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Ueber die F. J. Miiller’sche Salzbriquettes-Presse in Ebensee.
Von Prof. Heinrich Gollner.
(Hiezu Taf. V.)

In QOesterreich ist hekanntlich dureh das sogenannte
nFudersalz“ eine althergebrachte Gattung des geformten
Speisesalzes gegeben. Nimmt man neben der Herstellungs-
weise desselben, seine Form an sich, sowie die noto-
rische Ungleichmissigkeit der einzelnen Formstlieke in
Betracht, herilcksiehtigt man ferner deren Ausschen und
Verhalien hei dem bestehenden Massentransporfe und
nicht minder die hygroskopischen Eigenschaften und die
damit verbundenen nicht unwesentlichen Nachtheile, und
gedenkt man endlich aller jener Um- und Missstiinde,
wolche sich beim Linzelnverkauf dieser Formstiicke bis
zu den verlangten und lerechtigten kleinen Gewichts-
mengen herunter ergeben, so unterliegt es wohl keinem Zwei-
fel, dass das bisherige I'udersalz als I'ormsalz in keiner
Weise den Bedingungen entspricht, welche an ein mono-
polisirtes Speisesalz in  wirthschaftlicher und gesundhbeit-
licher Beziehung gestellt werden milssen.

Die Ursache dieses zweckwidrigen Verhaltens des
Fudersalzes ist zuniichst in der eigentlich nur rohen
Formirung begrlindet, welehe eben nicht auf mechanischem
Wege erfolgen konnte, aufl welchen Umstand zuniichst
die notorische Ungleichmiissighkeit und die Ungleichartigkeit
des Iormstitckes zurtickzufithron ist. Die Unzulissigkeit,
daher Mangel ciner ontsprechenden Verpackung fiir den

Massen- und Ferntransport geniigten, die frither erwiilinten
Missstiinde bervorzurufen, unter denen die Nothwendigkeit
der Theilung der I'ormstiicke nach Gefithl, Augenmaass
und sozusagen nach Belieben filr den KEinzeln- und
Kleinverkauf nicht als geringster zu erkennen ist.

Iis ist daher der Kntschluss der osterreichischen
Finanzverwaltung, cine sachgomiisse Neuformung des
Speisesalzes in Durehfihrung zu bringen und zu verall-
gomeinern, als ein fortschrittlicher zu begridssen und
abermals war es der heimischen Maschinenindustrie vor-
behalten, den Weg zur Lisung der fiir die Allgemeinleit
in wirthsehaftlicher wie gesundheitlicher Richtung gleieh
hervorragenden Aufgabe nicht nur zu weisen, sondern
in einem Zuge die vollkommene Ldisung derselben zu

bringen. Die mit dem Fudersalz allseitiz gomachten
ungtinstiren Krfahrungen dringten zuniichst zu dem

Entsehlusse, eine neue und wosentlich kleinere Form,
also eine solehe von wesentlich kleinerer Oberflliche und
glnstigeror Gestaltung zu finden, fir welche die Be-
zeichnung ,,Briquette gewihlt wurde. Die giinstigste
Form, die Kugelform, welche bei grosstem Inhalte dic
georingste Oberfliiche liefern wirde, wurde aus technischen
Rilcksichten nicht gewiihit, dafiir eincrseits die prisma-
tischeIForm (7,5 X 7,9 X 15,0 em Ischlerform), andererseits
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die Wiirfelform (9,5 X 9,5 % 9,5 ¢m, Ebenseer I'orm) fiir
dioc Erzeugung unter der Bedingung bestimmt, dass die
erstere Form im Einheitsgewichte von 1 /g hergestellt, die
letztero sowohl Formstiicke von 1/%q¢ als auch von 5 kg Gew.
liefern soll. Diese geringgewichtigen Formstiicke konnten
hei dem bestehenden Bedarf nur durch eine sehr lebhafte
Massenproduetion auf mechanischem Wege geliefert
werden; dadurch war der Maschinenindustric die neue
Aufgabe gestellt, Arbeitsmaschinen auszufiihren, welche
den zahlreichen Bedingungen fiir cine tadellose Herstel-
lung von Speiscsalz-Briquettes zu genilgen hatten.

Die nunmehr gestellte constructive Aufgabe ist
vollends umschrieben, wenn man die Bedingungen und
Anforderungen niiher erwiigt, welche man iiberhaupt an
das geformte Speisesalz cinerseits als Fabricationsproduet,
andererseits als Nahrungsmittel zu stellen berechtigt ist.

Als Fabriks- und landelsartikel hat das Formealz
zuniichst der Bedingung der Massenproductions- Fihigkeit
und jener dey gleichen Gowichtes fiir jedes Kinzeln-
stiieck zu geniigen: die Voraussetzung hiefiir ist cine
gewisse mechanische (ualitit des Blanksalzes als Roh-
matorial fiir die horzustellenden Formkorper ; an dieselben
reibt sich die Bedingung der leichten und sicheren
Theilbarkeit, der leichten Zerreibliehkoit trotz
hefriedigendor Festigkeit und Widerstandsfihig-
keit gegen Druck und Abniitzung, sowie die wesent-
liche Bedingung der (leichartigkeit, um nicht dem
Vorbruche zu verfallen, Als Nahrungsmittel mnss die
wesentliche Forderung der Reinheit und des tadel-
losen Acussern erfiilllt werden.

Die mechanische Herstellungsweise mittels hydrau-
lischer D’resse ist in der That geeignet, der Bedingung
der lebhaften Massenerzeugung, sowie allen eben angedeu-
teten Iforderungen zu geniigen, daher die Kenntniss
der Binrichtung, Wirkungsweise und Leistungsfihigkeit
soleher Salzbriquettes-I’ressen ein besonderes Interesse
verdient. Die folgenden Mittheilungen verfolgen den
Zwock, die von der bewihrten Maschinenfabrik F. J.
Miill er in Prag Bubna fiir die k. k. Salinein Eben-
s ¢ o gelieferte Salzbriquettes-Presse nach allen wesentlichen
Richtungen hin klar zu stellen und sie weiteren Inter-
essentenkreisen bekannt zu machen.

Der Verfasser glaubt zu diesen Darstellungen be-
rechtigt zu sein, da er Gelegenheit fand, die Knt-
gtehung und Ausgestaltung der in Rede stehenden Ma-
schine schon in der Miiller'schen Maschinenfabrik zu ver-
folgen, ferner auch die Betriebsverhiltnisse derselben
in Ehensece solbst cingebend zu studiren und endlich
auch die erzeugten Briquettes einer meehanischen Druck-
und Gleicbartigkeits-Probe im mechanisch - technisehen
Lahoratorinm zn unterzichen.

Zur Kennzeichnung der ¥'. J. Miiller'schen Salz-
briquettes-I’resse miissen folgende Merkmale hervorgelioben
werden :

1. Dio Erzeugung von wiirfelfirmigen Briguettes
im Gewichte von 1 kg, bezw. H kg, wobei dic erste
FForm eine Seitenlilnge von,9,5 em erhiilt; die oberen und
unteren je vier Wiirfelkanten sind schwach abgefasst und

die zugehorigen I'lichen mit einem vertieften ,Kreuz-
sehnitt“ verseben, um die genauvere Theilung der
Briquettes (0,5 und 0,25 Kilogrammstiicke) zu ermoglichen.
Der Werth der Wirfelform fiir das Pressproduet muss
unter Rilcksichtnabme auf die Grosse der Oberfliche
desselben,, sowie auf seine Druckfestigkeit und Gleich-
artigkeit beurtheilt werden; es muss eine missig ent-
wickelte Oberfliche, eine entsprechende Festigkeit und
Gleichartigkeit gefordert werden, damit einerseits ein
giinstiges hygroskopisches Verhalten gesichert ist und
andererseits den Bedingungen der 'Transportfihigkeit
und (Hleichgewichtigkeit, iiberhaupt den Aunforderungen,
die an eine Marktwaare zu stellen sind, voll genlgt wird,

Zur Klarstellung dieser Verhiiltnisse soll iiber die
Ergebunisse der im mechanisch-technischen Laboratorium
durchgefihrten Druckproben mit 4 Ebenseer Wiirfel-
briquettes berichtet werden, welche in einem Pakete
verschlossen waren; die effectiven Druckkriifte (I”/g),
im Momente des Bruches, sowio die Druckfestigkeiton
(Kd at) betrugen :

