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ELŐSZÓ, 

Könyvemet, mely lényegében a briiktette^ésröl tartott főisikolai 
elöadáisaimat tartalmiazza/) elsösonlban hallgatóim számára írtam. 
Rcmiélem azomban, hogy aninak m'egjelen'éíslét a gyiakorlatbiain tmü-
ködő szaktársaim is sziveBeai fogadják, mivel a brikettezlés löérdléise 
napjainlkbian sztémbanyáink egyik legfontosabb problémiája, s mo­
dern, rendszeres könyv a külföldi szakirodalombam sem igen ta­
lálható. Különös súlyt helyeztem, a kötöanyagnélküli brikettezés 
lényegének minél több oldialról vialó megvilágítására (nem csupán 
a kötöanyögnélküli brikettezésröl szóló fejezetekben), s mindazok-
nak az eljárásokiiiak és készülékeknek ismertetésére, melyek hazai 
szeneink kötöanyagnélküli brikette2Jésénél jelentösé'g!g,el bírhatnak. 

A könyv ábráit Schncider Gusztáv oki. bányamérnök úr raj­
zolta, kinek munkáját e helyen is megkősizönöm. 

Sopron, 1930. június havában ; 

Finkei} József. 

)̂ Föiskoli'inkoii a !)ánj'amérnöki osztály hatigatói a „szénelökészítés és brikette-
zés" című lárgyat egy féléven át heti 4 órában hallgatják. A rendelkezésre álló időnek 
kb. ^/^ részében a szoros értelemben veti szénelökészítésl, mig Vt részében a bri-
kettezést adom elö. E könyv anyaga teltát tutajdonképpen egy heti 1 órás kol-
Jégiumnak felel meg. 



1. Bevezetés. 

Brikeiiezés alalt aprószemü szilárd anyagnak nagj^oibb dara-
Lókká való összepréselését értjük. Az ilyen módon elöálIiloU, kcUö 
szilárdságú, alakú és nagyságú dar^boikat brikettnek nev;czzük. 

A köveíkezökben „brikettezés" és „brikett" kifejezések alatt 
az ásványszén briketlezését és ásványszémbol elöállítoLl brikettet 
íagank érteni. A briketteziés a szénelökészüésnek egyik eljárása, 
mintán lényegében ez is meehanikai eljárás. 

A brikeUezés történhetik kötőanyaggá], vagy a nélkül. Tapasz­
talat szerint minden anyag brikettezhetö kötőanyag nélkül, ha 
megfelelő nagy és megfelelő ideig tartó nyomást alkalmazunk. Ez 
a nyomás azonban lehet olyan 'nagy, hogy annak gyakorlati alkal­
mazása technikai, vagy még inkább gazdasági okokból kivihetet­
len. így pl. keményebb kőszenek és barnaszenek esetleg csak 
8.000—10,000 lig/cm^ nyomással brikettezhetök kötőanyag nélkül, 
míg a németországi lágy, földes barnaszenek 1-.2C0i—1.800 kg/cm-
nyo'mással minden kötőanyag nélkül brikeltezhetők. 

Régebben az volt a nézet, hogy a német barnaszéneknele ez a 
tulajdonsága azok bitumen-. Vagy kátránytartalmával van ösis.;í.eEüg-
gésben ; és pedig azáltal, hogy ezek az anyagolc az előbb megadott 
nyomás alatt mcglágynlnak, s a brikettszéinböl kiprése'ödvo az 
apró szénszem^ecskéket összeragaisztják. Ma már ki van, mutatva 
ezen felfogásnak helytelensége, amennyiben ezen szenek brikette-
zőképeségükcl akkor sem, veszítik el, ha bitnmen tartalmukat ben­
zollal kioldjuk. Hasonlót igazolnak kész brikettek mikroszkópos 
vizsgálatai is. 

Újabb, habár még több tekintetben kiegészítésre szoruló fel­
fogás szerint, a kötőanyag nélkül való bríkettezés olyan módon 
megyén végbe, hogy a briketteziendö anyag bizonyos nyomás alatt 
plasztikussá válik., amikor is az egyes részecskék felületei olyan 
közel jutnak eg3'Tnáshoz, liogy az adfiézió által összetartva, kellő 
szilárdságú brikettet adnak.^) 

Az ásványi szeneknek ez a plasztikus állapota látszólag an­
nál kisebb nyomás alatt köivetkezik be, minél nagyobb azok Ivémi-
ailag kötött n. n. hidrátvíz tartalma. A szén elveszíti brikeítező-

••) Richfcr—Horn, Die meclianische Aufbereitimg der Erannkohle. M;il!e 
192r>., 36. I. 
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képességét, ha a 'hidirátviz&t 'ixiestersiéges sízáritáissal leltávolítjuk. 
Tény az, hogy a német ^barnaszeneknél a .nedvességtaiialoníinaJc 
a brikettezés szempontjáhól van egy optimuma (átlagban 13-5%), 
s ha a nedvességtartalom bizonyos határon alól, illetőleg bizonyos 
határ fölött van, a szén elveiszíti briketteziöHíépességét/) 

Pieninq szerint^), ha a nyersiszénböl eltávolítjuk a ben^;ol és 
alkoholban olható bitument, a kötöképesstég növekedik; Ilenlze 
szerint"') lazonban néha osöikkenilk. Ha azonbian miaga.s nyomiás alatt 
•messzemienöleg kioldjuk a bitument, az íg\' extrahált szlénböl ké­
szült brikett szilárdsága tetemesen osökkenik. Ez azt igazolja, liogy 
az előbb említett plasztikusságra, a hidrátvíz mellett, a bitumen 
is valamelyes befolyással van. 

Piening szerint a szódában oldható huminsav ellávolítása a 
brikett szilárdságát erősen osöldcenti, ha 'azionban a nétronlúgban. 
oldható íiuminanyagokat is eltávolítjuk, igen szilárd brikettet ka­
punk. Hentze szerint azonban a s'zilárdság az utóbbi esetben is erő­
sen csökkenik. 

Erdmann^) a kÖ tő anyagúéi kuli brikettezésnál nag^^ fontossá­
got tulajdonít a barnaszenek kolloid állapotának. Ujabb felfogás 
szerint ugyanis a bamias'Zendk tulajdonképpen, gélek, melyeknél 
a ned^eség a disizpcTziós közeg, niig a szén organikus anj'̂ aga 3. 
diszpergáit fázis. 

Valószínű azjonban, hogy a baírniaszenéknek csak egy i'-észe 
van többé4íevésbé kolloid állapotban, ami egyébként a brikett szi­
lárdságára lényeges beíolyással lehet. Ezt láts.zik igazolni a később 
ismerteíendö kolloid brikettezésí eljárás, 'melynél a szén egy ré-
iszének (25—33%) finom, n^edves őrlése által annak kolloid oldó­
dását elősegítjük, vagy elöidéz2:ük, s az ilyen módon előállított 
„kötöan^^aggal" készlült brikett, kísérletek szerint hosszabb raktá­
rozás, sőt megnedvesíted (esöpiróba) esetéíi is megtartja szilárd­
ságát. 

Az elmondottakból következik, hogy a kötőanyagnélküJi bri-
kettezés lényege elméleti szempontból még nincsen teljesen lisz­
tázva..Gyakorlatilag azonl:)an tö'bb olyan tényezőt ismerünk, amely a 
kötőanyag nélkül való brikettezésne lényeges befolyással van. lízek 
a fontosabb gyakorlati tényezők a következők : 

)̂ A bányából kőzve [lenül kiszállított szén ,;bányaneflves ál lapotban" van. 
Lo\L'gön állva báiiyanedvcsségét, mely kapillárisán fölszivoll, a. n. mechanikaiíag 
kölölt víz, elveszíti s ,,légszáraz állapotba" kerül. Ezen álapotban a nedvesség­
tartalom egy része adszorpció által, Ichát fizikailag kötött víz, az u. n. higrosz-
kójjos víz; inás része a kémiailag kötött hidrát víz (konstitúeiós víz). Ez iitóhbí 
valószínűleg a humnszsavakhoz van kötve. A nedvességtartalom iégszáraz állapot­
ban nem állandó, hanem a levegő relatív nedvességétől függ. 

-) Piening, Über die Brikelticrung extrahierter Braunkohle. BraunkoWe 
192.'}., 31. sz. 

-'') Hentzí>, pLÜríigp zur Klárnng der Frage nach d. versch. Brikett íer-
fáhigkeit vnn Braunkohle. U. o. 1927., 34. sz. 

*) Erdmann—Dolch, Die Chemie tler Braunkohle. Hallc 1927., 142. I. 
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a) A nyetsszén minősége- Ejiiiiiek szerepiét az eddigi vizsgálatok, 
mint már láttuk, még nem tisztázták eléggé. Tény azonban, hogy 
lágyabb szénből könnyebb szilárd brikettet készíteni, mint kemé­
nyebb szénből. 

b) Az alkalmazott nyomás nagysága és tartama. Préselésnél 
a nyomás fokozatosan nő zérustól egy maximális értékig, majd 
vagy hirtelen, vagy fokozatosan ismét zérusra csökkenik. Minél 
nagyobb a maximális nyotmás és minél hosszabb ideig működtet­
jük azt, annál szilárdabb brikettet kapunk ugyaniaibból a szénből. 
Az Exler-féle présnél a maximális nyomás mintegy 1.200 kg'cmr, 
mjg az átlagos nyomás 400 kg/cm^. Percenkénti 90 fordulatszám 
mellett egy brikettkészítés ideje 0'667 mp, a préselési idő pedig 
0*14 mp'. 120 cm--es szaloínbrikett készitéisiénél a maximális nyo­
móerő 120X1-200 = 144.000 kg. 

c) A hrikettszén nedvességtartalma. Már láttuk, hogy egy meg­
határozott nedvesíségtartaloim mellett kapjuk a legszilárdabb bri­
kettet s ennél kisebb vagy nagyobb nedvességtartalomnál a brikett 
szilárdsága csökkenik, sőt bizonyos határon túl a szén gyakorlati­
lag elveszíti briikettezöképességét. Ez az optimális oedvességtar-
taloim, mely a német barnaiszeneknél átlagban 15*5%, minden 
^énre kísérleti úton állapítandó meg. 

d) A brikettszén szemnagysága. A brikettezés gyakorlatilag 
csak egy bizonyos szemnagyságon alól végezhető el jó eredmény­
nyel. Ez a maximális szemnagyság, mely ugyancsak esetröl-esetre 
kisérletileg állapítandó meg, a német biarníisze ne kinél mintegy 6 
mml Általánosságban megegyezhető^ hogy minél finomabb i&ze-
mekböl áll a brikettszén, aninál könnyebb belőle 'kötőanyag nélkül 
brikettet készíteni. 

e) A brikett alakja és nagysága. Igen fontos, hogy a brikett 
vastagsága arányban álljon annak szélességével és hosizúságával, 
tehát ne legyen se túl vastag, se túl lapos. Ugyanabból a szénből 
^igyanolyan nyomás mellett annál iszilárdabb brikettet kapunk, 
minél kisebbet készítünk. Vagjis isimét kísérleti úton, állapítandó 
meg, hogy egy bizonyos szénből milyen legnagyobb darabnagyság 
és súly mellett lehet gyakorlatilag jó minőségű brikettet előállítani. 

f) A brikett légtelenitése. Ha a prés'elés zári mintában törté­
nik, a szén szemecskék között levő levegő is erősen komprimálva 
lesz, mely, ha a brikett a nyomás alól felszabadul, expandálni tö­
rekszik. Lágyabb, kevésbé rideg szénnél bizonyos mérvű expanzió 
végbemehet- anélkül, hogy az a brikett összetartását és szilárdsá­
gát csökkentené. Kemény, rideg szénből készült brikettet azonban 
ez a belső túlnyomás szétmorzsolhat esetleg azonnal, amint a bri­
kett a présből kikerül, vagy legalább is a szilárdságát lényegesen 
csökkenti. Kisérletdi igazolják'), hogy ha a préselés olyan prés­
ben történik, mely lehetővé teszi a komprimált levegőnek az el­
távozását préselés közben, olyan szemből is szilárd brikett nyer-

1) Erdmaim—Dolcli, id. m., 143. 1. L. a 8. fejezetet is. 
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hetö, meh'böl pl. az Exter~íé\e préssel nem lehet tartós, szilárd 
brikettet ]£'észiteni. Egy ilyen prés pl. a késöb'b ismertetendő Apfel-
beck-iéle prés. 

g) A nuersszén fúzit, fásszén és pirit tartalma. A fúzit (fosszilis 
faszén) gyakorlatilag nem brikettezhetö^), amiért is a magas fúzit-
tartalom a brikettezés iszieimpontjából rendkiviil káros. Miután a 
fúzit szilárdsága igen csekély, az ezt taríalmazió szén legfinoimabb 
pora túlnyomórészt fúzitból fog állani, amiért is ilyenkor a fel­
fogott szállóport nem szabad a brikettszénhez visszaadni. Egyéb­
ként a fúzit nagy hamutartalma miatt is rontja a brikett minő­
ségét. . 

