im Streichen 
:rndeu tet. 

Die einzelnen Flötzzllge pflegt mau in der .Mehr­
zahl der Fillle durch mllchtigere taube Zwischenmittel 
zu trennen, was geologisch jc1lenfalls natnrg·cm:lsser und 
bcgriindeter ist, als die z. H. im Huhrhecken iililichc 
Art, eincn Flötzzug durch 2 Leittlötze zn begrenzen, 
was eonHc<1ue11tcr Weise zur Folgo haL.en ki>n"'-, .ia.~s 
•iu:i•"''"" ··-··- · • _„"'""·"" Hur ein macl1tJges, taubes oder 
nur Kohlen-Schmitzeu filhrendes Zwischenmittel liegen 
kann , das man doch keinen F 1 ii t z zug nennen wiru. 
Ein Schmitz ist, wenn er nicht ein sehr werthvolles 

' Mineral reichlich führt, unhauwilrdig; doch liegen 
manchmal viele Schmitzen concordant so nahe bei ein­
ander, das~ sie einen Zug bilden, und dann mit einem 
einzigen A blrn.u gewonnen werden können; so wurden in 
früherer Zeit im Karpatensandsteine Sphärosiderit­
Sclnnitzcnziige abgebaut. 

Das Vorkommen \"On Gangziigen, z. B. im Siegener 
Hc1 ier, ist seit Langem in der Literatur bekannt. Cou­
\"Crgirt ein G :mgzug nach einer Richtung hin, so wird er 
auch Gang f li c her (_Strahlengänge Groddecks) genannt. 
Der sogenannte zusammengesetzte Gang ist 
eigentlich ein 'J'riimmerzug, da er aus einer grossen 
Zahl von 'l'riimmern besteht, welche sich neben ei11-
a11der anhäufen, und die nach einer bestimmten Richtung 
hin weithin anhalten. 

„ Durchsetzen sich Lagerstätten, ins besonders platten­
förmige Hohlraumausfüllungen, unregelmlissig, so biluen 
sie ein G e wirre (Stockwerk = ein Gewirre von Triim­
mern und Gängen)". Diese beiden letztgenannten Arten 
oder Individuen können auch eine gewisse Regelrnässig­
keit zeigen, dadurch, dass sich 2 oder 3, selten mehr, 
verschieden gerichtete Gangziige durchschneiden, wodurch 
eine höhere Einheit, das Gangnetz (bezw. 'l'rümmer­
nctz) entsteht. 

Die Entzifferung jener dynamischen Vorgänge, 
welche die Entstehung der Gangnetze bedingten, ist 
einer der intcress11ntesten, aber fast gar nicht gepflegten 
Abschnitte der Lagerstättenlehre. 

Auch 8 c h 1 auch g e w i r r e kommen vor, z. B. 
in der Rudolfsebäehtcr Grubenabtheilung zu Bleiberg 
(Kll.rnten); eine bestimmte Kalkbank ist ganz unregel­
mlissig durchzogen von sich scharenden und durch­
setzenden Bleiglanzschlll.nchen. Man war früher in Ver­
legenheit, wohin man ein solches Vorkommen nach der 
Systematik der sll.ehsisehen Schule stellen soll, und 
stritt, r.b Lager, Gang oder Stock, obzwar <·s keiner 
dieser 3 Typen genUgend entsprach. 

Ich hoffe, dass da:i V nronntohoutle zur Erläuterung 
der eingangs gegebenen Tabelle ausreicht, und wurde 
mich im Interesse der Sache, der schilrferen Uezeiehnung 
der Lagerstllttenarten und deren Systematik freuen 

d
. 1 , , 

wenn wse bo allgemeineren Eingang fände. 

Uebcr die P . .r. ~Iüller'sche Salzbriquettes-Presse in Ebensee. 
Von Prof. Heinrich Gollner. 

(Schluss von S. 144.) 