Nr. Pky Kd ut

L ... ..., 471 h,2

2. .. ... ..03 59

S 541 6,0

4 ... L. 496 5,0
Mittel . . 509,9 /.:g 5,65 at

Der mittleren Druckfestigkeit von 5,65 at entspricho
cine mittlere effective Druckkraft von rund 510 kg. Der
Bruech erfolgte in allen IMtllen plotzlich; es ergeben
sich Dank der sehr befriedigenden Gleichartigkeit der
Probekorper schdn ausgebildete Bruchpyramiden. Um
weiters den Einfluss des einseitigen activen Pressens der
Wuarfel auf die Compression des Materials in einzelnen
Schichten festzustellen, welche in verschiedenen Entfer-
nungen von der activen Pressplatte gelegen sind, wurden
2 Wirfelbriquettes in 3 Schichten von 3,0 ¢m Dicke, und
zwar parallel den durch den Kreuzsehnitt bezeich-
neten Druckflichen sehr vorsichtig zerschnitten, an den
neuen Druckflichen, geebnet und gleichfalls der Druck-
probe unterzogen. Die Ergebnisse, auch graphiseh auf
Taf. V, Fig. 7, dargestellt, waren folgende :

Nr. Schichte Py Kd at
‘ 3...... 2576 28,5
L. 2.0 .. 2199 24,4
| 1. .00 1539 17,1
l 3...... 35069 39,5'
II. - 2' ...... 2922 32,4 } Controlversuch
| 19, ... 2962 251 |

Diese Versuche weisen nach, dass die Druckfestigkeit
der Wurfelbriquetts von der activen Druckplatte an
nach aufwilrts — gegen die passive Druckplatte hin
stetig zunimmt. Ks ist also das Schopfende fester, dichter
als das Fussende und dies bei der Wilrfelhdhe von
9,5 cm.

*) Schiclite zuniichst der activen Pressplatte gelegen.
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Die wesentlich hohere Druckfestigkeit der 3,0 cin
starken Platten gegeniiber den Wiirfeln bei gleicher
Druckfliche ist eben in der geringen Hohenabmessung
der ersteren begrindet.

Da sich gerade Gelegenheit fand, wurden auch
die Ischler Prismeubriquettes (7,5 X 7,5X 15,0 ¢cm) in
analoger Weise erprobt. Die erzielten Ergebnisse — welche
mit jenen nicht vergleichbar sind, die durch die Druck-
versuche mit den Witrfelbriquettes gewonnen wurden, da
den Versuchen vollig verschiedene Versuchskorper zu
Grunde lagen — lassen ein anderes Gesetz der Druck-
vertheilung, reducirt auf die Hahe des Prismas, crkonnen.
Die Sehlussergebnisse filr die Druckversuche mit ganzen
Prismen sind:

Nr. Ply Kd at

1. ... ..., 565 10,0

2 .. e 628 11,1

3. ... 597 10,6

4 ... ... 640 11,4
Mittel . . 607,5kgy 10,8 at

Die Bruchlinien waren durchwegs normal gelegen,
das Prisma spaltete sich ziemlich regelmissig in zwei
durch eine Diagonalebene getrennte Halbprismen,

Zwei Prismen wurden weiters je in 4 Tafeln von
3,0cm Sturke und 7,5 X 7,5 Druckfiiche zerlegt, an
diesen eben und parallel gerieben und von unten nach
oben geordnet (mit %, 1, 2 und o bezeichnet) und einzeln
zerdriickt. Diese interessanten Versuchsergebnisse sind :

Nr. Schichte P ky Kd at

wo... .. 1571 27,9

1 [1..... 2293 40,7

: ' 2. ... 2922 51,9
0..... 2262 40,2

WL 2419 43,0

1. IR 2912 519
Controlversueh 2. ..., 3110 55,3
, 0..... 2796 49,7

Die Druckfestigkeit erreicht in der Schichte 2 von
unten ihren Grosstwerth, sowiein der untersten Schichte (u)
den Kleinstwerth; die oberste Schichte (o) ist in beiden
Fillen widerstandsfihiger, als dio unterste Sehichte.
Unter den vier Prismcn eines Originalpakets war eoin
Prisma an der Grenze der Schichten « und 1 (uer
durehgebrochen. ' .

Nach den durchgefihrten Versuchen liegt die
Schichte der geringsten Compression und Dichte bei
den Wirfel- und Prismen-Briquettes zuniichst der unteren
activen Pressplatte; bei den Wirfel-Briquetts steigt die
Druckfestigkeit stetiz von unten nach oben und erreicht
in der Schichte zuniichst der passiven Druck- oder Press-
platte ihr Maximum. Bei den Prismen-Briquetts ist die
oberste Schichte (o) moch fester als jene Zeichens u;
das Maximum der Druckfestigkeit liegt ungefihr in der
Héhe 0,73%, wenn % die Gesammthéhe des Prismas
bedeutet (siehe graphische Darstellungen Taf. V, Fig.6 .

1) Es war bgabsichtigt, an dieser Stelle mehrere Textfiguren
cinzufilgen, welche dic Ausbildung der Bruchpyramiden und die

2. Die einmalige einscitige Pressung
ohne Vorpressung bhei einem statischen Accumulator-
drucke von circa 54 a¢; der dynamische Druck des
Druckwassers wurde am Schlusse der Pressperiode iiber-
einstimmend mit 44 «f Dbeobachtet. Mit Riicksicht auf
die zweckmissige Iorm der Wiirfelbriquettes konnte
sowohl auf die Vorpressung, als auch, wie dje nach-
gewiesenen Festigkeitswerthe crkennen lassen, auf dic
active Gegenpressung (Action und Reaction activ) ver-
zichtet und derart der cinfachste und in der kiirzesten
Zeit durchzufiilbrende Pressmodus, der also auch der
ginstigste ist, ausgeniitzt werden.

Zur Klarstellung dieser sehr wichtigen Bezielung,
von welcher die Leistungsfiihigkeit der Masehine, also
die Grosse ihrer P’roductionszitter abhiingig ist, wurde
die Zeit beobachtet, welche fiir dic volle Aufwirtsbe-
wegung des Presspisions der Maschine, die wieder die
eigentliche Pressperiode in sich schliesst, erforderlich
ist. Sie betrug fiir dic ecinmalige und gleichzeitige lir-
zougung von 12 Wiirfelbriquettes durchschnittlich 6,3 Se-
cunden, die Grosst- und Kleinstwerthe erreichten De-
ziehungsweise 8,0 und 5,0 Secunden.

3. Die Moglichkeit 6, 9 und 12 Wiirfel-
briquettes fir jeden Hub des Presspistons zu erzeugen.
[Titte man die Productionsziffer bei Verwendung von
drei und einer Zelle im Formkasten zur Verfiigung, so
kénnte die Productionscurve als Abhiingige der Anzahl
der fiir einen Hub des DPresspistons verwendeton Zellen
vollstiindig dargestellt werden. Nachdem der Nullpunkt
der Produetionscurve fiir die Zellenzahl == 0 gegeben ist,
und die Ordinaten derselben Curve fiir die gleichzeitige
Verwerthung von 6, 9 und 12 Zellen pro Hub thatsich-
lich ermittelt wurden, so ist eine Darstellung der Iint-
wicklung dicser Curve filr die wichtigsten Betriebs-
Intensitiiten moglich. Diese Curve lehrt, dass die Zustellung
der derzeit in Ebensee in Betrieb stehenden Salzbriquettes-
Presse (mit 12 Arbeitszellen) sehr nahe der giinstigsten
Zustellung dieser Maschine liegt. Die Productionseurve
verliuft nimlich fir die Abscissenstrecke — entsprechend
den 12 Arbeitszellen — schon entschieden asymptotisch
zur Abscissenachse, so dass ctwa bei Linstelling ven
16 Arbeitszellen, die ja noch méglich wire, die vor-
hiiltnissmiissigo Vergrosserung der Productionsziffer schon
so gering wird, dass der crzielte Gewinn an Wiirfel-
briquetts ausser Verhiiltniss steht zu den Zinsen und
der Amortisationsquote jener Ausgaben, welche fiir
Kraftiusserung und Einzelheiten der erforderlichen Ein-
richtungen nothwendig sein wiirde. Auf die hier be-
riihrto Productionsziffer werde ich spiter zuriickkommen.