A szénben levÖ rendszerint SZÍVÓS, rostos, fásréiszek (fosszilis 
fa) gyakorlatilag ugyancsak nem bri'kettezlhetök. Ezeket a német 
bariiiaiszenekTiiél a birikettiszéoböl eltávolítják a brikettezés előtt. 

Ugyancsak eltávolítaindák az -esetleges piritrögök is. 
h) A hrikettszénnek 300—400'^ C-ra való hevítése sok esetben 

kedvezően befolyásolja az eredmiényt, is ilyen módom esetleg sike­
rül olyan szenet is kötöianyag nélkül brikettezni, mely egyébként 
gyakorlatilag nem brikettezhető. Több ilyen eljárás van szabadal-
miazva.^) így p l Dobhelstein a brikettszenet olyan hőfokra hevíti, 
melynlél megindul a lepárlási gázok fejlődésié, s utána magas nyo-
rr.iással préseli. Vahle az előmelegített szenet ugyaTicsak hevített 
présmintáiban brikettezi. Ezen eljáirásoknál a reaktív anyagokat 
tartalmazó szén a magas homérsékíet mellett plasztikussá válik, sigy 
kötőanyag nélkül bdkettezhetö. Magas fúzit tartalmú szén azon­
ban így sein brikettezhető, mivel a fúzit reaktív alkatrészeket igen 
csekély mennyiségben tartalmaz- Itt említjük fel Draive eljárását 
is, ki összesülő kőszenet alklalmaz kötőianyagul, s a kevel^éket bri-
keltezés előtt ugyancsailí: eTösen felhevíti. 

A felsorolt tényezőknek az ismerete jó szolgálatot lehet gya­
korlati brikettezési kis'érietéknek tervszerű kivitele alkalmával. 

Ha a kötőanyag nélkül való brilkette:2jés gyakorlatilag nemi jár 
eredménnyel, akkor a briketteziést kötöamjag hozzáadása által vé­
gezzük el. Kötőanyag gyanánt rendszerint kemény szurkot hasz­
nálnak, melynek mennyistégie a bri'kett miennyisédének 5—10, leg­
gyakrabban 6-5- 9%-a ; azaz 93-5—91 s. r. bríkeltszénhez 6-5-9 
s. r. szurkot kevernek, amikor is a brikettezés 200—300 kg/cm-
nyomás mellett elvégezhető. 

Ezt az eljárást megdrágítja a szurok magas áira.̂ ') 
A szurokkal készített brikettnek hátránya, hogy erősen kor­

mozó, füstös lánggal ég, amiért is alkalmazása különösen háztartá­
sokban kellemetlen. 

Stulzcr, Fusil. SluUgart 1929., 110. I. 
Fürül , linumkolile. Dresrien lO'iíJ,, Í23. 1. 
Egy lomia í.zi:rok ára napjainkban mintegy 90 P. 



I. BRIKETTEZÉS KÖTŐANYAGGAL. 

2. Általános megjegyzések. 

Egy ió brikettől a .tóvetkezö iula-jdonságokat kiváiijuk meg-O 
Alakia, nagysága és sülva megfeleljen a szállítás és raktáro­

zás módjának és tartamának, valamint a felhasználás cellának. 
Szilárdsága leg'aláb'b olyan legyen, hogy közönséges kezeles es 
szállításnál a törmelék ne tegven ki többet 5%-nál. Hamutartalma 
ne legyen 10%-nál, nedvességtartalma pedig 5%-nál nagyobb Me 
legyen higro.si^kópos. Fűtőértéke minél nagyobb leg '̂̂ en. Jó bri­
kett könnyen gyúlad, élénk lánggal ég, anélkül, hogy a tűzben szét­
hullana ós nem ad sok füstöt. 

Szállítás és raktározás szeraipontjából legjobb a tégla alak, 
melynek sarkai le vannak gömbölyítve, mivel a sarkak törnek le 
a legkönnyebben (1. ábra). Vasúti célokra rendszerint 3 kg-os bri­

ketteket készítenek 22 y 11 y 10-5 cm 
méretekkel. Hajózási célokra súlyosabb 
brikeUeket használnak, pl. ^ S y i S - O y 
14-7 cm-es brikettet, kb. 10 kg súlJyak 

Gyakran használt a 28 y 11 y 11 és 
19 y 15 y 13-5 cm-es, 5 kg-os alak is. 

Ipari iizeme'kl)en (pl. kazántüzelés­
nél) a brikett alakja és nagyságára nézve 
nem annyira a jó szállíthatóság és raktá­
rozhatóság. mini inkábli a könnyű, gyors 
felliasznáihatóság a fonlo^s, úg\^!iogy erre 
a célra inkább a kisebb kocka- és lojcus-
brikettek felelnek meg. Igiy pl. 220 gr-os 
kockabriíkell O y 6y"4-8 cm miéretekkel. 

A íojásibrikettek leggyakoribb alakja a 2. ábrán látható, súlya 35— 
135 gr (között van. 

Célszerű a 3. ábrán láthaló kis bri­
kettalak is, mely a tojásbrikettekhez ha­
sonlóan, hengeres, préssel lesz előállítva. 

A kocka- és tojásbrikettek a ko'clía-
és diószenet vannak hivatva helyettesíteni. 

Háztartási célokra töltőkályhákban 
jól megfelelnek az ipari ko'clía- és. tojás­
brikettek ; mig közönséges kályhákban 
inkább súlyosabb, 350—l.OOOi gr-os koeka-
brikettek, vagy kisebb téglabrikettek fe­
lelnek meg. így p l 1 kg-os téglalnlkett 
17 y 8-5 y 5-5 cm nagyságban ; vagy 
ugyancsak 1 kg-o-s kockabriketí S y S y 
13*5 cm nagyságiban. 

] . ábra. 

2. ábra. 

1) Frauke, Haiulbuch CUT Brikettbert'ituiig. Stiitlgiirt, 1!)09., 13. I. 
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A brikett szilárdsiágát a gyakorlatban a iörésiszilárdság, nyomó' 
szilárdság vagy kohéziófok által szoikták megadni. 

Az első mód tégk- vagy szaloTitoriketteknél használható. A 
Linke-íéle eljárásmáP) a bri'kett kiét, egymástól 10 cm távolságban 
levő élre lesz fektetve, G egy harmaduk, fenn éis kö^iépen elhelye­

zett él addig terhelve, mi^ a ibrikiett 
eltörik ('í. ábra.) A kísérletnél 
a brikett tulajdonképpeni hajlitószi-
lárdságra van igénybevéve, de az ezt 
jellemző rugalmas alakváltozás a 
briketteknél gyakorlatilag nem lép 
fel, miért is a gyakoirlatban törési-
szila rdsiági'óJ beszélnek. 

Ha a brikett vastagsága h, szé­
lessége 6, a törést előidéző erő P 
és a két élnek egymástól való távol­
sága l, akkor a cm '̂-enkénLi törési­
szilárdság : 3. ábra. 

p 1 

IP s = b h2 

" ^ ^ 

-^ hol P kg-ban, mig a hosszak cm-ben fejezeur 
^ dök ki. Ha / = 10 cm, akkor 

T s = 
15 P 
bh2 

4. ábra. Jó brikettre s = 10 kg/cm^ bár a gyakor­
latban megkívánt szilárdság fügű; az egyes bá­

nyáik szenének a minöségétöL úgy hogy egyes bányáknál gyakorla­
tilag szilárd lehet már az s = 2-5 kg/cm- törési szilárdsággal bíró 
brikett is. 

Nem haisználható ez az eljárás, ha a brikett boisiszírányú repe­
dések képződésére hajlamom.-) 

A nyomó szilárdság, mely megfelelő préssiel határozható meg, 
a brikett felületének cim--éire, kg-okban van megadva. Jó brikett 
nyomó szilárdsága legalább 100 kg/om.^ legyen. 

A brikett kohéziófokát a következő mádon szoiktálc megbatá-
rozni. Nagyobib briketteket 0-2^0'5 kg-o:s darabokra töm.ek 's 30 
mm lyukbő'Ségü, négyzetes nyilásoklkal bíró szitán átszitálnak. A 
szitán miaradt lanyagból 50 kg-ot adnak a próbadoibbia. Apróbbi bri­
kettekből, széttöréis nélkül, ugyancsak 50 kg-ot vesztnek. A próbia-
dob yizszinles Tengely körül forgatható, 0-85 'm átmérőjű és 1-15 
m hosszúságú bádoghenger, mely belül 3 darab 16 cm magas, ra­
diális boirdával van ellátva. Ha a próbadobba be lett adva a meg­
felelő mennyiségű brikett, 2 perc alatt 50-szer lesz tengelye körül 

)̂ .fakoJi, Briichfesligkeitbesfimmiirif,' von BraunkohlfiibrikeUs iii Groíis-
belrit])en. Braunkohle. 1925., 28. sz: 

-) Schönfelder, línichfesligkeit und Gülc des Briketts. U. o. 1926., 41. sz. 
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íorgatV>a. A hengerből kivett anj'ag ismét át lesz szitálva, az előbbi 
30 mm-es iszitán, s a szitán maradt rész százaléQios mennyisége (az 
eredeti 50 kg súlyra vonatkoztatva) megadja a brikett százalékaj^ 
kohéziófokát. Jó brikett kohéziója legalább 55% legyen. 

Az ismerteteti szilárdsági vizsgálatoknak hátránya, hogy kü-
lanbözö bányák brikettjének sziláirdsá'gi adatait nem igen lehet egy­
mással öisszeha&onlííani, mert a brikett g^'akorlati szilárdsága, me­
lyet az áttöltéssel és raktározással szemben tanúsít, több más kö-
i-ülménytöl is függ. így pl. egy 20O gr-os brilíett tartóssága Idsebb 
nyomásiszilárdság mellett is nagyobb lehet, mint egy magyobb nyo-
má.siszilárdsággal bíró 5 kg-os briketté. Azonkívül a brikettnek 
a légköri behatásokai szemben tamisítolt ellenállása nem arányos 
a szilárdsiági .adattal. Ha 'azonban egy bánya egy eljárást bevezet, 
hoisszabb megfigyelés alapján meg'állapíthatj'a azt a legldsiebb szi­
lárdsági számot, mely bizonyos nagyság é.s alak mellett a brikett 
tartósságát meghatározza. Ebben az esetben a szilárdsági vizsgálat 
Jói felhasználható a brikettek tartó-sságáiia/k ellenörzlésérc-

Igen isován^^ szénből, pl. antracitból, vagy poirló barnaszlénből 
ídószült brikett a tűzben széthull, miután a kötőanyag gyanánt hasz­
nált szLíroik gyors'abbian ég el. Ebben az esetben a brikeltszénhez 
néhány íszázalék zsíro'sabb kőszenet kell keverni. A brikett tűzben 
való széthullásának oka azonban lehet a kötőanyag meg nem felelő 
minősége is. 

Kisebb b'ríkettdaraboik könyebben m^g}'úladnak, mint a na­
gyobbak, amiért is a begjníjtásnál célszerű a nagyobb briketteket 
í—1-5 kg-os darabokra széttörni. Ha a tűz már teljes erővel ég, 
akkor lehet a nagyobb darabokat közvetlenül feladni. 

A brikett nyersamjaga rendszerint a 10 mtm-nél finomabb, nem 
kokszolható, sovány kőszén, vagy barnaszén. Jól felhasználható 
eix-e a célra âz úsztató eljárásnál nyert széniszap is. 

3. A kötőanyag. j 

A leggj^akrabban alkalmazott ikötöanyag a k'őszénsziirok, szi-
lái'd vagy folyékony állapotban. A szu-rok nem egj'̂ éb, mint egy bi­
zonyos fokig desztillált kátránynak a maradványa. Aszerint, amint 
a desztillálást alacsonyabb, vagy magasabb hőfokon hagyjuk abba, 
kapjuík a következő terményeket; 

Asafalt, kihűlve sürűnfolyós, fajsúlya 1. 
Lágy szurok, fajsúlya 109. 
Középkemény szurok, fajsúlya l̂ OO—1-12. 
Kemény szurok, rideg, kagylós törésű, fényes fekete tömeg. J 6 

minőségű kemény szurok összetétele a következő: 
C 75-5% 
H 8-0% 
O 16-0 5Ó 
Hamu 0-5 % 



Kisebb mennyisiégben nehéz ikiátrányolajiaikat (antráceti, phe-
n^aníren, pyreii, chi-ysen stb.) tartalmaz. Fö 'alkotó része a nehezen 
definiálható tiiíajdonképpeni bitumen. Fajsúlya 1-275—1'286. 