Der zweite Ilauptbestancltheil der Salzbriquettes­
l'rcsse ist der schon frilher erwilhnte Formkasten. 
Der auf Hollen ruhende gusseiserne Forrukasten ( 11') 
von rechteckiger Form enthlllt zwölf Zellen von q u:t­
dratischem Querschnitte, deren W:wdungen aus Phos­
phorbronzc gefertigt sind. In diese Zellen ( Z) passen 
Bodenplatten, cntsprechl nd fa1;onirt, die mit je einem nach 
unten reichenden Piston ( A) versehen sind. Diese l'ress­
sterupel von no 111111 Durchmesser sind mittel8 einer gemein-

samen Platte (L), mit welcher sie befestigt sind, derart ge­
kuppelt, dass diesellien und die zugehiirigen Bodenplatten 
gleichzeitig ihre Auf- oder A bwllrtsbewegung machen 
müssen. Zum Abschlusse dieser zwölf Zellen nach oben dient 
die schon frilher erwähnte gemeinsame, gleichfalls fai;onirte 
Platte aus Phosphorbronze (111), welche an der unteren 
Flilehc des Presshelmes (G) befestigt ist. Diese Platte (m) 
kommt zur Wirkung, wenn der gcfilllte l<,ormkastdn ( H) 
unter den Presshelm geführt und von den Daumen der 
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daselbst angeordneten vier doppelarmigen Hebel (P) 
an seiner Unterfläche erfasst und nach einer gewissen 
Aufgangstrecke des Pistons ( A) durch die Ueberwucht 
der Hebelgewichte (G und G') . gegen die obere .Ab­
schlussplatte (m) gehoben und gegen diese entsprechend 
angedrückt wird. 

Durch diese sinnreiche Einrichtung wird die Ein­
stellung des mit Blanksalz gefüllten Formkastens filr 
die nun beginnende Pressperiode in ebenso einfacher, 
wie rascher und sicherer Weise durchgeführt. 

Die ßeförderung des Formkastens ( ll') auf gerader, 
also kürzester Bahn zu und von den A usstosspressen 
behufs Füllung und Pressung der Wilrfelbriquettes ist ein 
Hauptvorzug der in Hede stehenden Salzbri<p1ettes-Presse. 

Der dritte Hauptbestandtheil der ganzen Maschine 
ist durch die beiden schon mehrerwähnten Ausstoss­
pressen (Bund B') gegeben. Sie dienen zum Ausstossen 
der fertig geformten Wlirfelbriquette.i aus den Formkästen 
und zur Hebung derselben in eine solche Lage auf 
dieselben , dass die Würfclbrit1uettes einfach rasch und 
sicher mittels der schon erwähnten Aluminiumzange 
abgehoben und auf den filr den Darrofen bestimmten 
Wagen übertragen werden kiinnen. 

Diese beiden verticalcn hydraulischen Pressen ( B und 
B') liefern einen Vollhub ihrer Pre,sstempel (p und p') von 
186 mm nach aufwärts, welcher Weg, wie schon früher 
nachgewiesen, in 2 Secunden zurilokgelegt wird. Der 
Niedergang derselben Pistons wird durch die hängenden 
Gewichte (M und M') beschleunigt. 

Der mittels der Rollbahn (E und E'; von der Haupt­
presse zugefahrene Formkastei1 ( 11') wird in p11ssen<le 
Stellung gegenüber der Pressplatte der A usstosspresse 
(/J) gebracht und kann infolge Anordnung von Hber­
ragenden Hörnern ( a u11d a') an den Sllulcn (.~ und s') 
wilhrend der cigenllichen Ausstossperiode nicht nach 
oben ausweichen. Diese Ausstosspressen sind wie die 
llauptpresse mit je einem Steuerventile (Fund F') ver­
sehen, welches den Auf- und 1-iiedergang des Press· 
pistons vermittelt und im ersleren Falle die Ausstoss­
arbeit verrichtet, im letzteren Falle den gleichzeitigen 
Niederg11ng der zwölf in die Zellen eingebauten Boden­
platten Fammt Pistons veranlasst, damit eine Neufilllu11g 
des J<'ormkastens ermöglicht wird. 