4. Ungleiche Geschwindigkeit filir den
Kraft- und Lecrgang des Presspistons. Es braucht
wohl nicht besonders hervorgehoben zu werden, wie zweck-
miissiz  solehe Einrichtungen sind, welche den obbe-
zeichneten Vorgang sichern, die ilbrigens schon bei zahl-
reichen anderen Arbeitsmaschinen grundsitzlieh zur

Bruchformen der Prismen vorfiihren sollten; leider haben sich die
cingesandten Glasnegative zur llerstellung der Bildsticke nicht
reeignet erwiesen, Die Red.

1%
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Ausfithrung gelangten. Unmittelbare Beobachtungen an
der Ebenseer (zwolfzelligen) Salzbriquettes-Presse haben
zwar ergeben, dass eine richtige Uebereinstimmung der
filr den Piston-Auf- und Niedergang erforderlichen Zeiten
derzeit nicht hesteht, weleche Erscheinung aber auf die
nicht volle Belastung des in der Beschrcibung der Presse
erwithnten Gewichtskastens zuriickzufithren ist. Die wirk-
lichen mittleren Zeiten hetrugen in Secunden: fiir den
Aufgang (Pressperiode) 6,3, fiir den Niedergang (I.eer-
gang) 8,2; der Giewichtskasten von 157 kg Figengewicht
ist mit 500Z%g zu belasten.

5. Wigendes znpressendon Blanksalzes
fiir eine Formfiilllung (12 Zellen) mittels Ba-
lancewaagen. Der Vortheil dieser Einrichtung, welche
zwei stets sofort aichfihige Waagen umfasst, ist sofort
zu erkennen, wenn man den Vorgang heim Wigen,
welcher eigentlich mit der Operation des Tilllens der
Fiillgefiisse zusammenfiillt, an Ort und Stelle heobachtet.

Das Fillen und Wiigen des Bleehfiillkastons  mit
12 Zellen erforderte im Durchschnitte 8 Sceennden, die
geringste Zeit betrug G Secundoen, dic grosste 9 Se.
cunden, je nach dem augenblicklichen Stande der Go-
sammtarbeit an der Presse.

6. Ausstossender fertigenSalzhriquettes
(12 SBtitck) aus dem I"ormkasten mittels bhe-
sonderer hydraulisch  wirkender Ausstosspressen, von
welehen zwei symmetriseh zur l[lauptpresse angeordnet
und weehgelweise im Betriebe stelien. Die Ausstossvorrieh-
tungen, mit selbstindiger Stenerung versehen, bringen
die fertigen Briquettes in cine soleche liage am oberen
Ende des Formkastens, dass dieselben sofort in Gruppen
von je drei Stilck mittels Aluminiumzangen gefasst und
auf die Pattform des Darrwagens gestellt werden kinnen.
Die Zuverliissigkeit der Arbeil dieser, fiir dic in Rede
stehende T'ype der Salzbriquettes-Pressen sehr wiclitigen
Hilfseinrichtungen crgibt sich durch die Angabe, dass der
Vorgang des Ausstossens von 12 fertigen Briquettes einen
Zeitaufwand von genau 2 Secunden erfordert. Iiir den
rascheren Niedergang des Ausstosspistons (Leergang)
ist in #hnlicher Weise wie bei der Hauptpresse gesorgt.

7. Der Accumulatorbetrieb bei circa 54 af
statischer Spannung. Der Betrieb mit dem vorhandenen
Gewichtsacoumulator setzt allerdings das Vorhandensein
ciner Hochdruckpumpe voraus, die ihre Bethiitigung
durch vorhandene Motoren oder in selbstindiger FForm
erbalten muss.

Der Hauptvortheil des Acoumulators liegt in der
Lieferung einer hohen statischen Spannung (hier 54 at)
von nahe unveriinderter Grosse; er gestattet, die kiirzeste
Rohrlinge zwischen sich und den zu bethiitizenden
Arbeitsmaschinen auszunittzen und die beschleunigenden
Krifte filr das Rohrwasser wesentlich herabzudriicken,
endlich das Presswasser wicder als Retourwasser der
Hochdruckpumpe zuzufiihren, welches derart einen Kreis-
lauf bei dem kleinst mioglichen Wasseraufwande vollzieht.

Unmittelbare Beobachtungen haben ergeben, dass
der statische Anfangsdruck von cirea 54 a¢ bis zu Ende
der Pressperiode auf circa 44 « sinkt; diese Diflerenz

von eirea 10a¢t wurde durch den crforderlichen Be-
schlennigungsdruek zur Inbewegungsetzung und Be-
schlennigung der bedeutenden Massen der Hauptpresse,
ferner zur Ueberwindung der Ventil- und Rohrwider-
stiinde und zur Beschleunignng des Rohrwassers endlich
durch das bestehende Verhiltniss der Querschnitte des
Press- und Aceumulatorpistons (5,76) hervorgerafen. Fiir
die Bewegung ein¢s Ausstosspistons betrug die analoge
Differenz nur 1at.

Die Bewegungsverhiiltnisse fiir den Presspiston und die
Ausstosspistons kinnen durch die folgende Angabe crkannt
werden, welehe sich auf die Zeitgrosse in Secunden
hezieht, die vom Augenblicke des Beginnes des Auf-
ganges des Presspistons (Pressperiodebeginn) bis zum
nichstfolgenden Beginne des Aufzanges desselben
Pistons erforderlich ist. Die unmittelbaren Beobachtungen
haben orgeben, dass die IMauptpresse unter Ausniitzung
der reehts von ihr in Verwendung stehenden Ausstoss-
presse fiitr dic oben angedeutete Betriehsphase dureh-
schnittlich 1/ 4, und unter Ausniitzung der links ange-
ordneton Ausstosspresse im Mittel 0O 59’ in Anspruch
nahm. Diese Zeiten beeinflussen unmittelbar die Pro-
ductionsziffer, wie noch spiter hervorgehoben werden wird.

Dic F. J. Miill er’sche Salzbriquettes-Presse hat im
Wesentlichen folgende wohldurechdachte und erprobte
Finriehtung. Sie besteht, wie schon vorher ange-
deutot, auy der eigentlichen hydraulischen Briquettespresse
und aus zwei hydraulischen Ausstosspressen, welche
symmetrisch gegen die erstere angeordnet sind. Die An-
lage in ihrer Gesammtheit umtasst noch den Gewichts-
accumulator, sowie die durch Transmission bethitigte
Hochdruck-Pumpaulage, endlich die LKinrichtungen zum
Zwecke der continuirlichen Zufilhrung des fiir die Bri-
guettirung entsprechend vorzubereitenden Blanksalzes,

Der Hauptbestandtheil der Salzbriquettes-Presse als
solehe ist dieauf Taf. V; Fig. 1, 2, 3, 4 dargestellte verticale
hydraulische Presse (1), deren Piston mit 360mm
Durchmesser und 109,5mm Vollhub bemessen ist und
die filr die Krzeugung von zwolf Wirfelbriquettes per
Pistonaufgang (Krafigang) eingerichtet ist. Der zuge-
horige Prosseylinder (4) steht mit den beiden Aus-
stoss-Presseylindern (B und %) auf ciner gemeinsamen
Fundamentplatte. Die DPressplatte () ist derart aus-
gebildet, dass sie mittels zweier verticaler Situlen
(a und «’) einen Gewichtskasten (/) tragen kann,
dessen Belastung so hemessen ist, dass der schon friiher
erwithnte Niedergang des Presspistons sich in kilrzerer
Zeit vollziehen kann, als der den Kraftgang desselben bedeu-
tende Aufgang. Vier kriiftize S#ulen (¢,2) tragen den méch-
tigen Presshelm (G), an dessen nach unten gekohrter
Flache sich eine zwilfzellige Matrize (), aus Phosphor-
bronze hergestellt, befindet, die nach Bedarf einfach
ausgewechselt werden kann und die itberhaupt bestimmt
ist, den oberen Abschluss des sogenannten lormkastens
(H’) zu Dilden, sobald die eigentliche und gleichzeitige

" Pressperiode filr die zwilf zu erzeugenden Wilrfelbriquettes

beginnt. Der Presscylinder ist mit einem sehr lebhaft

“wirkenden Steuerventil (/) verseben, durch welches



- 13 —

das Druckwasser vom Accumulator zum Presseylinder,
beziehungsweise von diesem als Retourwasscr zur Hoch:
druckpumpe geleitet werden kann. Zwischen der Haupt-
presse (A) und den erwibnien beiden Ausstosspressen
ist ein Geleise (L und E) gelegt, weleches zum ecin-
fachen und raschen Transport des Formkastens von der
Ausstosspresse zur Hauptpresse und umgekehrt dient.