A küiÖJibözö szurokfajták lágyulási és olvadási hőfoka a kö­
ve Ikezö : 
lágy szurok 40*" C-n,ál lágyul, . . 60° C-nál olvad 
középkemóny szurok 50—70° C-nál lá'gyul, 80—lOC' C^nál olvad 
kemény szurok . . . 100" C-nál lágyul, 150—200" C-nál olvad 

A rideg, kemény szurok poira az arcibör'öin égési sebeket olkiô z, 
s a szemet is megtámadja. Minél lágyafoib a szurok, annál ke­
vésbé kiárO'S ez a hatás. 

A szurok kcivszolhatóságia befolyásisial van a brikettnek tüzbeni 
viselkedésére. Amíg ugyanis az erősen felfújt kokszmaradvánnyal 
biró szurokkal készült birilkett a tűzben könnyen szléthuU, addig a 
zsugorodó szuroklval készített a tűzben iól összetart. 

A brikettezéshez használt szu-rok mennyisége, amint máir lát­
tuk 5—10, leggyakrabban 6*5—9%. 

A szurokfelliasználás általában annál nagyobb,^) minél sová-
iij-abb és keményebb a szén; minél töbib' a finoim szénpor, vagy 
szárított széniszap a briketts^nben; 

minél iiedvesieb'b a brikettszléin; 
minél e'gyenlÖtlenebibül van a szén és sízurök összekeverve; 
minél kisebb az. alkalmazott pré'sínyomiás. 
Brikettezósire régebben túlnyomórészt kemlény szurkot használ­

tak, új'abbian különösen a folyékony szurokkal való brikettezéfsnél, 
mindinkábl) középkemény, 60—70" C-nál lágyuló szurkot alkalmaz^ 
nak. Ezt újabban la kemény szurokból állítják elő, nehéz olajnak, 
n'aph talinnak, vagy kátrányaiszíaUnak ho'z'záikeveTése által, niig a 
megfelelő lágyulási és olvadási hőfok elétfetik. 

A szurokkal való brikettezés a következő eljárások szerint tör­
ténik. 

Brikettezés szilárd szurokkal. A .brikettszén egy széntölcsérbe 
a kellő finoimsiágra felaprított saurok pedig egy mellette levő ki­
sebb szuroklőlcsérbe lesz feladva, ahonnan a két anyag, megfelelő 
arányban, egy keverő csig'ábia bocsáttatik'. A csiga által összekevert 
anyagot rendszerint egy elevátor emeli fel a prés mellett levő mala-
a:eíír-höz, melynek célja a nyersanyagot erősen összegyúrni és kellő' 
hőfokra íelmelegíteni. A malaxeur 2—2*5 m magas, 1—1'2 m át­
mérőjű vasbadoghengor, függélyes keverő tengellyel, mely 12 csa-
varalakú s;zármiyal vagy kés'Sel van ellátva. A tengely percenként 
mintegy 30 fordulatot lesz, s a felülről feladott anyagot kb. 10 perc 
alatt továbbüjia végig a malaxeurön. Kö'zben, külöinbözö magasság­
ban elhelyezett 2—4 radiális fuvókából 300—350" C-ra túlhevített 
gőz áramlik be a malaxeurbe, mely a belsejében levő anyagot 
80—90" C-ra felmelegíti. A malaxeur alján lebocsátott foaTÓ, plasz­
tikus, ho/műkszerü anyagól egy rövid szállító csiga viszi a brikétt-
pi'és feladó készülékéhez. 

1) Franko, id. in., 50. I. 



KapjainiklDan ez az eljárás van legiiiilíiábib elterjedve. 
Brikeitezés folyékonij szurokkal. 
a) A Fohr—Kleinschmidt-féie eljárás^) A bocliumi Engels-

])urg ibányánál alkalmazták először 1914-ben A folyékony s:zui4í.ot 
a kátránydesztüláló mű 16'5 tonnás ilíiazánikocsiban szállítja a bri-
'líetlgyáirb'oz. A 250—300^ C bömléi-isiékletü, •folyé'k'ony iszurok. gö'Zr 
nyo:máKsal lesz a líaz'ánkoesih'a töltve, mely ki\'tilröl 20 mm vastag 
hőszigetelő réteggel (kovaliszt, azbesztleniez, filc és ólmozott vas-
bádioig) van körülvé've. Kisiérletek •sz'crint a kiaziánkoicsiban. 6*' hideg­
nél 24 óra alatt a S'zuroik fiőimféTséklete csak 15"-kal csöikiken. A. ka-
zánkO'Csi belsejiében fütőcsövellí vannak, melyek saüíksiég esetén a 
brJkett^'áír fütotclepével kapcsolhatók dsisze. A brikettgyár szurok-
olvasztó beirendc'Zlésscl is el van látva, 'arra az esetre, ha. a, folyé­
kony szurok szállításában zavar állana be. A szurokolvasztó földbe-
sülyesztelt és falazott der'ékszögü négyszög szelvényű tartályokból 
áll, melyek bordás csöveMíel vannak ellátva s 200—220° C hőméir-
sékletü túlhevített gőzzel fütlietök. A megolvasztott szurok egy gőz­
zel hevített csapon ikeresztül egy ugyancisalí. iTevítetl s hösizigetelés-
sel ellálott, kb. 10 m" íirtarlalmú lí.iazá'nba folyik le. A kazánkioc^i-
ból, vag}' a iszurokolvasztó kazánjából a folyékony szurok sűrített 
levegö'vel felemeltetik, a brikettgyáir fegfclisö emielclén elhelyezett, 
kb. 2 m, átmérőjű '̂S 14. m hoisszú íőtartóka;?ánba, s innen lesz táp­
lálva a kisebb k!é5z3etkazán. Az összeis szurokvezetÖ csövek kettős 
falúak,, gőzzel vannaik hevítve 'és, höiszigeteléssel ellátVa. 

A .szurok 150'' G höméi-séklet mellett lesz felhasználva. 
A fcészlelkazáiiból a szurok egyenletesen folyik a szurokfecs-

kendőhöz. Ez a folyékony szurkot gőz és liideg sűrített levegő szia,-
bályozható keveréke —, \-dgy csaik vízgőz (158" C) által szét­
porlasztja, mely a levegőben lehűlve, a fuvólíától 1-5—2 m távol­
ságra, koromhoz hasonló finom porrá, merevedik, s ilyen módon 
lesz böfúj tátva a ijrikettsziénnel adagolt keverödobba, meljmek át­
mérője 2 m*, hossza 10 m, s i>ercenként 9 fo.rdulatot tesz. A keverő-
dobból kikerült anyagot egy szállítócsiga továbbítja a brikettpirts 
malaxeurjéhez. 

Ennek az eljárásnak előnye, hogj' kemény szuroik helyett lá­
gyabb szurkiot lehet haisználni, melynek nagyobb^ a ikötöképossiége. 
(Szilárd Bzui-'okkial való brikettezésn^él főleg aZéirt alk,alimaznalk 'ke-
m!ény szurkot, mivel lágyabb, szuroknak va.súti kocsikban való szál­
lítása, valamint szilárd állapotban való aprítása, az anyag tapadása 
miatt igen körülményes.) A finom szurolkpor azonkívül a brikett-
szénnel .soMíal egyenletesebben keverhető össze, mint a r'égebbi el­
járásnál a durvább, szemcsé.s szurok, úgyhogy a szurokfelhasználás-
ban 0*5—1% megtakarítás érhető cL ami a szuro'k magas ára mel­
lett nem lényegtelen köllségmegtakarítást jelenthet. 

'-] Uach, Der Bindemittelzusatz iiach dem Fohr-Kleinschmidtschen Verfah-
r(;n. Gliickauf. 1915., 12. sz. 

Kögkr, Taschenbiich iür B^rg- und HiUteiileuttí. Berlin 1929., 4S4. I. 
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így pl. csak 0-5% szuroiklmegtaikarítás s 90 P szurokár mel­
lett, eg,y viagón brikettiKél a megta-karítás a szuTok árában: 

10 X 0-005X90 = 4-50 P. 
Napi 10 Viagón brikettgyártás mellett az évi miegtakarítás: 

10 X 300 X 4-50 = 13.50) P. • 
Az Engelsburg bányánál 'a régi eljárás mellett 5-6S% saunkot 

használtak, míg az uj eljárás mellett 'ő-b'ófo szurkot éw 1-00% kát­
rányt, tehát a líötöanyag megtakarítás 1-15%. 

További előnye ezen eljárásnak, hogy elmarad a szilárd szurok 
aprítáisa, s ezzel együtt ímegszünilk a szuirdlí:pior ártalmas haláisia is. 

Ezt az eljárá:st alkalmazzálk a lemgyel-szíliéiziai Kömigsgrube bá­
nyaműnél is, hol niaponta S20 tonna nrikettet állitanaik elö (8 óra 
alatt). A briketlszén 6 m>m-nél finoimabb, & a szurökfelhasználás 
7 - 8 % . 

b) A Glawe-féle eljárást^) 19210 óta alkalmiazzálk a Himdetnburg 
melletti Zaborze bányaműnél (Német Szilézia). 

A kaziádkocsiban szállított folyéik'ony szurok egy földbesülyesz-
tett készlet kazánba lesz lebocsátv'a, melyet a túlhevítő füstgázai me­
legítenek. Innen egy kis ímelegen tartott elevátor emeli tel a szu-
roilítölcsiérhez, amely kettős l'aüal bír, s fáradt gőzzel van, mele­
gítve. A szuroiktölc'sérböl a folyékony szurdk egyenletes mcninyi-
ségben lesiz lebocsátva egy szintes száUí tó szia 1 ágra, melyre már elő­
zetesen reá lelt adva a megfelelő mennyiségű brikettszén, úgyhogy 
ez utóbbi folyékony sziirdkkal lesz lelocsolva. A saáUitó szalagról 
a nyersanyag egy deszintegrátorba jut, mely azt összekeveri, s innen 
egy elevátor emeli fel a brikettprés 'mialaxeurjéhez. 

A régi eljárással szemben, a keménysziurok kirakásának és Őr­
lésének elmaradása következtében, 12 munkást lehetett megtaka­
rítani. A szLirokíelbasználás mintegy l%.-kal csökkent, de még min­
dig elég sotk (8-5—9%), mint Felső-Sziléziában általában. Naponta 
(20 óra alatt) 600 tonna brikettet gyártanak, s az egész brikettgyár 
energiafogyasztása 480 Le. Brikettezésre a 10 mm-en alóli finom 
szenet használják, s 1 és 3 kg-os téglabriketteket készítenek. 

Ennek az eljárásnak a berendezése egyszerűbb, s olcsóbb, mint 
a Fohr-Kleinschinidt-iéle eljárásnak, de a keverés nem olyan tö­
kéletes, mint annál, amiért is a szurokfelhaisználás valamivel 
nagyob. Előnyei egyébként ugyanazok, mint az előbbi eljárásnak. 

Egyes bányaműveik a szurkot fenyögyantával keverve alkalmiaiz^ 
zák.-) Utóbbi az amerikai Pinus australis és Pinus taeda fenyőkből 
nyert terpentin desztillációs maradványa. E gyanta kemény, rideg, 
kagylóstörésű, sötétbarnaiszinű, csalk az éleken átlátszó. Fajsúlya M , 
olvadási pontja 120" C. Sókkal könnyebben gyúlad és gyorsabban 
ég el, mint a szurok, miért is önmagában nem alkalmazható, háv 

1) Dröge, Eiii neiies Veríahren der Sleinkohlenbrikettierung. Glückauf 1921., 
45. sz, 

^l Franké, id. m., 53. 1. 

1 
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kötöereje sokkal nagyofcí), mint a szuroknak. Tűzben Ugyanis sok­
kal evorsabban ég el, mint a szén, miért is a tisztán gyantával ké­
szített brikett a tűzben szétliulL annál is inkább, mivel a gyanta 
erősen felfújt kokszot ad, ami a brikettet szétrepeszti. Éppen ezért 
a szurokhoz csak kisebb mennyiségben keverhető, bár ilyen mó­
don is rendszerint lénveges kötöany'agmegtakarítás érhető cl. 

így pl. 7% szurok"'helyett általában megfelel 49ó szinok-[- l% 
gyanta. Az alkalmazott kötőanyag mennyiség egyébként eseti'öl-
esetre kísérletileg állapítandó meg (igy pl. 5% szurok-[-1% gyanta, 
vagy 5% szurok 4-0-59c g>'anta stb.) 

A gyanta alkalmazhatóságát mindig a szurolí. és gyanta ára 
szabja meg, mely utóbbi rendszerint jó-val nagyobb. Alkalmazása 
általában olyankor indokolt, mikoir a szurok drága, s a gyanta ára 
ehhez viszonyítva nem tül nagy. 