Die Wirkungsweise der oben im Wesentlichen 
beschriebenen Salzbriquettes- Presse ist folgende: Bevor 
die Pressperiode filr einen Formkasten durchgeftlhrt 
werden kann , mtlssen bl'reits zwei Arbeitsoperationen, 
und zwar 1. die des Wägens des in die einzelnen Zellen 
zu füllenden ßlanksalzes und 2. die des F tl 11 e n s des 
Formkastens mit seinen zwiilf Zellen erledigt sein. Das 
W!lgen besorgen zwei Arbeiter mittels zweier geaichter 
ßalancewagen. Das Flillmaterial fällt in einen blechernen 
Füllkasten mit zwölf Zellen, der unten mittels eines 
Schiebers abgeschlossen werdtn kanu. Dieser l!'t!llkasten 
(je ein Sttlck ftlr die rechte und linke Seite der Haupt­
presse, beziehungsweise für eine Ausstosspresse und einen 
Formkasten) mit. Blanksalz geftlllt, wird von einem 
dritten, beziehungsweise vierten ArLeiter auf den Form-

kasten, der noch über der Ausstosspresse steht, gestellt, 
sodann der Schieber zurückgezogen, w0dureh sich selbst­
thätig die leeren Zellen des einen Formkasteus füllen. 

Nach .Abstreichen des ßlan ksalzes von den Zellen­
wandungen ist der Formkasten für die Pressoperation 
vorbereitet und kann auch etwa von der rechten Seite 
aus der Presse zugerollt werden, nachdem diese soeben 
die Pressperiode für den von der linken Seite zuge­
laufenen Formkasten durchgeführt und sich der Nieder· 
gang des Hauptpress-Pistons bereits rnllzogen hat. 

Wird der adjnstirte Formkasten in die Haupt­
presse eingeführt, ferner das Steuerventil derselben auf 
Zufluss des Druckwassers vom .Accumulator eingestellt, 
so beginnt sich der Presspiston zu erheben. Die vier 
Zugstangen (d) werden an ihrem unteren Ende frei; 
die Uebergewichte (G) der vier damit verbundenen 
doppelarmigen Hebel (l~ wirken; die Nasen (n und n') 
derselben erfassen den gefüllten Formkasten von unten, 
heben denselben bis zur oberen Matrize (m) empor und 
drucken ihn an diese an, wodurch, wie schon erwähnt, 
der obere Abschluss des Formkastens·, der von der 
rechten 8eite zu~erollt wurde, erfolgt und für die ganze 
weitere Aufwiirtsbewegung des Pistons, wiihrend wel­
cher sich auch die Pressperiode vollzieht, gesichert 
bleibt. Der Hauptpiston erhebt sich inzwischen weiter, 
verrichtet dabei einen kurzen Leerlauf, erreicht sodann 
die gemeinsame Platte der zwölf in der tiefsten Lage 
befindlichen, und an der unteren Seite des Formkastens 
hervorragenden zwölf Pressstempel und beginnt diese 
nach aufwärts zu schieben, wobei zunllchst der Transport 
des Blanksalzes in den einzelnen Zellen nach aufwärts 
soweit erfolgt, bis die Ftillmassc an die obere Matrize 
emporgehoben ist. Nun beginnt die eigentliche Pr es H­

P e r i o d e, welche sich unter den frUher dargestellten 
Kraftverhllltnissen vollzieht. 

Nach Abschluss der Pr~ssperiode wird das Steuer­
ventil auf Auslass des Druckwassers aus dem l'resH­
eylinder und Rückführung zur Hochdruckpumpe ge­
steuert, worauf der Niedergang des Presspietons beginnt. 
Der Formkasten mit dem emporgcschobenen zwölf Zellen­
Pressstempel bleibt in der beschriebenen Höchstlage, bi'l 
die niedersinkende Pressplatte die Anschl~ge der Ilebelzug­
stangeu ( d) erreicht, diese nach unten verachicbt, wo­
durch eine kleine Senkung de-1 Formkastens erfolgt, bis 
dessen L1i.ufräder das Geleise erreichen und dasselbe 
wieder fahrbar gemacht ist, um der einen Ausstosspresse 
zugerollt werden zu können. 