Da der erwihnte Formkasten, dessen Iormen
{Zellen) ausgewechselt werden konnen, ein besonderer
und fir die in Rede stehende Presse kennzeichnender
Bestandtheil ist, so wird er im Folgenden besonders
behandelt werden; zuniichst soll wun die Unter-
suchung der hydraulischen Presse (4) zur Sprache
kommen. Da die Anzeigen des Betriebsmanometers
sieh lediglich nur auf die absoluten Spannungen des
Kraftwassers beziehen, aus welchen sich eben nur die
absoluten Druckkriifte zur Lrzeugung von zwdlf, be-
ziehungsweise eines Wirfeltriquettes Lestimmen lassen,
so war es von besonderem Interesse, die effectiven zur
Briquetteserzeugung erforderlichen Druckkriifte kennen
zu lernen.

Zu diesem Zwecke wurde eine wissenschaftliche Unter-
suchung der bydraulischen Presse (A) durchgefilhrt.
Die Ergebnisse derselben haben folgende theoretische
Grundlage; bezeichnet p, in at eine beliebige absolute,
durch das Manometer angezcigte Spannung des Wassers
im DPresseylinder, p, in at die p, at entsprechendo
effective Wasserspannung, v den Wirkungsgrad der
[
s,
messer des Pistons = 36,0, 7 cm die maassgebendo Lingo
der Manschette = 3,0, R /¢ die totalen Liderungs-Reibungs-
widerstiinde fr den Aufgang des Dlistons, 7 den resul-
tirenden Reibungscoefficienten entsprechend der gesammten
Liderungsreibung, so ist

hydraulischen Presse, so ist 0 = , 1 in ¢m den Durch-
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die Manschettenreibung /' und die zugehorige Reibungs-
spannung R:])”; = p. at ist abbiingig vom Betriebs-

zustande der Maschine und kann, wie aus dem Folgenden
zu entnehmen ist, durch ein graphisches Verfahren mit
befriedigender Genauigkeit bestimmt werden, wenn gewisso
Beobachtungsdaten vorliegen. Bezeichnet weiter p, at die
specifisohe Leergangsreibungs-Spannung, p, at die speci-
fische Wagserspannung, welche zur Inbewegungsetzung
der todten Lasten der Presse (108G/4g) bei Vernach-
lissigung der Beschleunigungs-Spannung erforderlich ist
und in dem in Rede stehenden Kall 1086 : 101788 —
= 1,06 at betrigt, so ist

e = //“{ 1 — -4 ;\) ’?} -— ([)_, + p.) und daher
_ S _|4')"? [‘):f*_']’--'
N=pip =1 ) + P | .

Iis ist zn bhemerken, dass wobl p, einc constante Grisse,
hingegen 5, im Allgemeinen eine abhiingige von p,

ist; im vorlicgenden Falle, da dic Diilerenz in den
Grenzwerthen von p, nur ungefihr 10at erreicht, ist
der Einfluss von p, auf p, obne Belang. Der Werth
(p; + p.) kann durch feine manometrische Untersuchungen
genau festgestellt werden.

Fir den vorliegenden Fall schwankt p, zwischen
54 at und 44at, ferner ist X = 3,0 em, 1) = 36,0cm,

pe = 1,06 at, Q:R:])'ZI, wobei R nach folgender

graphischen Methode zu bestimmen sein wird, deren Grund-
lage auf eine Reihe von Druckversuchen zurtickzufiihren
ist, dic mit homogenen, weichgegliihten, gleichseitigen
Kupfercylindern erledigt werden. Von diesen werden etwa
filnf in einer Prieisions-Festigkeitsprobir-Maschine auf
Druck, entsprechend den 444¢ und 54 ot deformirt,
von denen dann etwa 2 x 5 Cylinder denselben
absoluten Pressungen unterworfen werden, die aber von
der zu untersuchenden Maschine geleistet werden miissen.

Der im vorliegenden Falle beobachtete Vorgang
war folgender: s wurden filnf gleichseitige Kupfer-
c¢ylinder (¢ — h = 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 P’ressungen waren fir die Maschine in Eben-
gee: 10, 20, 30, 40 und 54 at, in Prag: 32,5, 65,0,
47,0, 130,0 und 175,0 at, woflir selbstredend das Quer-
schoittsverhiiltniss der beiden Pistons maassgebend war.

Die Daucr dieser Pressungen, welehe fir die Aus-
hildung der hervorzurufenden Deformationen der Kupfor-
cylinder sehr wesentlich und durch cinen Vorversuch
zuverliissigc  bestimmbar ist, erreichte an beiden Ver-
suchsorten von den piederen zu den hoheren Pressungen
vorschreitend in Minuten ausgedriickt 15, 30, 45, 60
und 75.

Die durch diese Dauerpressungen erzeugten Ver-
kilrzuingen der Kupfercylinder betrugen, und zwar flir
10, 20, 30, 40, 54 at (Mittel) 1,565, 5,065, 8,755,
12,810, 16,370 mm (in Ebensee), 1,070, 3,980, 7,370,
10,900, 15,210 (in Prag).

Fs ergibt sich, dass die Verkiirzungen der oin-
heitlieh angewcndeten Kupfereylinder in der Kbenseer
Presse in allen Fillen bei derselben Brutto-Wasser-
spannung in at grésser ausfielen, als jene, welche durch
die Prager Presse gewonnen wurden, was auch mit Riek-
sicht auf den fast ununterbrochenen Betrieb der ersteren
erwartet wurde.

Desgleichen wurde fiir die Ebenseer Presse die
Leergangsspannung, d.i. der Werth p, 4 p, bestimmt
und mittels eines Doppeleontrol-Manometers mit 1,22 at
sichergestellt. Beriicksichtigt man, dass der Werth p, als
Wasserspannung zu gelten hat, welche den im Dienste zu
bewegenden Kigengewichten der Presse fiir den Augen-
blick des Beginnes der moglichst verlangsamten Auf-
wilrtsbewegung derselben zukommt und Gewichtsspannung
heissen mag, mit p, = 1,06 at ermittelt wurde, so or-
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gibt sich fir die Leergangs-Reibungsspannung p, =
1,22—1,06 = 0,16 at.

Es sei hervorgehoben, dass wohl p, eine constante
Spannung ist, dass aber p, eine Iunction der vor der
Messung dieser Grisse im Presseylinder herrschenden
absoluten Wasserspannung p, ist und im Allgemeinen
eine veriinderliche Grigse sein muss; im vorliegenden
Falle, in welchem die Werthe p, zwischen 54 und 40t
liegen, wurde die angedcutete Veriinderlichkeit nicht
mebr sichergestellt.

Werden die obigen Deformationen auf den Ursprung
eines rechtwinkligen Ordinatensystems bezogen (Taf. V,
Fig. D), so lassen sich fiir gleiche Deformationen dio-
jenigen absoluten Wasserspannungen ermitteln, welche
sowohl bei der zu untersuchenden als auch hei der
untersuchten hydraulischen Presse wirksam waren. Die
Differenz dicser Pressungen (A p) ist ein Maass fitr die
gesammte liderungsreibung der in Untersunchung stehen-

den hydraunlischen Presse. Diese Maasse hetragen [liir
die absoluien Wagserpressungen von
poat = 54,0 , 40,0 , 30,0 ;, 20,0 und 10,0
Apat= 6,82, 4,75, 3,62, 3,02 nud 1,75.