Ha pl. 1 tonna szurok ára 80 P, a gyantáé pedig 160 P, akkor 
1 tonna brikettre a kötőanyag költsége 7% szurok alkalmazásánál; 

0 -07X80 = 5-60 P, 
mig 4% szurok- | -1% gyanta alkalmazása m.ellett:. ' 

0-04 X 80 H- 0-01 X 1 6 0 = 4-80 P. 
A gyanta igen finom őrlést igényel s pora könnyen torokgyú-

ladást okoz. Hátránya, hogy Amerikából szerezhető be, ami álta­
lánosabb elterjedését lehetetlenné teszi. 

A Delkeskamp által kidolgozott kolloidbrikettezési eljárás,^) 
amint már. láttuk, kötőanyag gyanánt kolloid finoimságra őrölt 
szenet, \agy tőzeget használ, melynek mennyisége a brikett súlyá­
nak 25 -3o%-át teszi ki. A megfelelő mennyiségű ilész a brikett-
szénből ki lesz szitálva s görgő malomban nedves úton, finom kol-
loidális péppé lesz őrölve. Rendszerint elegendő 20—30 percig tartó 
őrlés. Mindenek előtt kísérleti úton megállapítandó, hogy az illető 
anyag ilyen módon kolloidális állapotba hozható-é ? Főleg a barna­
szén és tőzeg bír ezzel a tulajdonsággal. A kolloidális pép erősen 
össze lesz keverve a tulajdonképpeni brikettszénnel. Az ezt követő 
préselés barnaszeneknél 250—300, kőszeneknél 300—350 kg/cm^ 
nyomással történik, vagy meleg, vagy hideg úton. 

Előbbi esetben olyan prés használandó, melynél a préaminta 
állandóan 70—80" C-ra melegíthető, s a kipréselt víz a mintából el-
távozhatik. A nedvességtartalom a préselésnél 15—20%-kal csök­
ken. 

Ha a préselés hideg úton történik, a már összekerverl brikett­
anyag előzetesen szárítandó. Barna'saén minteg>' 35—40%-ig szárí­
tandó; kőszén, ha a kötőanyag tőzeg, 25%'ig; ha pedig a kötő­
anyag IS kőszén, mintegy 15—20%-ig. Ez esetben a préselés bár­
mely közönséges préssel (pl. ConffinhaUéle prés) elvégezhető. 

^ái''^^el}ik eljárással nyert brikett nyomban raktározható és 
' ) WoJJiimum, lYic Kalloidbrikettierung. Glíiclíauf. 1926., 35. sz, 
Bramieis. Das Kolioid-Brikettierungsveríahren. Montan, Rundschau. 1926 

17. Sí. . . . _ ^ , . 
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eltüz^lheLö Ha a brikett szeÜös, fedett helyen áll, nedvességtar­
talma fokozatossan csökken, mig végre egyensúlyi állapot követ­
kezik be. 1 , . 

Ez az eljárás kisebb telj esi ünény elméi gazdaságosabb lehet, 
mint a német brikettezési eljárás, mivel itt nincsen szükség olyan 
na.| 
ténil 
leljt 
napi 5 vagon teljcisitmény mellett is rentábilis lehet. Brikettezhetök 
ezzel az eliárással olyan" szenek, is, melyek kötőanyag nélkül, a 
német eljáráseal nem brikettezhetök. A szurokkal való brikettezés-
nél is lehet olcsóbb ez az eljárás, különösen akkor, ha a szurok-
felhasználás nagj'. 

Az eddig ismertetett kötö'anyagoikon kivíü még SOÍÍ:, részben 
organikns, részben anorganikus kötőanyagot hoztak javaslatba, me­
lyek nem tudnak a gyakorlatban általánosabb elterjedtsé.g!rc szert 
tenni. Ezek közül csak eg}"néhányat fogunk i-övideu ismertetni. 

Régóta ismert organikus kötőanyag a sziilfitlúg, a szulfitcellu-
lózegyáraknak nem eg '̂̂ szer kellemetlen mellékterménye. A ré^ 
gebbi ilyen eljárások^) azonban a gyakorlatban nem terjedtek el. 

A szulfitlűgot, Ca(HSO,,)^ oldatot a faanyag kilúgzására hasz­
nálják. Az elhasznált lúgban íöleg a következő anyagok vannali; 
oldva: ligninszulfonsavas mész (Csa HM (CHs)^ Sa Osa Cas), különféle 
cukrok (dextrose, mannose, xylose), ecetsav, csersavak, gyanták 
(részben talán mint kalciumsók), nitrogén- vegyületek. Mindezek 
a vegvületdk kevés hamut is adnak. Így pl. a legelöl emiitett vegyü­
letből 11-4% CaO, illetőleg 20-4:% Ca CO, maradhat vissza. A lúg 
CaO hamuja legfeljebb 10 gr/liler, tehát kevesebb, mint 17c. A be-
süritctt lúg iDaruaszinű, ragacsos pép. 

E. W. Bowen-nck 1927-ben kelt angol szabadalmi eljiáa^ása a 
szulíitlúg alkalmazását a következő módon ajánlja. Az 1*5—2 mm-
nél finomabb, s a szükséghez mérten szárított brikettszénböl a 
finom por egy ciklon készülékkel ki lesz vonva. 86 sr. pormen­
tes brikettszenet összekevernek 9 sr. 2S Bé-ra (1-24 fajsúlyú) sűrí­
tett, 65" C hőmérsékletű, nyers sziUfitlúggal,-) majd ezutá'n hozzá­
kevernek 5 sr. finom port s az ilyen módon előkészített anyag lesz 
közvetlenül briketíezve. A briketteket ezután mintegy 22 percig 
330'̂ ' C-nál kemencében hevítik, s utána lehűtik. A kész brikett nyo­
mószilárdsága mintegy 35 kg/cm^ Húsz percig tai-tó vízbenáztalás 
után a nyomoszilárdság 21 kg/cm-. Előnye az ilyen eljárással ké­
szült brikellnck, hogy korom és füst nélkiü égethető el. 

Aszfalt és nyersolajban dús. országoliban célsaerűen hiasznál-
ható .az aszfaltszurok, vagy a nyersolaj desztillációs maradvámja. 
A nyersiolajnaik 300" C mellett való desztillálásánál visisza(m;ai-ad a 
sűrűn folyós, vagy vajszerü, sötétzöld vagy fekete anyag, laz u. n. 
mázat Ennek további desztillálásánál nyernek ásványi kenőolajat. 

ĵ L. Franké, icl. m., 57, 1. 
=] Egy tonna ilyen sűrűségű szuJfitlúg ára 1 L, 15 s. tyhál kb, 49 P, 
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mig a visszamaradt szur-oikszeirü ^anyag, — melyet vaslak'k készíté­
sére is használnak, — mint kötö'anyag, brikettgj^ártásnál is jól al-
fcaimazható. 

További organikus kötőanyag a naphtalin. C-oHa, mely a kö-
szénkátnáiiy desztillálásánál nyeretiík. Közönsiéges hőmérsékleten 
nyersen sárgás, tisztított állapotban színtelen, apró lemezeikből áll. 
A Buss—Fohr-féle eliárásnál^) a mosott, még nedves fimomi szén, 
előzetes szárítás niéikül, 3% 'kemény szuro'ldkal keverve lesz a ma-
laxeurbe fel'adva. Ug '̂̂ anide lesz feladva 1^2%, foi^ró ikoindenz\az-
zei ikevert naphtalin--) A malaxeurben, — hová 300° C hő̂ m'éâ sék-
lelü túlhevített gőz vezettetik be, — elpárolog a naphtalin (216" C-
nál), valamint a szén fölöis nedvesslége. A xízgöz a malaxeurböl 
felül eltávozik, mig a naphtalingőzt a szlén és szuroikkeveiréik visz-
szatartja, m'ely az alsó hidegebb r'észben ismiét kondenzálódik. Az 
így elöííié^tett anyag a rendes módon lesz brikettezve. 

Ennek az eljárásnak előnye, hogy 'külön szárító berendezésre 
nincsen szüíköég, de az ilyen módon előállított brikett szilárdság 
nem megifelélő. 

Csak niévszerint említem még ímeg a keményítő csirizt, melaszt, 
cellulózét, cellulózcszurkol, g^'antaszappant stb. 

Az anorganikus kötőanyagok közül az agyag- és cementipar­
ban ismert anyagok jönnek figyelembe, mint: agj'ag, miáii'ga, mag-
nézia cement, portland cement, miészhidrát. Közös hátrányuk, hogy 
a bri'kett hamutai'talmát növelik. 

A mélszhidrát (mfeztej), — melyet a Salgótarjáni Kőszénbánya 
R. T. is alkalmazott, ^ gyor's kötéséhez szénsavra van szükség, 
amiért is a briketteket füstgázzal átjárt kamrában kell elhelyezni. 
Az eljáaiáis, — eltekintve a brikett csekély érteikétől — körülményes 
és költsiéges. Egyedüli előnye, hogy a pírites szénből készült brikett 
elégetésénél képződő SO2 a mésiz által megköttetik. 

4, A farikettszén és szurok előkészítése. 

A brikettgyár rendszerint egy szénmosó-, vagy osztályozóhoz 
kapcsolódik, a honnan a 10 mim-̂ nél finomabb szenet kapja ; bár 
kivételesen épülnek brikettgyárak szénbányáktól nagyobb távol­
ságra is, amikor a szenet vasúton, vagy hajón szállítva kapják. Min­
den esetben szüliség van egy brikettszéntartálj'ra, ami a szén szál­
lításának egyenetlenségeit van, hivatva kiegj'enlíteni. Kisebb brikett­
gyáraknál ez a tartály lehet egy egyszerű tölcsér ; nagyobb gyáralí-
nál azonban 100—200 tonna befogadó képességű, téglából, vasból, 
vagy vasbetonból készült, négyzetes, vagy kör keresztszelvényű tar­
tályokat építenek. 

Ha a brikettszén kevésbé szilárd, a brikettezéshez dui-va 3—10 
mm-es szemek a szállítás, keverés, szárítás, hevítés közben rend-

1) Fraiikc, id. m., 128, I. . 
=*) A íutuhtolin vízben nem oMódik, " •;• 
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szerint olyan inértékten széttör ed eznek, liogy külön aprításra nin­
csen szükség. Szilárd szeneket azonfcan fel kell aprítani kb. 3 mm-e.s 
szeniiiagys-ágra. Erre a célra dezinlegrátoirokat •alkaimaziaak leg­
gyakrabban. A dczintegrátoroknak előnye, hogy az anyagot aprítás 
közben jól össze is keveriík, ami külömösen akkor fontos, ha a szál­
lított lanyag nem egynemű. 

A szilárd szurkot nagyobb, rendszierint hengeres tö^nnbökben 
vasúton szállítják, s hűvös helyen, gyakran pincében raktáro'Zizák 
A nagyobb darabolk kézi erőivel- kalapáccsal lesznek széttörve, majd 
a finom apritásboz tovább előapritva. Utóbbi célra legjobban be­
váltak az érc előkészítésből ismert pofástörök. Az ezekkel mintegy 
60 mm szemnagyságra előapritott sznrotk finom felaprítása ugyan­
csak dezintegrátorokkal, ritkáibban görgömalmiO'líJ^al történik. 

A gyantát 120 kg-os hordó:kban, szállítják, de ennék finom aprí­
tására a dezinlegrátor nem alkalma'S, mivel az ei-öis felmelegedés 
következtében a gyanta meglágyul Tapasztalat szierint erre a célra a 
golyó; malmok felelnek meg. Hasonló érwnyes a lágy szurokra is. 

A szénlarlályból a brikettszenet állandó mennyiségben kell a ke­
verő berendezéshez,— rendszerint >a keverő csigáihoz — adni, ahová 
egyidejűleg lesz adva a megfelelő mennyiségű, rendszerint a finom 
apritóból (dezintegrátoTtoói) jövő szurok is. A széin és szurok egyen­
letes adagolása a tartály, vagy tölcsér aljánál elhelyezett adagoló 
tányérral történik. 

5. ábra. 