Nun erfolgt die letzte Operation, und zwar jene 
des Ausstossens der formirten Wtlrfel-Briquettei durch 
die recht seitige Ausstosspresse. Hat der Formkasten 
die richtige Lage gegen deren Pressplatten erreicht, so 
wird das Steuerventil ( Ji') auf Zulass des Druckwassers 
vom Accumulator gesteuert; der Presspiston beginnt 
zu steigen und führt die Operation de:! Ausstossens 
in der schon früher be:ichriebeuen Weise aus. Diese für 
die rechte Seite der Hauptpresse geschilderten Vor­
gänge spielen sich in derselben Reihenfolge auch auf 
der 1 in k e n Seite derselben, und zwar derart ab, daes, 

2 
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w!1hrend auf der rechten Seite die Fflllung des Form­
kastens und die Operation des Ausstossens ausgeführt 
wird, auf der linken Seite die Operation des Pressens 
erledigt wird und umgekehrt. 

Diese einzelnen Phasen der Erzeugung der WUrfel­
Briquettes vollziehen sieh bei normalem und ungestörtem 
Betriebe regelmässig in gewissen Zeiten. Von diesem 
Spiele, sowie von der Anzahl der Zellen im Formkasten 
hängt unmittelbar die Leistungsfähigkeit, die Pro­
d u c t i o n s z i ff er der Maschine ab 1 die nunmehr eut­
wickelt werden soll. 

Zur besseren Uebersicht der zeit 1 ich e n Inan­
spruchnahme der einzelnen Erzeugungsphasen der Würfel­
Briquettes sollen dieselben vorher hier nochmals zusammen­
gestellt werden. 

Es erfordern nach unmittelbaren Beobachtungen 
die nachstehenden Erzeugungsphasen folgende in Secunden 
ausgedrückte Zeiten, geordnet nach den festgestellten 
Grösst-, Mittel- und Kleinstwerthen: 

1-

-- Zoi terfordernies in 
Securnlen 

Erzeugungepl.JllB-e 1 --.-:-_--l-_ .--1 ,K-1·:--t-' Groest- Mitte - emR -
________________________ _J_~:~rth wertil werth: 

W~g:~ -~1~~-;~l;e~- ci~c~ F~;lkasten~ 1- -- -
mit zwölf Zellen . . . . . . . . . 9,0 8,0 6,0 

Füllen von zw<ilf Zellen s11mmt A\J-1 
streichen . . . . . . . . . . . 12,U 10,6 7,0 

Ausführung des Vollhubes des Pi~tons / 
<ler Hauptpresse (Pressperiode) . . i 8,0 {i,;j 5,0 , 

Von Beginn zu Beginn zweit•r auf- : 
ein11nder folgender Pressperio<len 1 

(re eh te Seite), (Press-Intervu.11) -11'.12" l'.04" O'.ö7" 1 

D11Ssel\Je (1 in k e Seite) . . . . . . l'.2" U'.59" 0'.5i"' 
Nie<lergu.ng <les H11uptpresspistons . 1 10 8,2 7,0 
Ausstoseen von zwölf Wtlrfcl-Hi<111ettes11 2,0 2,0 2,U 

Was nun die thatsllchlich erreichte Pro du c t i o n H­

z i ffe r für 10 Arbeitilstunden und Ausnutzung von 
12 Zellen für einen Formkßsten anlangt 1 so entwickelt 
sich dieselbe wie folgt: 

Nach unmittelbar<:n Beobachtungen ist für die 
linke Seite der Maschine (linke Ausstosspresse) im 
Durchschnitte für ein Press-Intervall die Zeit von 0,950 
Minuten, ftlr die rechte Seite der Maschine fllr dasselb ~ 
Intervall die Zeit von 11066 Minuten, also durchschnitt­
lich für beide Maschinenseiten die Zeit von 1 Minute 
erforderlich. 