Diese differentialen P’ressungen sind auf den Piston-
querschnitt der untersuchten hydraulischen resse, deren
Reibungsspannungen eben bekannt sind und zur Ver-
gleiehsgrundlage zu dienen haben, zu reduciren und
liefern die Producte dieser reducirten Spannungen mit
dem Distonquersehnitt der zu untersuchenden hydrau-
lischen DPresse die eiteetiven Werthe der Liderungs-
reibung.

Diese Werthe, sowie dic Iirgebnisse der in fritheren
aufgostellten Gleichungen sind in der folgenden Tabelle
zusammengostollt und liefern das gesammte Materialo
zur Beurtheilung des Wirkungsgrades, also anch des
effectiven Gesammtdruckes, welcher zur Erzougung von
zwolf Wirfelbriquettes, Deziehungsweise jedes einzelnen
Briquettes unter der Voraussetzung nothwendig ist, dass
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die Vertheilung des Gesammtdruckes auf die zwélf Pi-
stons eine gleichmiissige ist.

Die Ergebnisse dieser Gleichungen lassen fir die
maassgebenden absolnten Wasserspannungen zwischen
40 a¢t und 54 at erkennen, dass der Wirkungsgrad der
hydraulischen Presse innerhalb dieser Grenzen ein sehr
giinstiger ist und zwischen 939/, und etwa 969, schwankt
und dass die Reibungscoeflicienten fiir die Manschetten-
reibung keineswegs constant sind, vielmehr innerhalb der
Grenzwerthe von 0,12; und 0,19, liegen, was der Natur
der Sache entspricht.

Liderungs-Reibungs . Lide- e ‘
; Spannuuvg poat Lide- | rnngs- Kffec- . !
Absolute) "7 rungs- | Rel- tive Wir- |
; Wasger- Rei- | bungs- | Wasser- kung(i!-
 SPARDURL byougp in | Presse in | Dung | Coern-| 6pan- | gia
' paat Ebensee | Prag kg cient » “’f Y
' : e 1T
.:,;A_. L ) i '
(10;15) 682 210, (21375 o112] 520 | 096
40 ~r Al DYy g~ ¢ .
(130) 114') 1.4(); 1495.4 0,11'} 54,2 0195 ‘
30 S . X .
©7) 3,62 L1, |1137,0] u,116] 27,6 | 092
20 2 N9 O s 1
(65) 3,02 0,93, 949,71 0,146 f 17,8 { 0,89 |
10 -- A 549 (3 H [y ¢ l
(32,4 ) 1,75 0,4, 549,61 0,169 8,2 0,82

Iis erreieht somit der effective Anfangs- und KEund-
druck (£, und P) zur Erzeugung von zwilf Wiirfel-
briquettes folgende Grossen, und zwar: /’, —= 52 930 kg
oder 48,9 at, ferner der Enddruck F.— 37 865%kyg
oder 35,0 at, wenn auf das Gewicht der zwilf Pistons
im lormkasten keine Rilcksicht genommen wird, Die
Begriindung fiir die durch unmittelbare Beobachtungen
festgostellte Abnahme der specifischen Dressung withrend
der eigentlichen Dressperiode wurde sehon an fritherer
Stelle gegeben. (Schluss folgt.)

Die Entwicklung des Steinkohlenbergbaues in Holland.

Ueber den Steinkohlenbergbau in Holland wurde
friher in diesen Blittern LKiniges mitgetheilt. Wir
kommen infolge einer, Knde December 1896 in der
2. Kammer der deputirten Staaten zu Haag stattgehabten
Diseussion heute nochmals darauf zurtick.

Zuniichst wollen wir recapituliren, dass im ganzen
Kanigreiche der Niederlande nur 2 Bergwerke im Be-
triebe sind.

Beide liegen in der Gemeinde Kirchrath ganz
diecht an der preussischen Grenze, 8 /m nordlich
der Stadt Aachen. Von diesen Bergwerken ist das
kleinere Eigenthum der preussischen Vereinigungs-Ge-
sellschaft im Wurmrevier und wird mit einer ibrer
Gruben gemeinschaftlich betrieben; einc unterirdische
Strecke verbindet, die Grenze liberschreitend, die beiden
auf politisch gotrenntem Gebiete liegenden Giruben.

Das 2. Feld gehort dem hollindischen Staate; eor
bat es an die lisenbahn-Gescllsechaft Aachen-Maastricht
verpachtet. Beide Werke sind flott im Betriebe und
beschiiftizen otwa 600 Arbeiter. Die Steinkohle ist anthra-
citisel, und gehoren die dort aufiretenden Flitze zu der
untersten Partie des Wurmbeckens.

Die Ablagerung charakterisirt sich durch das Auf-
treten der Platten in Rechten, d.h, der Flstzpartie,
welche fast senkrecht, und der Gegenfligel, welche mit
Neigungen von 20—30° einfallen. Letztere werden am
vortheilhaftesten ausgebaut; in den Gruben k&nnen die
scharfen Flotzknickungen, wobei in den I/mbiegungen
nicht dic geringste Zerknickung der Masse stattge-
funden hat und die cinen Beweis liefern von der Ruhe,
mit welcher die Gebirgs-Faltungen stattgefunden haben,
| beobachtet werden.




einzelt auftreten, in der Regel nielt bauwiirdig ; sie kinnen
jedoch den Abbau reiehlich lohren, wenn sie vielfach
und nahe aneinander auftreten. Auch aus diesem und
manchbem technischen Grunde ist es wiinsehenswerth,
die Lagerstiitten - Avhiiufungen zu gruppiren und zu
bezeichnen. leh  versuehte dies auf folgende Weise
(Hofoer's Tasehenbuch fiir Bergmiinner, S. 41):

,,Sind mehrere Lagerstiitten anndhernd in gleichem
Streichen (in einer Ildche), so bilden sie eine Zone,
z. B. Lager-, Stock-, Sehlauch-Zone.“ Is ist selbstredend
fiir die Praxis sehr wichtig, zu wissen, ob die Lager-
stiitten eine Zone bilden oder nicht, da ja hienach die
ober- und untertigigen Schurfarbeiten einzurichten sind.
Manchmal ist eine Zone durch ecin bestimmtes Neben-
gestein sehr woll markirt, wodureh die Schurfarbeiten
auf dieses heschrinkt DLleiben, also leichter und sicherer
ausgefiihrt werden koénnen.

So z. B. sind die Sideritlager im Gebiete der Sau-
alpe (Kidrnten) an Flitze des Urkalkes gebunden. In
Bleiberg (Kiirnten) ist es oft eine bestimmte Bank des
triadisehen Kalkes, welche Gang-Butzen und -Sehlituche
von Bleiglanz fiihrt; dicse Bank kennzeichnet dic Zone.

mliogen mehrere plattenformige Lagerstitien oder
Zonen mneben ecinander, so ontstehen Ziige, z B. ein
IFlotzzug.* Dieser Ausdruck ist an manchen Orten, ins-
besonders bei Schwarzkohlenvorkommen, sehon seit ge-
raumer Zeit iiblich; anderseits heisst man solche parallele
Anhitufungen auch Gruppen, welcher Name mir weniger
bezeichinend erscheint, dia ja jede Lagerstiittenanhiiufung
cine Gruppe Dbildet, wihrend das Wort Zug das in
der Regel vorhandene lingere Anhalten im Streichen
andeutet.

Die ¢inzelnen Flotzzilge pflegt man in der Mehr-
zahl der IMdlle durch miichtigere taube Zwischenmittel
zu trennen, was geologiseh jedenfalls naturgemiisser und
begriindeter ist, als die z. B. im Ruhrhecken iibliche
Art, einen Flotzzug dnreh 2 Leitflotzo zu begrenzen,

was consequenter Weise zur Folge haben kinwi-y Jdasg
swicahan et 1 -teavecu MG €I machtiges, taubes oder

nur Kolilen-Schmitzen filhrendes Zwischenmittel liogen
kann, das man doch keinen I'l16tzzug nennen wird.
Ein Schmitz ist, wenn er nicht ein sehr werthvolles
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Mineral reichlich fiihrt, unbauwiirdig; doch liegen
manchmal viele Schmitzen concordant so nahe bei ein-
ander, dass sie cinen Zug bilden, und dann mit einem
cinzigen Abbau gewcnnen werden kinnen; so wurden in
fritherer Zeit im Karpatensandsteine Sphirosiderit-
Schmitzenziige abgebaut.