Egy ilyen adagoló berendezés vázlatát látjuk az 5. úhván. a és b 
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a szén-, illetőleg szuroklö les érnek hengeres nyakia, mely az e és /, 
tolóval szabályozható nyilassal bír. A Ikiét tölcsér alatt van a c és d, 
egymással ellentétes irányban forgó adagoló tányér, melyről a bri­
kettszenet, illelüleg szurkot a két lölcsér nyakához erősített g és h 
ferde lapát lesepri a köztük elhelyezett közöiS keiverö csigába (ez 
utóbbi a rajzon nincsen feltüntetve). Közben azonban az anyagnak 
még egy másik k és m toló nyílásán, is keresztül licll menni, mely 
utóbbinak nyilasa az adagoló tányér középpontjához közelíthető, 
vagy attól távolitható. A tolók megfelelő beállítása által azi adagolás 
igen pontosan szabályozható. A k ésm toló keretiéhez erősített, ívben 
meggörbített bádoglemezek oélja a tányérom levő anyagot a toló 
előtt öszelartani. Az adagoló tányléroik átmérője 1—1"6 m, percen­
kénti fordulatszáma mintegy 10. Meghajtásnk kúpos fogaskerék át­
tétellel történik egy közös elő tétté ngelyTÖl. 

Az itt ismertetett berendezések összeállltásánaik sémája a 6. 
ábrán látható. 

^ 
a 

b b b 

6- ábra. 

A iszénincisóból vagy az oisztályozóbiól a brikettszenet az a szál­
lító- vagy lapátos szalag a h tartályokhoiz szállítja, honnan a meg­
felelő mennyiségű szén a c adagoló tányéroikról a d száUító-, vagy 
lapátois szalagra, s onnan az e elevátor vályúba kerül. Az / elevátor 
felemeli a ibrikéttszenet a q sziéntölcsiérbe. 

A h pofástörö által előaprított szurok az i elevátorvályúba hull, 
honnan a k elevátor felemeli az / dezintegrátorhoz, mely azt fi­
nomra aprítja. A felaprított szurok innen az m szuroktölcSérbe jut. 

Az m é!s g tölcsérek alatt levő n éis o tányérokiról a, kellő meny-
nyiségü szurok és s.23én a p keverő csigához, onnan az r eleivátor-
vályüba feerül, miajd az s eleviátor által felemeltetik a t tölcsérhez. 
A megfelelő aránybian összekjevert szén és szurok az u tányérról a 
V sjaálUtó iszalagra jut, mely azt a ^malaxeurhoz viszi. 

• 5. A brikettszén szárítása. ' ' 

A eddigiekben eltekintettünk a brikettszén szárításától, ille-
löleg feltételeztük, hogy arra nincsien szükség. Ebben az esetben az 

2* 
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előkészítés menete az, amit az elöbL ismertettünk. Ha azonban á 
szenet a brikettezés előtt szárítani kell, akkor az elöikiészítésbe még 
bekapcsolódik a szárítás is. Ha a szenet szárítani kell, de nem, túl­
ságosan nedves, akkor lehet már a szurokkal való összekeverés 
után szárítani, úgyhogy ekkor a 6. ájbrán a v szállító szalag nem a 
malaxeurhöz, de a szárítóhoz viszi az anygigot Nedvesiebb szenet 
azonban még a szurokkal való keverés előtt kell szárítani. Ekkor 
a 6. ábrán a b tartályokból a szén először a szárítóba jut s csak 
azután, a g tölcsérbe. 

Már láttuk, hogy a brikettszénnek nem szabad nedvesnelc lenni, 
különben nagy lesz a szurok felhasználás, nem kapunk ikellö szilárd­
ságú brikettet és a magas nedve^égtartalom miatt a brikett fűtő­
értéke is kevés lesz. Miután azonban a szárítás is pénzbe kerül, 
csetröl-esetre kísérletileg kell megállapítani azt a nedvességtartal­
mat, a meddig a szárítással el kell menni, hogy a felesleges szárí­
tást, s az ezzel járó felesleges kiadásokat elkerüljük. Csekély ned­
vességtartalmú szenet szárítás nélkül brikettezünk. A iszárítás hő­
ben történik, amikol' is a szén fölös víztartalmát elgőzitjük. 

Legyen a nyersszén nedvességtartalma v%, a szárított széné 
Vi%, s legyen az 1 kg nyersszénböl nyert szárított szén súlya k kg, 
akkior 1 kg nyersszénben van : 

100 
víz, k kg szárított szénben pedig : • i _ _ 

Kg 
1 0 0 ^ • , 

1 kg nyersszén szárításánál elgőzitendö vízmennyiség kg-ban : 
V k Ví 

tOO 100 
Másrészt í . , i 

• • w = 1 - k , 

úgyhogy e két egyenletből: 

k = 

é s ':.^''^:' • ' 

1 0 0 - V 
1 0 0 - v i 

V — Vl 

100-y, 
Legyen pl. a nyersszén nedvessiégtartalma i ^ ^ t 4 % , a szárí­

tott iszéné Vj, = 3%, akkor 1 kg nyersszénből nyerünk 

.^"" r > - f ; - ' ' - ' " < í r - .' 
Síaritott szenet, úgyhogy kg-onk^'nt eigöüítendö '' • :• -••,;}! 
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1 4 - 3 
100-3 = 0113 kg 

A briketlszén szárítása rendszerint gőzszáritókhan, ritkéibl)an 
Eüstgázakikal átjárt szárító kemencékben történik. Elöibbi esetiben 
a szárításra 1-5—3-5 at. abs. nyonüású gőzt hasmálunlc, mely lehet 
fáradt gőz, frissgöz, vagy a kettőnek kefveréke. A szárításhoz szük­
séges meleg- és gözmennyiségndc a kiszáinítása a ikővetkezö módon 
történik. 

Legyen 1 kg víz elgözítéséhez szükséges melegmennyisiég, mely­
nek átlagos értéke 620 kai, m, akkor 1 tonna nyensszén sízárítáisá-
hoz a 2. egyenlet szerint elméletileg ikell 

M. ̂  1000 m 1 0 0 - v^ 
kai. 

A tényleges melegmennyiség a szén és levegő felmelegítése és 
a sugárzási veszteségek miatt ennél mintegy ^%-ka l nagyobb,") 
azaz L J ü 

Mj = 1200 m 
V — V | 

100 —V, 
kai. 

Ha 1 kg t" C hőmérsékletű telített Nózgöz ugyanolyan hőfokú 
folj^adékká kondenzálódik, felszabadul a megfelelő belső párolgási 
hő í> ,s ez lesz a szárításra és a hőveszteségek pótlására felhasz­
nálva. Az alanti táblázatban látjtuk Q értékeit, melyek p at, abs, 
nyomáshoz és í** C hőmérséklethez tartoznak.^) , \ 

1-5 
2-0 
2-5 

3-0 
3-5 

110-8 
119-6 

126-8 
132-9 

138-2 

491-3 
484-7 

479-4 

474-8 
470-7 

E táblázatból látjuk, hogy magasabb nyomásnál Í> értéke ki­
sebb, vagyis 1 kg magasabb nyomású telitett gözí, ha ugyanolyan 
hőfokú folyadékká konden^lódik', kevesebb meleget ad le, mint 
1 kg alacsonyabb nyomású gőz. Ebből az következniék, hogy a szá­
rításra gazdaságosabb alacsonyabb nyomású gőzt használni. Nem 
•szabad azonban elfelejteni, hogy nagyobb nyomású, tehát maga-

)̂ Ez nicgf(!iel 83-3°/o hatásfoknak, ami jó átlagérték. 
=) Hütte, 25. kiad., Berlin 1925., I. k., 487. 1. 
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sabb hőmérsékletű gőz alkalmazásánál a szárítás gyorsabban me­
gyén vé^be, tehát nagj^obb lesz a száiritóna'k 1 m} hűtőfelületre eső 
óránkénti elgőzítési képessége y is. Tehíát m-agasabb nyo^mású szá-
rítógaz alkalmazása mellett kisdbb lesz a szárító dimlenziója, 'aziaz 
beszerzési költsége, ene'rgiafogyasztá'sa és üzemi költsége is. Ezt iga­
zolja az alanti táblázat/) hol tánijáros és csöves gözszáritóknak a 
fent megadott nyomásokhoz tartozó elgözitési képessége van meg­
adva. ! , 

p 
at. abs. 

Tányéros siárító 

7 kg r > 

Csöves szárító 

r kg r > 
1-5 

2-0 
2-5 

3-0 
3-5 

4-73 

5-67 

6-33 

6-90 

7-37 

100 

120 

134 

146 

156 

2-46 

2-96 

100 
120 

3-30 

3-60 

3-84 

134 

146 

156 

Látható a táblázatból az elgőzítési képesség százalékos növe­
kedése. 

1 tonna, szén szárításaihoz szü'kiséges gőzmennyiség tehát M ^ 
egyenletéiből: , . . .. , , : 

G = 1200 — 3. 
^ ^ _ e 100— vi 

Ha m = : 6 2 0 ka^). p = 2-5 at. abs., tehát Í> = 479-4 kai, akkor 
m 

— = 1-29 
9 

és 
G = 1548 kg 4. 

100 - vi 

Látjuk tehát, ^^o^y í kg víz elgőzítéséhez mintegy 1'5 kg szá-
rítógőzre van szükség. 

Példa. Óránként 30 tonna szenet kell szárítani P^147f - ró l 
Oi = S% nedveségtartalomira. 

Előbbi példán)k szerint e'kkoir kapunk óránként 
30X0-887 = 21-61 tonna 

szárított szenet-'). 2-5 at. abs. gőz alkalmazása esetén kell óránként 
G = 30X1548X0-113 — 5422 kg 

)̂ Kögler. i(]. m., 448., 450. 1. 
-j 1 kg íelilcll vízgőz összes hője 1 at . abs. nyomással (gg-l" C) 639 kai. 

Hii a víz kezdő hőfoka 19" C, akkor 1 kg víz eigözítéséhez kell 620 kai. 
)̂ Kllekintvt a száiióporveszleséglöl. 
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szárító gőz. Óránként el kell gözileni 
3OX1000X0Í13 = 3390 kg 

vizet, amihez a fenti tábláziat szerint kell egy 
3390 
6-33 

= 535 w% 

fütőfelületü lányéiros gözisizárító, vagy egy 
3390 

fülöfelületü csöves sziárító.̂ ) 

7. ábra. 
í) A fülöfcliilef Uinyéros gözszáritóknál a tányérok felső felülele, csöves 

szárítóknál a csövek belső felülete. 
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6. A száritók. 

- a) A tánijéros gözszáritó (7. ábra) 20—35 darab k'ovácsvasból 
készült kettős falú, g^-ürüs a,, a.,... tán}''éirból áll, melynök külső 
átmérőié 3*8—5 m, belső átmérője 1-2—2 m, magassága 5 cm. Mind­
egyik tányér négy darab 5—7 mm; vastag b^—b^ szektorból van 

8- ábra. 

összeszögecsélve (I. a 8. ábrát). A tányérok négy, c^—c^ üreges ön­
töttvas oszlophoz erősített koncol ok hoz vannak megerősítve, egy­
mástól 20—25 cm távolságban. A szárító gőze,, c, oszlopokon, keresz­
tül lesz bevezetve a tányérokba, itt belső pái-olgási hőjét leadja, s 
kondenzvíz alakjában a ĉ :, ĉ  oszlopokon keresztül lesz elvezetve. 

A nyersszén felül lesz a sziárítób'a feladva az e gyürüs feladó 
tányérra (7. ábra), ahonnan a, legfelső a^ göztányér belső kemle-
tére lesz lesöpöi-v-e az f mozgó lapátok által. 

A fogaskerék áttétellel meghajtott g függélyes tengelyhez min­
den tányér fölött négy radiális kar van erősítve, mely a tengellyel 
együtt forog, s ferde elterelő lapátokkal van ellátva. A tengely per­
cenként 3—6 fordulatot fesz. Az elterelő lapátok az a^ tányérra 
adott szenet a tányér külső pereme felé terelik, majd a tányér 
külső kerületén levő nyilasokon lesöprik az â  tányér külső kerü­
letére. E tányér fölött m o ^ ó lapátok úgy vannak beállítva, hogy 
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a szeiiet a tányér belső pereme felé terelik, s az ott levő nyilaso­
kon ismét lesöprik a követkeizö tányiér belső kerületérte és i. t. 
Végül a szén a legalsó táinyérról a h kivezető csöveken keresztül 
egy sz'állitó csigáiba hull. Az A tarötányér, a k kúpois törők és az 
m csövek a német barnaszén brikettgyárailvinál alkalmaziotf-~szárí-
tó'kban vajnniak beépítve, miért is azoiktól most eltekintünili, s cél­
jukat később fo^uk ismertetni. A kondeiLz\'iz egy mélyebben el­
helyezett zéii-t tai-tályba íoiyik, mely a szárítógöz nyomiása alatt áll, 
s kazántáplálásra lesz felhasználva. 

A szén elgözílett nedvessége a szárítóból egy oldalt elhelye­
zett kéményen keresztül távozik el-

Egy 5 m külső- és 2 m bélsö tányéi^átmérővel s 35 tányérral 
bíró szárítónál egy tányér felülete 16*5 m^ s az összes futófelület 

A.V.A. ^^^^^•.^•-^^^^•^mí^'^mi^i^^m^^^í.^m^í^m^mM. 