Die Productionsziffer fllr die 1 i n k e Maschinenseite 
beträgt daher für 10 Stunden: 
10 X 60 X 12 x 0,95 = . G 840 Wllrfcl-ßriquettes 
fllr die rechte Maschiuenseite: 
10 X 60 X 12 X 11066 = 7 675 WUrfel-B1iquettes 

Summe 14 515 Würfd-Briquettes 
Nach Mittheilungen der k. k. Salinen-Verwaltung 

in Ebensee betrllgt im grossen, weiten Durchschnitte 
die Productionsziffer dieser auf 12 Zellen adj ustirten 
Maschine in 10 Stunden 15 000 WUrfel-Briqnettes. 

J<~s muss bemerkt werden, dass diese Leistungs­
ziffer bei Verwendung von 5 Mann erreicht wurde, 

von welchen 2 Mann für die Wägung des Blanksalzes 
und Füllung der beiden Füllkästen 1 2 Mann fur das 
Pressen und Ausstossen der Würfel-Briquettes auf beiden 
Ma~chinenseiten in Verwendung stehen 1 während der 
fllnfte Mann mit dem dritten oder vierten die Beladung 
und Abfuhr der Darrwagen (je 500 Stück Würfel- Bri­
quettes fassend) 1 sowie andere unmittelbar mit der 
Briqucttirung im Zusammenhange stehende Arbeitsver­
richtungen zu besorgen hat. 

Aus den durchschnittlichen Productionsziffern der­
selben Maschine, aber bei Zustellung mit 121 9, 6 u. 8. f. 
Zellen, kann auch die schon früher erwähnte Productions­
curve eonstruirt werden, well'he auch auf Tafel V, 
Fig. 8 darge3tellt ist und in der That zu den schon 
in der Einleitung gemachten Betrachtungen flber die 
günstige Zustellung Anlass gibt. Hiebei ist auf der 
Abscissenachse u die Anzahl der Zellen im Formkasten 
aufgetragen, auf welche die Maschine zugestellt war, 
wllhrend die Ordinaten die für eine zehnstUndige Arbeits­
zeit durchschuittlich erreichten Productionszitfern bo­
dcuten. 

So wurde festgestellt, tlass 
für n. G 
Stuck . 1 o ooo 

WUrfel-Briquettes :\ 1 kg. 

sich ergibt: 
9 

12 800 
12 

15 000 

Eine wichtige Frage belieht sich ferner auf die 
Crösse des Wasserbedarfes fur ein 9,5 cm 
Wilrfel-Briquet. Der Wa~serbedarf setzt sich ans zwei 
Summanden zusammen; der eine ergibt sich bei der 
PresRe, der andere bei der Aussto~soperation. 

Bezeichnen F und f die Querschnitte der Pistons 
für die Haupt- und Ausstosspresse in Quadratdecimetern, 
n = 12 die Anzahl der pro Hub der Pressen erzeugten 
und ausgestossenen Wurfel-Briqucttes, w1 die fnr die 
Pressperiode erforderliche Wassermenge in Litern, w2 die 
fllr die Ausstossperiode erforderliche Wassermenge in 
Litern, S und s in Decimetern die Hube der PistonB fiir 
Haupt- und Ausstosspresse, so findet sich: 

Jt'= W1 +Wo= (F. S) + (.{.~i;j_ 
- l 2 . 

Nun beträgt F = 10, 1788 dr111~, S = 1,095 dr111
1 f = 0,4418 dc111,~, -~ = 0,98 dem, daher ist 

. _10,1788 X 11095 + 0 14418 X 0198 Hi= W1 + W2 - -------------- -- -12 -- --- - -- ----

= O,DG ~ 1,0 /. 
Dieses Druckwasser kommt aber wieder als Retour­

wasser in die Hochdruckpumpe zurllck, daher nur die 
einmalige Füllung des Accumnlators und der Presscylinder 
fUr die 'l'iefstlage der Pistons, sowie der Ersatz für die 
unvermeidlichen Wasserverluste zu leisten i-1t. 