Das Vorkommen von Gangziigen, z. B. im Siegener
Revier, ist seit Langem in der Literatur bekannt. Con-
vergirt ein Gangzug nach einer Richtung bin, so wird er
auch Gangficher (Strablenginge Groddecks) genannt.
Der sogenannte zusammengesetzte Gang ist
cigentlich ein Trimmerzug, da er aus einer grossen
Zahl von Tritmmern besteht, welche sich neben ein-
ander anhiiufen, und die nach einer Lestimmten Richtung
hin weithin anhalten.

,,Durchsetzen sich Lagerstiitten, inshesonders platten-
formige Hohlraumausfiilllungen, unregelmissig, so bilden
sie ein Gewirre (Stockwerk — ein Gewirre von Triim-
mern und Gingen)“. Diese beiden letztzenannten Arten
oder Individuen konnen auch eine gewisse Regelmilssig-
keit zeigen, dadurch, dass sich 2 oder 3, selten mehr,
verschicden gerichtete Gangziige durchschneiden, wodurch
eine hohere Linheit, das Gangnetz (bezw. Trimmer-
netz) entsteht,

Die Enizifferung jener dynamischen Vorginge,
welche dic Lntstehung der Gangnetze bedingten, ist
einer der interessantesten, aber fast gar nicht gepflegten
Abschnitte der Lagerstiittenlehre.

Auch Schlauehgewirre kommen vor, z. B.
in der Rudolfschiichter Grubenabtheilung zu Bleiberg
(Kirnten); eine bestimmte I alkbank ist ganz unregel-
miissig durchzogen von sich scharenden und durch-
setzenden Bleiglanzschliuchen, Man war frilher in Ver-
legenheit, wohin man ¢in solches Vorkommen nach der
Systematik der sichsischen Schule stellen soll, und
stritt, «b Lager, Gang oder Stock, obzwar cs keiner
dieser 3 Typen genitgend entsprach.

Ieh hofle, dass das Voranotohoude zur Lrlduterung
der cingangs gegebenen T'abolle ausreicht, und wilrde
mich im Interesse der Sache, der schitrferen Bezeichnung
der lLagerstilttenarten wund deren Systematilk , freuen,
wenn dieselbo allgemeineren Eingang finde.

Ueber die F. J, Miiller’sche Salzbriquettes-Presse in Ebensee.
Von Prof, Heinrich Gollner.
(Schluss von S. 144.)

Der zweite Hauptbestandtbeil der Salzbriquettes-
Presse ist der schon frither erwithnte Formkasten,
Der auf Rollen rubende gusseiserne Iformkasten (H)
von rechteckiger Form enthiilt zwilf Zellen von qua-
dratischem Querschnitte, deren Wandungen aus Phos-
phorbronze gefertigt sind. In diese Zellen (/) passen
Bodenplatten, entsprechcnd faconirt, die mit je einem nach
unten reichenden Piston (A)) versehen sind. Diese Dress-
stempel von 90 mm Durchmesser sind mittels einer gemein-

samen Platte (L), mit welcher sie befestigt sind, derart ge-
kuppelt, dass dicsolben und die zugehirigen Bodenplatten
gleichzeitig ihre Auf- oder Abwirtshewegung machen
milssen. Zum Abschlusse dieser zwolf Zellen nach oben dient
dic schon frilher erwiihnte gemeinsame, gleichfalls fagonirte
Platte aus Phospborbronze (n), welche an der unteren
Fliehe des Presshelmes () befestigt ist. Diese Platte (ne)
kommt zur Wirkung, wenn der gefulite Formkasten (F)
unter den DPresshelm gefiihrt und von den Daumen der
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daselbst apgeordneten vier doppelarmigen Hebel (P)
an seiner Unterfliche erfasst und nach einer gewissen
Aufgangstrecke des Pistons (A) durch die Ueberwucht
der Hebelgewichte (¢ und G*) gegen die obere Ab-
schlussplatte (m) gehoben und gegen diese entsprechend
angedriickt wird.

Durch diese sinnreiche Einrichtung wird die Ein-
stellung des mit Blanksalz gefiillten Formkastens fiir
die nun beginnende Pressperiode in ebenso einfacher,
wie rascher und sicherer Weise durchgefiihrt,

Die Befsrderung des Formkastens (') auf gerader,
also kitrzester Bahn zu und von den Ausstosspressen
behufs Fiillung und Pressung der Wiirfelbriquettes ist ein
Hauptvorzug der in Rede stehenden Salzbriquettes-Presse.

Der dritte Hauptbestandtheil der ganzen Maschine
ist durch die beiden schon mehrerwihnten Ausstoss-
pressen (B und B‘) gegeben. Sie dienen zum Ausstossen
der fertiz geformten Wiirfelbriquettes aus den FFormkiisten
und zur Hebung derselben in eine solche Lage auf
dieselben , dass die Wirfelbriquettes einfach rasech und
sicher mittels der schon erwihnten Aluminiumzange
abgehoben und auf den fitr den Darrofen bestimmien
Wagen iibertragen werden kinnen.

Diese beiden verticalen hydraulischen Pressen (/3 und
B’) liefern einen Vollhub ihrer Pressstempel (p und p‘) von
186 mm nach aufwirts, welcher Weg, wie schon friiher
nachgewiesen, in 2 Secunden zurilekgelegt wird. Der
Niedergang derselben Pistons wird dureh die hiingenden
Gewichte (M und 23{‘) beschleunigt.

Der mittels der Rollbahn (£ und /o) von der Haupt-
prosso zugefahirene IFormkasten (H’) wird in passende
Stellung  gegenitber der Pressplatte der Ausstosspresse
(13) gebracht und kanu infulge Anordnung von iiber-
ragenden Hornern (@ und ¢’) an den Siulen (s und s*)
withrend der cigentlichen Ausstossperiode mnicht nach
oben ausweichen. Diese Ausstosspressen sind wie die
Hauptpresse mit je cinem Steuerventile (/'und I”) ver-
schen, welches den Auf- und Niederganz des Press-
pistons vermittelt und im ersteren I'alle die Ausstoss-
arbeit verrichtel, im letzteren Falle den gleichzeitigon
Niedergang der zwilf in die Zellen eingebauten Boden-
platten sammt Pistons veranlasst, damit eine Neufiillung
des Formkastens ermoglicht wird. '

Die Wirkungsweise der oben im Wesentlichen
beschriebenen Salzbriquettes-Presse ist folgende: Bevor
die Pressperiode fiir einen Formkasten durchgefilhrt
werden kann, milssen bereits zwei Arbeitsoperationen,
und zwar 1. die des Wi gens des in die einzelnen Zellen
zu filllenden Blanksalzes und 2. die des Fillens des
Formkastens mit seinen zwilf Zellen erledigt sein. Das
Wigen besorgen zwei Arbeiter mittels zweier geaichter
Balancewagen. Das Fiillmaterial fillt in einen blechernen
Fiillkasten mit zwdlf Zellen, der unten mittels eines
Schiebers abgeschlossen werden kann. Dicser Fullkasten
(je ein Sttick fiir die rechte und linke Seite der Haupt-
presse, beziehungsweiso fiir eine Ausstosspresse und einen
Formkasten) mit Blanksalz gefiillt, wird von einem
dritten, beziehungsweise vierten Arheiter auf den Form-

kasten, der noch iiber der Ausstosspresse steht, gestellt,
sodann der Schieber zuriickgezogen, wodureh sich selbst-
thitiz die leeren Zellen des einen IFormkastens fiillen.

Nach Abstreichen des Blanksalzes von den Zellen-
wandungen ist der Formkasten fiir die Pressoperation
vorbereitet und kann auch etwa von der rechten Seite
aus der P’resse zugerollt werden, nachdem diese soeben
die Pressperiode ftir den von der linken Seite zuge-
laufenen Formkasten durchgefiihrt und sich der Nieder-
gang des Hauptpress-Pistons bereits vollzogen hat.