^^^•^•^c:'^-''-^-''(!-^-^'^{^f''1;'^<^<r^^''-^^:^'<^.'^^^ 

9. ábra. 

577-5 m-. Egy ilyen szárító súlya 100 tomia, ára 90.000 R.-M. A ke-
verőmű imeghajtásához egy Változtatható fordulat; számmal biró 
20 Le-s motorra van szükség. Teljesitménj'^e az 5. fejezetben kö­
zöltek alapján meghatárioizható. 

&) A Schiih-féle csöves gőzszárító vázlata a 9. ábrán látható. 
Az a lejtős vashengerbe aagyszkmn, mintegj^ 10 cm átmérőjű cső 
van beépítve, mely mindkét végén nyitott. A csigakerékliajtású 
henger a b és c üreges csapok körül forog. A szárítógöz a c csapon 
keresztül áramlik a hengerbe, mig a kondenz\'izet három, d spirál-
csÖ a dob forgása közben a b csapban levő kivezető csőhöz vezeti. 
A szárítandó anyag az e adagoló hengerről kerül az egyes cső-



10. ábra. 

vcklbiG, melyek rendszeiinl töibb íiészre vaíiíi'ak osztva, hoigy a sziá: 
riíáis éis hökihasí^nál'ás 'kedvezöblb — s ez által a teljesítmíény íoikos-
ható legj'ön. ' i 

Két különböző CGÖosoítás 
látható a ÍO. ábrán. 10. á'. sze­
rint minden cső egész hosszá­
ban három részre van. osztva ; 
míg 10. b. szerint a csö egész 
hoisszán végigfutó Icét díamet-
ralis borda van, mely több kis 
ívelt hidacsika által vau egy-
miáissal összekötve, ilyen, csÖ-

o'sztáscík bevezetése által a csöves sziárítók teljesítmiényét mintegy 
20%-kal sikerült fokoizni. 

A szén a csövekben, a dob forgása közben folk'ozatoisan a lejtÖ 
irányában mozog, s a baloldali nyitott csöv'égeken kih'LÜlva, az f 
szállító csiga által tovavitetik (9. ábra). A g csatornán keresztül egy 
ventilátor meleg levegőt fújtat a kemencetér'be, mely a köpenyt elő­
ször kívülről körüljáirja, majd a 'szárító csöveiken áthaladva a h kür­
tön keresztül távozik el a szénből elgözílett vízzel együtt. 

A szárítódüb átmérője 21-5—3-6 'm, hossza 7—8 m ; a, szárító 
csövek száma 420—720, belső átmérője 95—100 mm. A dob lejtője 
5—7. újabban 9—10° is, percenkénti foirdulíatszáma 4—8, energia-
fogyasztása 13—30 Le. Az összes futófelület 870—1820 m". Egy kb. 
1000 m^es csöszárító, mely 20 Le-t fogyaszt, ára mintegy 60.000 
R.-M. 

Tányéro'S saárítóikinál a sizárítás könnyebbieii szabiályozható, 
mint cs'ő'Ves száritóikinál. Előbbiek elgözítéisi kfcipê ssége mintegy 
90%-kal nagyobb, mint a csövesiszárítóknak. Beszerzési 'évS fenntar­
tási költsiége azomhian niagyofob, mint utóbbiaké. A csöves s'zá,irítók 
'könnyebben beépílhetők a prések fölé, főleg kiseibb szeiikezeti ma­
gasságuk miatt, miiéi't is újabban mind sizívesebben alkalmazzák 

U. ábra. 



őket. A hőben tápadó szjénnél azioiftbaii a csöves szárító nem hasz­
nálható. 

c) Egy fiistgázszárüónak a vázlata a ii. ábrán látható. Az, a 
hengeres forgódob hossza 10 m, átmérője 1-7 m. Két Végén görgök­
kel van alátámasztva, s fogaskerékáttétel által van meghajtva. 
Percenként 5—10 fordulatot tesz- Belső falához 8—10 siZögletvas 
van szögecselve, mely a dob foirgása közbien a benne levő anyagot 
felemeli. A dob elé a h síkráosos tüzkemence van építve, melynek 
füstgázai átjárják a dob belsejét s a c exhausztoir által lesiznek el-
szíva. A szón feladá'sia a d tölcsióren keresztül történik'. A dob miá-
sik végén eltávoizó sZáirított szenet az e iszállítócsiga viszi tová,bbi. 
Szintes doboknál a dob belsejében levő anyagot az exhansztor által 
előállított légáram 'szállítj'a tengelyirányban, amiért is ilyenkor erö'S 
légáira,mjpa van szüfesé'g, ami sclk :SZállóp'ort AÍSZ 'magával. Ezéirt 
újabban inkább gyengénlejtös szári tó dobokat alkalmaznak. E'gyéb-
'líént célszerű az exhausztoir után -egv porfogó berendezést alkal­
maznia) A szárító füstgázok hőmérséklete 200—2150'* C. Az f segéd-
kürtő üzemközben zárva van. s a szárítódob leállításakor lesz ki­
nyitva, nehogy a do'b belsejiéfoen levő anyag túlszáradjon, s tüzet 
fogjon. • : I , I . ' ' i 

ÚJabbian a szárító dobokat hosszináínyú cellákba osztják ble, 
hogy ez által a szárítás egyenletesebb, s a teljesítmény foikoizható 
legyen. Egy ilyen újabb rendszerű szárító dobnak láliuk a kereszt­

metszetét a Í3. ábrán. A cellák 
egyenletes töltése különleges 
feladó lapiátok alkalmazása ál­
tal van eléive- Az egy cellába 
feladott anyag a dob forgása 
köizben ngj'ianabban a, cellában 
mair'ad, míg a saáirítóból el nem 
távoizik. A szén előireblaladáisa a 
dob lejtős elhelyeZéíse által ére­
tik el. 

Egy, a megadott méretfí szá­
rítóval ói'áiriíkiént minteigy 13 
tonna szlén 'SZáiríth'aíó 120% neid-
vessiég tartaloimiról 5%~ra. Egy 
ilyen sízáritónak la súlya 26.000 

. kg. 
d) Ha a szárítandó szén 

kevéisbbé' nedve;s, akk'oir a szn-
roikkal való ösiszökeverés után 

12' b̂ra. lehet szárítani, amikor e^gyúttal 
nemcsak a szárítás, de akeverés 

és melegítés, teihát a préseléshez való köz\'ctlen elölkieszítéis mim-
kája is elvégezhető. , 

L. később a brikellgyárak jíortaianításáuál. 



28 

^öi 

Egy erre a oélra szolgáló melegítő', vagy lágyitókemencének 
a vázlata a Í3. ábrán látható. A függélyes tengely körül forgó, 6-5 

m átmiéröjü a vas 
asztallap 12 db. szek­
torból van összeál­
lítva, sb'oltozott, tég­
lából épült kemen­
cével van köTÜlvéve. 
A tengely kúpos fo­

ga skeirékáttétell el 
vsm. inegbaijtva. A 
szuroíkkal összekle-
vert szén a h hen­
geren keresztül lesz 
az asztalra feladva. 
Ennek alsó sziéle az 
asztallaptól 6—8 om 
távolságra van. Eb­
ben az öntöttvasból 
készült hengerben az 
asztal tengelyére csa­
var alakú, kovácsvas 
szárnyak vanniak 
erősítve, melyek a 
feladott anyagot az 
asztalhoz való szállí­
tás kiöizben erősein 
összekeverik és át-
g\úrják. Az as'ztal-
lap felett 5̂—6 i^adiá-

lis c vasrúd van, melynek belső Vége a feladó hengerhez, külső 
vége pedig a kemence falában elhelyezett öntöttvas szeki^'ényben 
van megerősítve. Ezekhez a randákhoz — eg\'nek a kivételével — 
ekevashoz hasonló alakú kis vaslapátok vamiafk erősítve, melyek 
az asztallapon levő anyagot az asztal forgása közben átfordítják, 
úgy hogy a szurok- és szénkeverék egj'enletesen lesz szárítva és 
melegítve. 

A d rúdhoz az asztalig leéi'ö, ferde elterelő lapátok vannaík 
erősítve!, melyek a szárított és felmelegített anyagot az aisztal sziéle 
felé terelik. Ezek a lapátok ölsszeköttetésben vannak e ^ másik 
rúddal is, mely a kemence falán keresztül megy, ügy liogy e lapá­
tok ferdesége s vele együtt az elterelés sebessége kívülről szabá­
lyozható. 

Az anyeg lestepriése az asztalról annak széle felett elhelyezett 
e ferde lapát által történik. A leseprett anyagot szállító csiga viszi 
közvetlenül a préshez. 

A szárítás és melegítés itt is füstgázoMíal történik. Az f sík-
rácsra a tüzelőanyag a két Ikeslicny oldalon lesz feladva. A füstgá-

13. ábra. 
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zok az asztal felett vonulnak el, majd az asztal alatt a g csatornán 
keresztül az oldalt felállított kémiónyhez kerülnelk. A h segédcsa-
tornia, mely ugyancsaik a kléiménnyel van összekötve, üzeirdközJben 
egy tolóval van elzár\'a. Az üzem leállításakor a tolót megnyitják, 
nehogy az asztalon maradt szén és sznrdk megg;^'úladjon. Aikemence 
fala bádogköpennyel van körülvéve s a tüzelés mellett jól lehor­
gonyozva. 

A tengely percenként mintegy 3i*5 foirdulatot tesz. Tüzelöanyag-
felhasiználás átlagban a szárított anyag súlyának 2-5%-a. E célra 
lendszerint brikettöirmeleket használnak. F^j kemencével árián­
ként 10—12 tonna, 10% nedvességtartalmú anyag szárítható. 

Hátránya e keimencéinek, hogy sziárítás iközben a szurok, egy 
része rendiszerint elég, miért is átlagjban mintegy 1% szurok veszte­
ség áll elő. Éppen ezért újabban nem igen alikalmazizák. 

7. A malaxeur. 

A malaxeur a száraz szién és szurok keverékének a, szurok lá­
gyulási höifdkáig való felmelegítéisére, erős összékevei-ésiére és át­
gyúrására, tehát a préselésre való közvetlen előkészítésére szolgál. 

X,ehet a sizáritó éis a prés közé' iktatva, vagy ha a nyers brikett­
szén elég száraz, akkoir csak egyedül alkalmazzák- Ebben a eset­
ben nagyobb méretddkel bír, mivel ekkor a beleadott anyagi hideg 
s hiányziik a szárító által végjzett előzetes: keverés, ési gyúrás A me­
legítés a iblrikettainyaggal közvetlenül érintkező túlhevített gőzzel 
történik. 

A í í . ábrán látjuk a, szokiásios elrendeztést.^) Az öntöttvas áll­
ványra helyezett, függlélyeis a viasbádog henger köz:epión a kúpos 
fogaskerékáttétellel hajtott b tengely vonul végig. E tengjelyhez a 
c csavaralakü késék vannalk erősítve, melyek a felülről feladott 
szén- és szurol4>everéket erősen összekeverik, átg^'úrják és lefelé 
szállítják. 

A henger felül rendszerint nyitott s a nyersanyaigiot egy szállító-
csigia szállítja hozzá egyenletes mennyiségben. Alul zárt s feneke 
fölött egy, vagy két d tolóajtóval van ellátva, aszerint, hogy egy 
vagy két prés van hozizák^apcsolva. A tolóajtók'on keresztül kihor­
dott anyagot az e szállítócsiga visizi a préishez. A' henger falában 
különtbözű miagasiságban kéiszített nyilasokon keresztül 2—6 f 
fúvóka van elhelyezve, melyen át túlhevített gőzt fújtatnak a hen­
ger belsejébe. A gőz köizvetlenül fent, vagy egy kihúzó kürtön ike-
resztűl távozik a szabadiba. 

)̂ Vannak szintes tengelyű, u. n. fekvő malaxeiirök is, Egy ilyen látható 
a 77. íibráti, . _ 
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Ha ia brikelísxelvet nem szá­
rítjuk, aJííkioir a gőz hömiérsiéClí-
letének elég unagasoak' kell 
lenni, mivel díkor a feladott 
anyag hideg, nebogy, a Ide­
áramló gőz a mialaxeur-ben 
koinden2:álódjiélk s ilyen módon 
a b-rikett neidvesislégtartalmiát 
növelje. 

A malaxeur magassága 2— 
2'5 m, teljesítménye Olgánként 
lÖi—15 toinnia nyersanyag. A 
kavarótengely percenként mint­
egy 30 fordulatot tesz. A felül 
feladott anyag anintegy 10 perc 
múlva keirül ki a mialaxeurböl, 
amikor is hömér'siékleíe 80'— 
10'(yC. A túlhevített vízgőz hő­
foka 300-a50, ítéiha. 4€O-45i0^ 
C. Egv tonna, blrilkettre 40—50 
kg gözfogyas^;tá's számítható. 
Egy imalaxeur energia fog^^asz-
tása mintegy 15 Le. 