Nach der Ermittlung des Wasserbedarfes fUr die 
Herstellung von 1 2 Wurfe! Briquettes wurde auch der 
Nachweis der erforderlichen m e eh an i s c h e n Arbeits­
au f wände ftlr die einzelnen Erzeugungsphasen ver­
sucht. Die volle Genauigkeit bei den einschlägigen 
Rechnungen ist nicht zu erreichen, da eine Hauptgrösse, 
nämlich der mit t 1 c r e etfective Druck, wllhrend der 
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5,8 Secunden dauernden eigentlichen Pressperiode nicht 
sicher zu ermitteln ist, obwohl versucht wurde, auf 
graphischem Wege einen befriedigenden Näiierungswerth 
zu finden. 

Es wird vorausgesetzt, dass die einzelnen Er­
zeugungsphasen unmittelbar hinter einander erledigt 
werden. Da die Gesammtzeit für Ausführung dieser Theil­
arbeiten bekannt ist, da ferner hinsichtlich der Ab­
mes~ungen und Nettobelastungen Alles sichergestellt ist, 
ebenso der Wasserbedarf filr dieselben Theilarbeiten, 
sowie für ihre Summe ermittelt wurde, so kann an­
nähernd die elf, ctive Arbeit angegeben werden, welche 
durch den AccnmulHtor während der A usfiihrung der 
erwähnten Press- und A usstossarbeiten durch sein Sinken 
dargebolen wird und welcher Theil von der Ha11ptpresse 
wie \'On der Ansstosspresse, sowie von der zwischen­
liegenden Leitung in ihrer Gesammlheit wieder aufge­
nommen werden rntFS. 

Die stati8che Belastung des Pistons des Accu­
mulators (einschliesslich gewisser Eigengewichte) beträgt 
für die Bruttospannung von 54 ot 9544 !.:g; davon 
wirken wegen Manschettenreibung und M11ssenbMchleu­
nigungsdruck nur 9216 /.:_r/. Der °\'\'eg, welchen der nieder­
sinkende P:ston des Accumulators filr alle Theilubeiten 
der Pres~en zurücklegen muss , erreicht bei dem nach­
gewiesenen Wasserbedarf für 12 W Urfol - Briq uettes 
0,804 m, die mittlere Geschwindigkeit für dt•n Gesammt­
Zeitaufwaud von 8,3 Sec. s.chr nahe O, 1 m, daher 
die dargebotene effective Leistu11gsfllhigkeit annähernd 
12,3 e. 

Die beim PiBtonaufgang der Hauptpresse aufge­
nommenen mechanischen Arbeiten sind zweierlei: n) Ftlr 
clen Leergang des Pistons sammt den mechanischen '!'heilen 
im Gewichte von 1086 !.:!] in sehr nahe 0,5 Sec. auf 
dem Wege von 0,030 111; wird die Manschettenreibung 
und der erforderliche Beschleunigungsdruck berücksichtigt, 
RO resultirt eine Leergangs -Arbeitsaufnnhme von etwa 
o,:~ e. 

b) Fiir diu eigentliche Pressperiode wllhrend f>,8 Sec. 
auf dem Wege von 0,098 m findet sich unter möglichster 
Berllcksichtigung der maassgebenden Gewichte und Be­
schleunigungsdrücke, wie der Reibungen, endlich unter 
Benützung eines Näherungswerthes für den mittleren 
effectiven Pressdruck von 44 at eine Arbeitsa1lfnahme 
von rund 10,3 e. 

Die A usstusspresse erfordert fiir die bei • ihr vor­
kommenden Phasen, wie Leerlauf des steigenden Pressstem­
pels durch 0,030 m und Heben der 12 Pistons a 7 5 mm 
Durchmesser und Ausschieben der 12 Wiirfel-Briq11ettes 
eine effective Leistung von 0 75!) e, welcher Werth auch 
als Näherungswerth zu betrachten ist. 

Es bedarf daher für den Pistonaufgang die Haupt­
presse 10,6 e und die A usstosspresse ftlr den analogen 
Piston weg 0,59 e, d. i. in Summa 11, 19 e, wofür 
11 72 e zu setzen wären. 