Wird der adjnstirte iformkasten in die Haupt-
presse eingefilhrt, ferner das Steuerventil derselben auf
Zufluss des Druckwassers vom Accumulator eingestellt,
80 beginnt sich der Presspiston zu erbeben. Die vier
Zugstangen () werden an ihrem unteren Bnde frei;
die Uebergewichte () der vier damit verbundenen
doppelarmigen Hebel (/’) wirken; die Nasen (n und »‘)
derselben erfassen den gefiillten I'ormkasten von uateo,
heben denselben bis zur oberen Matrize (m) empor und
dritcken ihn an diese an, wodurch, wie schon erwihat,
der obere Abschluss des Iormkastens’, der von der
rechten Seite zugerollt wurde, erfolgt und filr die ganze
weitere Aufwiirtshewegung des Pistons, wiihrend wel-
cher sich auch die Pressperiode vollzieht, gesichert
bleibt. Der Hauptpiston erhebt sich inzwischen weiter,
verrichtet dabei einen kurzen Lecrlauf, erreicht sodann
die gemeinsame D’latte der zwdlf in der tiefsten Lage
befindlichen, und an der untcren Seite des Formkastens
hervorragenden zwdilf Pressstempel und beginnt diese
nach aufwirts zu schieben, wobei zuniichst der TI'ransport
des Blanksalzes in den einzelnen Zellen nach aufwiiris
soweit erfolgt, bis die IFiillmasse an die obere Matrize
emporgehoben ist. Nun beginnt die cigentliche Press-
periode, welche sich unter den frither dargestellten
Kraftverhilltnissen vollzieht. _

Nach Abschluss der Pressperiode wird das Steuer-
ventil auf Auslass des Druckwassers aus dem [D’ress-
eylinder und Rdekfihrung zur IHochdruckpumpe ge-
steuert, worauf der Niedergang des Presspistons beginnt.
Der Formkasten mit dem emporgeschobenen zwdlf Zellen-
Pressstempel bleibt in der beschriebenen Hdochstlage, bis
die niedersinkende Pressplatite die Anschlige der Ilebelzug-
stangen (d) crreicht, diese nach unten verachiebt, wo-
durch eine kleine Senkung des Formkastens erfolgt, bis
dessen Lasufrider das Geleise errcichen und dasselbe
wieder fahrbar gemacht ist, um der einen Ausstosspresse
zugerollt werden 2zu kdnnen,

Nun erfolgt die letzte Operation, und zwar jene
des Ausstossens der formirten Wilrfel-Briquettes durch
die rechtseitige Ausstosspresse. llat der lMormkasten
die richtize Lage gegen deren DPressplatten orreioht, so
wird das Steuerventil' (/7) auf Zulass des Druckwassers
vom Accumulator gesteuert; der DIresspiston beginnt
zu steigen und fithrt die Operation des Ausstossens
in der schon frilher beschriebenen Weise aus. Diese fir
die rechte Seite der Hauptpresse geschilderten Vor-
ginge spielen sich in derselben Reihenfolge auch aunf
der linken Seite derselben, und zwar derart ab, dass,

2
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withrend auf der rechten Seite die Fiillung des Form-
kastens und die Operation des Ausstossens ausgefiithrt
wird, auf der linken Seite die Operation des Pressens
erledigt wird und umgekehrt.

Diese einzelnen Phasen der Erzeugung der Wurfel-
Briquettes vollziehen sich bei normalem und ungestsrtem
Betriebe regelmissig in gewissen Zeiten. Von diesem
Spiele, sowie von der Anzahl der Zellen im Formkasten
hingt unmittelbar die Leistungsfihigkeit, die Pro-
ductionsziffer der Maschine ab, die nunmehr eut-
wickelt werden soll.

Zur besseren Uebersicht der zeitlichen Inan-
spruchnahme der einzelnen Brzeugungsphasen der Wiirfel-
Briquettes sollen dieselben vorher hier nochmals zusammen-
gestellt werden.

Es erfordern nach unmittelbaren Beobachtungen
die nachstehenden Erzeugungspbasen folgende in Secunden
ausgedrickte Zeiten, geordnet nach den festgostellten
Grosst-, Mittel- und Kleinstwerthen :

Zoiterforderniss in
Secunden

| Griosst-| Mittel- |Kleinat.’
I\\'erth werth | werth |

Erzeugungsplhose

Wiigen und Flillen eines Fiillkastens

mit zwolf Zellen , . . . . . . . 9,0 8,0 6,0 |
Fillen von zwilf Zellen sammt Ab-

streichen . . . . . . . . . .. 12,0 | 10,6 7,0
Ausfiithrung des Vollhubes des Pistons ’ i

der Hauptpresse (Pressperiode). .|| 8,0 6.3 | 50

Von Beginn zu Beginn zweier anf-:
einander folgender Pressperioden | !
(rechte Seite), (Press-Intervall) . || 1°.12“|1°.04" | 0*.67"!

Dasselbe (linke Seite) . . . . . . 1.2 [0.59" | 0’57 |

Niedergang des Hauptpresspistons .| 10 82 , 70

Ausstossen von zwolf Wlirfel-Biquettes‘l 2,0 20 1 20

!

Was nun die thatsiichlich erreichtc Produetions-
ziffer fiir 10 Arbeitsstunden und Auspiltzung von
12 Zellen fur einen Formkasten anlangt, so entwickelt
sich dieselbe wie folgt:

Nach unmittelbarcn Beobachtungen ist fur dic
linke Seite der Maschine (linke Ausstosspresse) im
Durchschnitte fir ein ’ress-Intervall die Zeit von 0,950
Minuten, fitr die rechte Seite der Maschine fiir dasselb:
Intervall die Zeit von 1,066 Minuten, also durchschnitt-
lich fiur beide Maschinenseiten die Zeit von 1 Minute
erforderlich.

Die Productionsziffer fiir die 1i nk ¢ Maschinenseite
betriigt daher fir 10 Stunden:

10 X 60 x 12 x 0,95 = . . 6840 Warfel-Briquettes

fiir die rechte Maschinenseite:

10 X 60 x 12 X 1,066 = . 7675 Wirfel-Biriquettes
Summe 14 515 Wirfel-Briquettes

Nach Mittheilungen der k. k. Salinen-Verwaltung
in Ebensee betrligt im grossen, weiten Durchschnitte
die Productionsziffer dieser auf 12 Zellen adjustirten
Maschine in 10 Stunden 15 000 Wiirfel-Briquettes.

Es muss bemerkt werden, dass dicse Leistungs-
bei Verwendung von 5 Mann erreicht wurds,

ziffer

von welchen 2 Mann fir die Wigung des Blanksalzes
upd Fiilluing der beiden Fillkdsten, 2 Mann filr das
Pressen und Ausstossen der Wilrfel-Briquettes auf beiden
Magchinenseiten in Verwendung stehen, wihrend der
filnfte Mann mit dem dritten oder vierten die Beladung
und Abfubr der Darrwagen (je 500 Stick Wiirfel - Bri-
quettes fassend), sowie andere unmittelbar mit der
Briquettirung im Zusammenhange stehende Arbeitsver-
richtungen zu besorgen hat.

Aus den durchsehnittlichen Productionsziffern der-
selben Maschine, aber bei Zustellung mit 12, 9, 6 u.s.f.
Zellen, kann auch die schon friither erwibnte Productions-
curve construirt werden, welche anch auf Tafel V,
Fig. 8 dargestellt ist und in der That zu den schon
in der Einleitung gemachten Betrachtungen iiber die
giinstige Zustellung Anlass gibt. Hiebei ist auf der
Abscissenachse » die Anzahl der Zellen im Formkasten
aufgetragen, auf welche die Maschine zugestellt war,
withrend die Ordinaten die fiir eine zehnstiindige Arbeits-
zeit durchschuittlich erreichten Productionsziffern be-

deuten,
So wurde festgestellt, dass sich ergibt:
fir . . . . . 6 9 12
Stitek . 10000 12800 15000

Wiirfel-Briquettes 4 1 /g.

Line wichtige Frage be:ieht sich ferner auf die
Grosse des Wasserbedarfes fiir ein 9,5 em
Witrfel- Briquet. Der Wasserbedarf setzt sich aus zwei
Summanden zusammen; der eine ergibt sich bei der
Presse, der andere bei der Ausstossoperation.