8. A préselés.^) 

A brikettezíéisre előkészített 
anyfag hrikettprésekben \e®z 
kész briketté fo^rmlálva. 

A préselés vas, vagy m'ás 
fémiböl készült présmintában 
töirtéinidí, melynek 'keresztszel­
vénye' megegyezik a brí'kett ke­
resztszelvényével, bossí::a, vagy 
mélysége 'azonban niagyc^bb', 
mint a birikett vasítagsága. Ez 
a minta meg lesz töltve a kellő 
miódon előkészített, 80—100^ C 14. ábra. 

hőmérsékletű, laza brikettanyaggal, miajd azt a présdugattyú által, 
megfelelő nyomással összepréseljük (15. ábra). A piréseléis lehet 
egyhatású vagy kéthatású. Első esetben a minta az eigyik oldalo-n 
zárt, s a présdugattyú csak a másik oldalon ha t ; utóbbi esetben a 
minta nyitott, s mindkél oldalról hat egy-egy dugattyú. 

Préselés közben a laza brikettamjag tömörítve lesz, térfogata 
1) Fiiilvűv, Die Bedeutung der Lufteinschlüsse u. der Entliifiung hei d. líri-

kcltieren. Mitt, d. k. ung. Hochschule für Berg- u. Forstw., Sopron, 1930., 3. 1. 

é 
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Idsehbedih, inmek kövétkezíéhen súrlódás lép fel, amit megfelelő 
l.résnijomással, illetőleg nyomóerővel kell leqijőzni. 

•'•' Ha az anyag a pnésnyomás 
alatt is rideg marad, préselés 
közben csak külső súrlódás lép 
fel, ami egyrészt a brikettanyag 
részeinek egymáis melletL való 
elmozdulásia alkíalmáYal, más­
részt a minta falánál lép fel. 
Ilyen anyagot azioiribain ilyen 
nyomás alatt nem is lehet bri-
kettezni. Ha azonban a briket-
tczendö anyag, legalább' rész­
ben plaisztiku'S, akkor préselés 
közben a plasztikus részek 
alakváltozást is iSzenvednek, 
ami viszont a molekulák között 
fellépő belső súrlódást hoz 
létre. 

Préselésnél tehát a présnyo'más részben külső-, részben belső 
súrlódás legyőzésére szolgál.A súrlódás legyőzéséhez szüikséges nyo­
más préselés közben növekedik, s egyebek közt függ az 'anyag laza­
ságától, belső súrlódási együtthatójától és térfogatcsökkenésétöl. 

A présnyomás általában kifejezhető a relativ térfogatcsökkenés 
függvénye gyanánt. Nyilvánvaló ugyanis, hogy az abszolút térfogat­
csökkenés alapján meghatározott értékek nem hasonlíthatók össze 
egymással. így pl. iigyanazom anyagnál 10 cm^ abszolút térfogat-
csökkenésnek más nyomás fog megfelelni, ha a kezdeti téirfogat 100 
cm-\ vagy 500 cm^. Amig első eisetben ugyaniis a relativ téirfogat-
csökkenéis 10%, utóbbi esetben csak 2%. L e ^ e n a laza brikett­
anyag térfogata Vi cm^ ugyanaz a briketteziés valamely fázisiában 
V cm^ akkoir a relativ térfogatésölkkenés 

15. ábra. 

^ V = 
Vi - V 

és a hozzátairtozió nyomás 

f ( ^ V) 2. 
Ugyanolyan alakú és nagyságú, de különblözö anyagiból kése l t 

bi'ikettekre p és ^ V között az összefüggést a Í6- ábra tünteti fel. A 
végnyomás, ugyanakkora^.V-nél annál kisebb, minél plasztikusabb 
a brikettezendő anyag. 

Ha föltételezzük, hogy a brikett rideg évs plasztikus része össze­
nyomhatatlan, s eltekintünk a brikettbe zárt levegőréasecskéktöl, 
alíkor a brikett miaximális térfogatcsökkenése 

^ Vnia:t = 
V l - VO 

Vi 

So — Si 
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hol Vo a brikett abszolút-, V̂  
kezdő térfogata; mig óf, a 
brikettanyag fajsúlya, ^ ^ pe­
dig a laza anyag térfogatsúlva. 

Ha pl. 
ŐQ :=. 1-4, í l = 0-6, 

akkor .;. . , 

z\ Vn 
1-4 - 0-6 

1-4 
= 0-57. 

Ez tehát a brikett relatív 
összenyomhatósága. A fenti 
példában kiszámított 0'57 ösz-
szenyomható'Ság tehát azt jte-
lenti, hogy egy ilyen anyagból 
készült brikettnek a végső tér-

16. ábra. fogata, ha kezdő térfogata pl. 
200 cm\ nem lehet kisebb 

200X(1—0-57) = 96 cm3-né). 
Amint a 16. ábrából látható, a présnyomás eleinte lassan, ké­

sőbb annál rohamosabban növekedik, minél jobban megközelíti 
^^ V értéke a relativ összenyoim ha lóságot. 

Szurokkal való brikettezésnél a szén xideg anyagnak téldnt-
hetö, mig a szurok, a kötőanyag a brikett plasztikus röfize, a prés­
mintában uralkodó nyomás és hőmérséklet alatt. 

Ha a levegő a présmintából a préselés közben nem távozíiiatik 
el, ez a kész brikettben belső túlnyomás alá kerül, mely belső túl-
ny&más a brikett szilárdságát veszélyeztetheti, ha annak anyaga nem 
elég plasztikus.^) 

Neim szabad azonban azt gondolm, hogy a birikettb'e zárt le­
vegő nyomása eg}'enlő a présnyoimással. Ha ugyanis a kész brikett 
térfogata, V, altkor előbbi jelölésünk szerint a laza brikettanyagban 
levő levegp térfogata : 

Vi — Vo, 

mig a kész brikettben levő, nagy nyomású levegő térfogata : 

V — Vo. 

^ _ Vl — Vo S (So - Si) 

V — Vo ~ Si {őo ~ 6) 

hányados, hol ó a kész brikett térfogatsúlya, megadja a laza bri-

') I>. 'A V. lapon f.) alatt. 
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kettanyágban \e\ö és a brikett által beaárt levegő térfogatának há­
nyadosát/) 

Ha ismét ó, ^ 0-6, ó, = 1-4 és ó = 1-2, akkor . - i 
^ _ 1-2XQ-8 

0-6X0-2 
Ez tehát azt jelenti, hogy a brikettbe ziá'rt levegő nyordása ekík^or 
8 at. abs. lesz, függetlenül a préselésnél alkialmázott nyomiástól, ha 
izotermikus állapotváltozást tételezünlk fel. 

Ez természetesen csak átlagérték, mert hiszen az egymástól 
különálló levegözárványokban a tényleges nyomíás lehet ennél ki­
sebb ós nagyobb. 

Ha a brikettet jobban tömörítjük', X értéke természetesen na­
gyobb lesz. Ha pl. (íj és é^ előbbi értékei mellett ( í ^ 1-3, akkor 

i = - ^ - ^ = 17-5. : 
0-6X0-1 

Kidkor tehát a brikettbe zárt levegő átlagos nyom'ása, isonét 
függetlenül a i)résnyo'mástól, izotermikus állapotváltozást feltéte­
lezve 17-5 at. abs. lesz. 

Az előbbiek alapján a "̂  
T = 100 (1 - —;—) -^ 100 - ~ 5. 

ŐO no 

értéket a brikett íömörségének nevezhetjük. 
Ha pl. (ÍQ = - í-4 és • ~ : 

í = 0-6, 1-2, 1-3, 
ákkoi' í ' . ' 

T = 43, 86, 930/0. 
Ha f í = <í„» akkor T = 100%, ami azonban a gö'akodatbao leg­

feljebb tökéletes légtelenílés esetén volna elérhető. 
Nézzük mostan, hogy a préselés előtt, alatt és után fenTiálló 

hőmérséklet milyen befolyással van a levegő zárvány ok nyomá­
sára és la brikett sziládságára. 

Szuroklkai való brikeUezéS'néL a mintába adott anyag hőft^a 
mintegy 100" C, tehát ennyinek vehető a mintában levő levegő 
hőmérséklete is. Préselés közben az anyag még jobban felmeleg­
szik, mintegy 120" Cra, majd a mintából kikerülve, lehűl, s fel­
veszi a környezet hőmérsékletét, mintegy 20" C-t. 

100" C hőmérsékletű s 1 at. abs- nyoaniású levegő farjtérfogata : 
29-26X373 , , ^ ,„ 

10.000 
hol 29-26 = /{ a gázállandó levegőre és 373 = 273-{-100 a levegő 

>} Ez lermcszftesen csak megközelítő érték, mert hiszen a brikett és a 
iniiila oldiilfiila között is marad levegő, ami a brikettnek a mintából való kivék'le 
ulán eltávozik ; a liompresszió pedig, amint arra a szövegben is ulaiunk, nem 
egyenletes, 

3 
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abs. hömiérséklete a préselés eiött. 
Az előbb kiszámított -̂  = 8 éTték kb. megfelel á sauro'k'kal 

való brikette;'és:nek, úg^'bogy ha ekkor a préselés végén íi hőmér­
séklet 120" C ^" 593" abs. : a légz;ár\^ányok n3^omása lesz: 

p = 
8X29-26X393 

1-09 105.000 líí:/m2 = 10-5 kg/cm2, 

azaz nagyobb, mint az izotermikus állapotváltozás feltételezésével 
megadott 8 kg'cm-. 

Ha most a brikett lehűl ^ " C = 293" abs.-ra, akikor a légzár-
ványoik ínyooiása : 

8X29-26X293 
p = --— = 63.000 kg/m2 = 6-3 ki /cmS 

r09 
Foglaljuk össze az eddigi száimítások ere«imlényeit a kö'Vetkező 

táblázatban : i ; 

AHapot 

Préselés clŐtt 

Préselés végén 

Kevéssel a jréselés uláo 

A brikett lehűlése \itán 

A Jégzáiványok 

hnmérsélilete ' nyomása 

100^ C 

120'' C 

lOO'í C 
20^ C 

I-Q kt:/cm3 

10-5 kjcm2 

8-0 kp/cm2 

6-3 ki./cm2 

Látjuk tehát, hogy a hri}<ett szilárdsága a kihűlés után nem 
csak a kötőanyag megszilárdulása, de a légzáruánijok nyomásának, 
ieliát az ezáltal okozott belső feszültségnek csökkenése folytán is 
növekszik. 

Ha igen nagy nyomás alkalmaztásiával a brikett tömörségét nö­
veljük, amikor egyúttal a höimérs'éklet is erősen foko'ZÓdik, a lég-
2ár\'á;nyoik nyo'Uiása lényegesen nagyobb lehet. 

így pl. a német kötőanyagnélküli brikett ezé sn él (^ ^ = 0'6, 
ő^=l:S é s í í = l - 2 átlagértékekkel számolva lesz : 

1-2x0-7 14. 
o-axoi 

Itt az anyag hömérséglete közvetlenül a p^réselés előtt mintegy 
40" 0 = 313" abs. Ezen hőmérsékleten és 1 at. abs. nyomásnál a 
levegő fajtérfogata : . . J - • 

2926X313 
V ^ =- 0-92 m3 kg. 

10.000 
Amint a 14. fejezetben látni fogjuk, az ezen eljárásinál alkal­

mazott nyomás melleit a brikett külső rétegének hömérsiélldete — 
iiütés nélkül — mintegj^ 253" C-ra emelkednék fel. Ilyen hőmér­
sékleten és / i = 14 mellett a légziárványok nyomása lenne : : 

P -= 
UX29-26X526 

0-92 
= 234.000 kg/mS ^ 23-4 kg/cm3, 



amely nagy liyömás már a brikett szilán^dságát veszélyeztetheti. Ha 
a brikett 20" C-ra lehűl, akkor a légzáirviányak nyomása : 

14X29-26X293 
0-92 

^ 130.000 líg/m2 ^ 13-0 kg/cm2. 