Es blieben also nach diesem Voranschlage noch 
12,3--11,2 = 11 1 e fl!r die Ueberwindung der hydrau­
lischen Leitungswiderstände iihrig und wäre der erfur­
clerliche effcctivc Arbeitsaufwand ftlr einen Würfel Bri­
quet rund 0,9:-i e. 

Zum Schlusse sei noch hervorgehoben, dass auf 
Tafel V , Fig. 5 bis 8 die in der Abhandlung 
angedeuteten Diagramme eingezeichnet sind. Das für 
die Hauptpresse ermittelte Diagramm lässt alle maass­
gebenden Verhältnisse erkennen und führt auch die 
Grundlage für die Gewinnung der graphischen Ergeb­
nisse durch die beiden Defurmationscurven (E) und 
(P) vor Augen. Die beiden J<,estigkeitscurven Fig. 6 
und 7 lassen dRs Gesetz der Aenderung der Dichte 
und absoluten Druckfestigkeit bei den Würfel- und Pris· 
mcu-Briquettes erkennen. 

Die Productionscurve Fig. 7 endlich weist die wirth­
schaftlich gtlnstigste Zustellung der in Rede stehenden 
Salz-Briquettespresse nach. 

Die Geschichte der Salzbriquettirung in Oesterreich 
weist auf das Jahr 1858 zurllck, in welehem von dem 
k. k. Salinenverwalter Fe r t s c h die erste Anregung zur 
maschinellen lfori>tellung der Salzbri11uettes gegeben 
wurde. Die ersten prRktischen Versuche llber die Salz­
briquettirung rühren von B ergrath v. Pos c h und 
Oberhlittenverwalter .J. II e u p e 1 (Ostrau 18 73) her; 
diesen folgten erfolgreiche Anwendungen von Handpressen 
in Ebensee zu gleichem Zwecke. Verbesserungs-Vor­
schl!lge gingen 1880 vorn k. k. Bergrathe M. K e 1 b in 
Hall aus; 1891 wurden <lie Entwllrfe einer Bri1Juettes­
l\Iaschine von M. v. Arbesser bekannt und 18!)5 in 
Ebensee durch k. k. Oberbergrath M. K e 1 b die F. J. 
Muller-Brit1uettes-Presse und 1896 in Ischl durch 
k. k. Bergrath v. Ba 1 z b er g das Bri11uettes-Maschinen­
System nach Ph. Mayer in Wien eingeführt. 

Neue Sicherheitsvorrichtungen für Fördermaschinen. 

Sicherheitsvorrichtung System Hahn. 
Dieselbe dient wie alle übrigen bekannten Systeme 

von Müller, Römer, Frö bel, Baumann, Pasch ke etc. 
gegen das Zuhochtreihen der Förderschale und wird von 
der Maschinenfabrik von F. A. M tl n z n er in Obergruna 
bei Freiberg gebaut. Bei derselben vermittelt ein mit 
der Fördermaschine verbundener Regulator die zur erzielten 
Wirkung nöthigen Bewegungen, Als charakteristische 

Eigenschaft dieser Einrichtung ist zu bezeichnen , daRs 
im gegebenen Falle erst das Dampfabsperrventil geschlossen 
wird, und dass erst dann, wenn die Geschwindigkeit 
der Maschine sich nicht so weit vermindert hat, dass 
die Förderschale mit kleinster Geschwindigkeit an die 
Hängebank gelangt, auch die Bremse zur Wirkung 
kommt. Es sollen dadurch die Stösse vermindert werden, 
welche eintreten milssen, wenn die "ßremge bei voller Ge­
schwindigkeit der Förderschale einfällt. 
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. Tafel V. 

H.ßollner: Müllers Salz-Briquettes-Presse. 

Fig.1. Längenansicht. Fig.Zi. Seitenansicht der hydraul. Presse. 

1 

F. J. Müller'sche Salz-Briquettes-Presse. Mj 

in Ebensee. 1: 20. 

E 

J a 

Fig. '±. Seitenans icht des hydr>a u 1. Ausstosses. 

Bg.6. Curve der Druckfestigkeiten für> 
..... „ ein Salz-Bri9uett-Prisma. 
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Fig.8 . Productions-Curve . 
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