Bezeichnen I" und f die Querschnitte der Pistons
fur die Haupt- und Ausstosspresse in Quadratdecimetern,
n = 12 die Anzahl der pro Hub der Pressen erzeugten
und ausgestossenen Wilrfel-Briquettes, w, die fiir die
Presgperiode erforderliche Wassermenge in Litern, w, die
fiir die Ausstossperiode erforderliche Wassermenge in
Litern, S und s in Decimetern die Ilube der Distons fiir
Haupt- und Ausstosspresse, so findet sich:

W=1w + w, = (F. bj]_; (f)_)
Nun betrigt I —= 10,1788 dem?, 8§ = 1,095 dem,

f = 0,4418 dem?, s = 0,98 dcm, daher ist

10,1788 ,09
W= wy + Uy :“"2*~-—4<'———)E——1'%5 + 0’441~87 _><_0’98 jomnd

12
= 0,060 1,0/

Dieses Druckwasser kommt aber wieder als Retour-
wasser in die Hochdruekpumpe zurlick, daher nur die
einmalige Fitllung des Accumulators und der Presscylinder
fiur die Tiefstlage der Pistons, sowie der Ersatz fir die
unvermeidlichen Wasserverluste zu leisten ist.

Nach der Ermittlung des Wasserbedarfes fir die
Herstellung von 12 Wiirfel Briquettes wurde aueh der
Nachweis der erforderlichen mechanisehen Arbeits-
aufwinde fiir die einzelnen Erzeugungsphasen ver-
sucht, Die volle Genauigkeit bei den einschligigen
Recbnungen ist nicht zu erreichen, da eine Hauptgrosse,
nimlich der mittlere effective Druck, withrend der
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5,8 Secunden dauernden eigentlichen DI’ressperiode nicht
sicher zu ermitteln ist, obwohl versucht wurde, auf
graphischem Wege einen befriedigenden Niiherungswerth
zu finden.

s wird vorausgesetzt, dass die einzelnen Er-
zougungsphasen unmittelbar hinter einander erledigt
werden. Da die Gesammtzeit fiir Ausfiihrung dieser Theil-
arbeiten bekannt ist, da ferner hinsichtlich der Ab-
messungen und Nettobelastungen Alles sichergestellt ist,
ebenso der Wasserbedarf filr dieselben Theilarbeiten,
sowie flir ihre Summe ermittelt wurde, so kann an-
nithernd die effictive Arbeit angegeben werden, welcho
dureh den Accumulator wiihrend der Ausfilhrung der
erwiihnten Press- und Ausstossarbeilen dureh sein Sinken
dargeboten wird und weleher Theil von der Hauptpresse
wie von der Ausstosspresse, sowie von der zwischen-
liegenden Leitung in ihrer Gesammtheit wieder aufge-
nommen werden muss.

Die statische Belastung des Pistons des Accu-
mulators (einschliesslich gewisser ligengewichte) betrigt
fir die Bruttospannung von 54 «¢ 9544 Lg; davon
wirken wegen Manschettenreibung und Massenbeschleu-
nigungsdruck nur 9216 /. Der Weg, welchen der nieder-
sinkende Iston des Accumulators fiir alle Theilarbeiten
der Pressen zuriicklegen muss, erreicht bei dem nach-
gewiesenen Wasserbedarf fiir 12 Wirfel - Briquettes
0,804 u:, dic mittlere Gesehwindigkeit fiir den Gesammt-
Zeitaufwand von 8,3 Sec. schr nahe 0,1 m, daher
die dargebotene offective Leistungsfihigkeit annihernd
12,3 e,

Die beim Pistonaufgang der Hauptpresse aufge-
nommenen mechanischen Arbeiten sind zweicrlei: a) Iiir
don Leergang des Pistons sammt den mechanisehen Theilen
im Gewichte von 1086 X4y in sehr nahe 0,5 Sec. anf
dem Wege von 0,030 m; wird die Manschettenreibung
und der erforderliche Beschleunigungsdruck beriicksichtigt,
80 resultirt eine Leergangs-Arbeitsaufnahme von etwa
0,3 e.

6) Fir die cigentliche Pressperiode withrend 5,8 Sec.
auf dem Wege von 0,098 m findet sich unter méglichster
Berilcksichtigung der maassgebenden Gewichte und Be-
schleunigungsdriicke, wie der Reibungen, endlich unter
Beniitzung eines Nitherungswerthes filr den mittleren
effectiven Pressdruck von 44 at cine Arbeitsaufnahme
von rund 10,3 e.

Die Ausstosspresse erfordert fiir die bei ihr vor-
kommenden Phasen, wie Leerlauf des steigenden 1’ressstem-
pels durch 0,030 m und Heben der 12 Pistons a 75 mm
Durchmesser und Ausschieben der 12 Wiirfel-Briquettes
eine effective Leistung von 0,59 e, welcher Werth auch
als Niherungswerth zu betrachten ist.

Es bedarf daher fiir den Pistonaufgang die Haupt-
presse 10,6 ¢ und die Ausstosspresse fiir den analogen
Pistonweg 0,59 ¢, d. i. in Summa 11,19¢, wofiir
11,2 zu setzen wéiren.

Es blieben also nach diesem Voranschlage noch
12,3—11,2 = 1,1e fitr die Ueborwindung der bydrau-
lischen Leitungswiderstinde iibrig und wiire der erfor-
derliche effective Arbeitsaufwand fir einen Wiirfel Bri-
quet rund 0,95e.

Zum Schlusse sei noch hervorgehoben, dass auf
Tafel V, Iig. 5 bhis 8 die in der Abhandlung
angedeuteten Diagramme eingezeichnet sind. Das fiir
die Hauptpresse ermittelte Diagramm lisst alle maass-
gobenden Verhilltnisse erkennen und fithrt auch die
Grundlage fiir die Gewinnung der graphischen Ergeb-
nisse durch die beiden Deformationseurven (E) und
(P) vor Augen. Die beiden Festigkeitscurven I'ig. 6
und 7 lassen das Gesetz der Aenderung der Dichte
und absoluten Druckfestigkeit bei den Wirfel- und Pris-
men-Briquettes erkennen.

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

Die Geschichte der Salzbriquettirung in Oesterreich
weist auf das Jahr 1858 zuriieck, in welehem von dem
k. k. Salinenverwalter Fertsch die erste Anregung zur
maschinellen Herstellung der Salzbriquettes gegeben
wurde. Die ersten praktisclion Versuche iiber die Salz-
briquettirung rithren von Bergrath v. Pose¢h und
Oberhiittenverwalter J. Heupel (Ostrau 1873) her;
diesen folgten crfolgreiche Anwendungen von Handpressen
in Ebensee zu gleichem Zwecke. Verbesserungs-Vor-
sehliige gingen 1880 vom k. k. Bergrathe M. Kelb in
Hall aus; 1891 wurden die Fntwiirfe einer Briquettes-
Magchine von M. v. Arbesser bekannt und 1895 in
Ebensce durch k. k. Oberbergrath M. Kelb die F. J.
Miuller- Briquettes-Presse und 1896 in Ischl durch
k. k. Bergrath v. Balzberg das Briquettes-Maschinen-
Bystem nach Ph. Mayer in Wien eingefithrt.

Neue Sicherheitsvdrrichtungen flir Fordermaschinen.

Sicherheitsvorrichtung System Hahn.

Dieselbe dient wie alle ilbrigen bekannten Systeme
von Miiller, Romer, Fribel, Baumann, Paschke ete.
gogen das Zuhochtreiben der Forderschale und wird von
der Maschinenfabrik von F. A. Miinzner in Obergruna
bei Freiberg gebaut. Bei derselben vermittelt ein mit
der Férdermaschine verbundener Regulator die zur erzielten
Wirkung néthigen Bewegungen. Als charakteristische

Iligenschaft dieser Einrichtung ist zu bezeichnen, dass
im gegebenen Falle erst das Dampfabsperrventil geschlossen
wird, und dass erst daon, wenn die Geschwindigkeit
der Maschine sich nicht so weit vermindert hat, dass
die Forderschale mit kleinster Geschwindigkeit an die
Hingebank gelangt, auch die Bremse zur Wirkung
kommt. Es sollen dadurch die Stdsse vermindert werden,
welche eintreten miissen, wenn die Bremse bei voller Ge-
schwindigkeit der Idrderschale einfallt.
AL