Az itt kiszámított eredményeket aj feövetkezö táíblázatban lát­
juk összeállítva : 

Állapot 

Préselés előtt 

Préselés végén 

Préselés után 

Abrikett teljeslehíilése után 

A légzárváoyok 

hőmérséklete nyomása 

40" C I-O kg/cm2 

2530 c 

40« C 

20° C 

23-4 kg/cma 

14-0 kg/cm2 

130 kg/cm8 

Szerző ezen számításainak lényegét igazolja az a tény, hog}'̂  a 
német brikettezési eljárásnál kellő szilárdságú brikettet csa'lc úgy 
lehet kapni, ha a préselésnél fejlődő meleget a présTninta vizihü-
tése által minél gyoirsablban elvonjuk, s ez által u brikett erős fel­
melegedését megaikadályozzuik.^) 

E kéirdésnek sokak által eléggé nem méltányolt gj'akorlati 
fontosiságára való tekintettel nézzük még a következő példát. Le­
gyen ismiét A =- 8 és a birikettanyag kezdő höméirsélklete: 400° C = 
673" abs. 1 at. abs. nyomáisú levegő faj térfogata e hömiórsékleten 

2926X673 
10.000 

= 1-97 m3/lcg. 

Ha a préselésnél a hőmérséklet 450" C-ra emelkedik, a légzárN'á-
nyok nyoanása : 

P = 8^29 -26x723^ ^^^^ ^^^^^^ ^ g.^ j ^ ^ ^ ^ _ ^ ^ _ 

Ha a birikett 20" C-ra lehűl, a légzárványok nyomiása : 
^8X29-26X293 

1-97 
=- 35.000 kg/m2 = 3-5 kg/cm3 

Ismiét táblázatba foglalva az eredményeket: 

Állapot 
A légzárványok 

hőmérséklete 

Préselés előtt 

Préselés végén 

Kevéssel a préselés után 

A brikett lehűlése után 

400" C 

450'' C 

400" C 

20" C 

Dyomasa 
1-0 ig/cm3 

8-6 kg/cm! 

8-0 kg/cm2 ' 

3-5 kg/cmü 

1] Kögler. i(l. m., 463, 1. 
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összeliasonlílva ezen táblázat ^adatait a 34 lapon levő táibláza-
tí^val, látjuk, hogy a brikettezendő amjacfnak préselés előtt való 
felhevüése kedvezően befolyásolja a légzáruányok nyomásának a 
csökkenését, a „Bevezetés" h) pontja alatt el mondót Lakion kivül-

És ez természetes is, mert hiszen az erős felni,elcgílé'slk:Oir a 
levegő faj térfogatát növeljük, ami a brikett kihüléseikoir a nyomás 
megfelelő csökkenését vonja maga után. 

Ezek a számítások csak abiban, az esetben élrVényeselk', hai a 
levegő a préselés alkalmával nem távozlhati'k el a mintából. Ha 
ellenben a prés szerkezete olyan, hogy préseléskor a brikettanyag 
bizonyos íokig légtelenítve lesz,^) az előbb kiszámított nyomások 
a légtelenités tokának megfelelően csökkennek. 

Ebből viszont következik az a gyakorlatilag nagyfontosságú 
megállapítás, hogy kevésbé plasztikus szénből kötőanyag nélkül 
csak akkor kapunk, különleges és költséges eljárások alkalmazása 
nélkül, megfelelő szilárd brikettet, ha olyan prést alkalmazunk, 
mely lehetővé teszi a brikettanyag légtelenité.sét a préselés alkal­
mával. 

Egyenletes szilárdságú brikettnél a sűrűség is egyenletes, ami 
legkönnyebben kéthatású préselésisel érhető el, úgy hogy a szu­
rokkal való bríkette^iésnél, ahol általában alacsony nyoimással dol­
goznak, :napjainkban rendszerint ezt az eljáráist alkalmazzák. Mi­
nél kisebb a brikett keiresztszelVénye, annál kisebb legyen a vas­
tagsága is. 

Az alkalmazandó présnyomás nagysrálga függ a brikett alakjá­
tól és nagyságától, a brikettszén minőségétől és nedvesiségtártalmá­
tól, a kötöianyag minőségétől, a keverési aránytól, a ikeverés töké­
letességétől és a keverék hőmérsíéklététől. 

Nagyobb méretű téglabirikettéknél és lágyabb' szlénilél a prés-
nyoimás legalább 200 ikg/cm^ legyen, ami keményebb saénnél fel­
mehet 300 kg/cm-"ig. Apróbb (pl. tojás-) brikettdknél 50 kg/cm^ 
nyomással is jó eredmény érhető el. 

Ha a briliettszién nedves és szárítás nélkül lesz brikettezvej 
akkoir a közÖ!n.ségesen eltei-jedt brikettpréseüíben csak mérsékelt, 
kb. 50 at. nyoimással brikettezlietö, mivel a fölöis víz a mintából 
nem távozhaíik el és összenyoimbatatlan. De aklíor is kompakt, 
egynemű brikett helyett párhuzamosan rétegzett brikettet kapunk, 
melynek szilárdsága csekély- Ez a hátrány csak: sok, mintegy 
10—15% szurok hozzáadásával kerülhető ei, am;ennyiben eklíor a 
kihűlt brikettnél a rétegzettség eltűnik, 

Megjegyzendő, hogy vannaik prések (pl. a Steven-, RévoUier^ 
féle stb.), melyekben nedves anyag is bokiettezhetö, amennyiben 
a kiiszorított víz a mintákból eltávozhatiilc, ezek aztonban a gya-
kodatban csak elvétve találnak alkalmazást. i, 

Ilyen îl. a Spengler-féle Rapid prés, 9.Z Ajpfelbeck-félc prés stb. 
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9. A dugattyús prések. ' 

l.A Couffinhal-féle prés egyszerű szerliezeténél fogva egyike a 
legjobban bevált és elterjedt pré&öknek. A múlt saázad nyolcvanas 
é\emek elején alkalmazták először. Sematikus vázlata a 17. és Í8. 
ábrán látható. A köralakú a présasztal 10—1121, legöimbölyített 
s'arkú, radiálisán elrendezett, 
téglaalakü mintanyilálssal bír. 
Forgás Iklözibien egy, ugyancsak 
szintes alaplefniez fölött mozog 
(ez az ábrán nincsen feltüntet­
ve), mely a nyilasokat alól el­
zár ja, kettő kivételével, hol a 
préiselés éls a kész bokétt kito­
lása tö'rténik. b^ a felsű-, &2 az 

^/'//.W' 

17. ábra. 18. ábra, 

alsó présdugattyú, mig a c dugattyú a kész brikettet tolja ki a min-
íáhól. A dugattyúk a d^ felső- és d., alsó kiettő's lengő emelökarhoz 
vannak erősítve- A d^ eimelö e csaipja az f kettős összekötörúd ki-
vágásiában van elhelyezve. Utóbbi felső vécéhez van erősítve a g 
hidraulikus nyomásszabályozó henger, melynek oélja a prióselés-
nél megengedett maximális nyomásnak a szabályozása. A hidrau­
likus henger dugattyúrúdja az e csapho'Z van erősítve. Az f rúd 
alsó vége a d.^ emelökarhoz van cs'apozva, melyet a h préisrúgó 
leszorítva tart. A d^ emelő i csapja rögzítve van, s ez az cg|ész 
emelőrendszernek egyetlen fix forgásteingelye. A d^ emelőt a k 
hajlórúd tartja lengő mozgásban. 



Amikor a d^ emelő m csapja lefelé mozog, az emelő forgáü-
pontja e-ben van, miután a g hengerben levő víz megakadályoizza, 
hogy a diigattyúrúd, tehiát az e csap is: az f rúd hasítfékában, fel­
felé emelkedjék, málsiiészt a h pnéisrúgó megakadályozza az f rúd 
és a, da emelő emelkedésiét. 

A préselés kezdetén tehát csak a í>, dugatti^ú ni]Omja a min­
tában levő amjagot felülről, mig a b^ dugattyú felső lapja az alap­
lemez felső lapjával van egg síkban. 

Amikor a b, dugattyú lefelé haladátea kiö^en a présnyomás 
fokozatosam növekedik, s elér mintegy 120—130 kg/cm' na^ságot, 
a-mi a h présrúgó fesizültségét legyőzi, az f rúd a g hengerrel együtt 
felemelkedik, s a d^ emelő forgáspontja áttevöidi'k n-'be. Az f rúd 
ekkor a d^ emelőt felemeli az i csap körül, úgy hogy most a h^ 
dugattyú alulról nijomja össze a mintában levő brikettet, s ugyan­
akkor a b^ dugattyú mozdulatlan. 

A hajtórúd további miozgásánál a d^ emelő m csapja felfelé 
halad, mikor is a b^, b.^ és c dugattyú kiemelkedik a mintáiból és 
a présasztal elfordul olyan szög alatt, hogy a következő, laza bri-
ketlanyaggal töltött minta kerüljön a b-, é's b. dugattyúk közé. Az 
asztallap 180^-nyi elfordulása után a kész hirikétt a c dugattyii 
alá Ikerül, mely azt a mintából kitolja, s a brikett előlbb egy lejtős 
csatornára, majd onnan egy sziállifó szalagra kerül. 

A mintáknak brikettanyával való miegtöltése egy elosztó által 
történik (18. ábra). Ez egy 90 cm átmé.röjü és 28 cm magas, 
felül nyitott p öntöttvas hlenger, melyhez az anyagot a malaxeur-
böl egy szállítócsiga viszi. Ez közvetlenül a présasztal fölött van 
elhelyeve olyan módon, hogy hároim mintát takar el, ahol is a 
feneke megfelelő kivágással bír. A henger közepén egy függélyes 
tengely forog, melyhez két, kovácsvasból készült lapát van erő­
sítve, közvetlenül az elosztó henger feneke fölött, úgj'liogy a fel­
adott anyagot a mintákba söpri. 

A présasztal a leggyakrabban használt 3 kg-os préseknél 
l-l—•1-2 m átmérőjű öntöttvas gyürü, melynek belső réísze, a min­
takoszorú, 10—12 radiálisán elhelyezett, 160 mm mély mintanyl-
láissal bir. Ezekbe a nyílásokba hidranlikius úton vannak bepré^ 
selve a kiváltható s szívós fémből, rendisö:;erint deltafémből (réz, 
cink, vas és ólom ötvözete), vagy foszforbroínzból készült minta-
persielyek s ezek képezik a tulajdonképpemi mintát. A minta alsó 
szelvénye valamivel tágasabb, mint a felső szelvény, hogy* a kész 
brikett a mintából könnyen kitolható legyen. 

Ujabban a présaszta lókat kiváltható mintakosziorúval is 'készí­
tik. A külső gyűrű öntöttvas, mig a belső mintakloszorú foiszfor-
bronzból, vagy deltafémböl készül, amely vagy 12 nagy mántával 
bir 6 kg-o<s brikettekhez, vagy 12 kettős mintával (12X121 = 24) 
3 'kg-ois brikettekhez; úgy hogy a szükségletnek megfelelően a 
mintafkoíszorú kicserélése után 6 vagy 3 kg^os brikett készíthető. 
Utóbbi esetben egyszerre két brikett lesz préiselve, megfelelő ket­
tős dugattyúval, araiért is az ilyen préseket kettős présnek nevezik. 



19. ábra. 

A présaszialnak kellő időben és megfelelő szög alatt való el-
foirditása az asztallap előtt' le­
vő, szintes tengely körül forgó 
váltóhenger (Í9. ábra) által 
törtélűik (a 18. áiiráa r áltál 
jelölve), melynek átmtéröje 600 
mm, szélessége 540 mm. Az 
asztallap ^alatt mindem minta 
előtt egy függélyes tengely kö­
rül forgatható futókúp van az 
aisztallaphoz erősítve^ mely a 
forgó váltóhenger megfelelő 
alakú hoimyáíbiain fut. E ho­
rony a kierület /̂̂ .-áiban egye­
nes és merőleges a henger ten­
gelyére, /̂:̂ -áibran pedig csa.var-

alakú. A váltóhengernek síkba lefejtett palástját a horony feltün­
tetésével együtt a 20. ábrán látjuk. A ihorgony csavaralakú része a 
futókúp'O'k be- és kifutásiára szolgál, •amikor"' is .a préisasztal meg­

felelő szög alatt elfordul, úgyhogy a követ­
kező, brikeltanyaggal töltött minta kerül a 
présdugatLyúk kö'zé. A követkéz /̂̂  elfordu­
lásnál, amikor a futókúp az eg}'enes horony­
ban fut, az asztallap mozdulatlan, s elíkor tör­
ténik a minta megtöltése, a piréselési és a kész 
brikett kitolása. 

A hidranlikus nyomásszabályozónak, mint 
már láttuk, célja, megakadályozni, hogy prése­
lés közben egy megadott nyo'másnál nagyobb 
lépjen fel, nehogy a préöben törés lüövetkez-
zék be. Vázlata a 21. ábrán látható. A g öntött­
vas henger az f összekötőrúd felső véigéhez, 
mig a kb'. 220 mm átmérőjű / dugatt^ní rúdja a 
dj emelő e csapjához van erősítve (1. a 17. áb­
rát is). A e csap viszont az f rúd hosszúkás 
kivágásában van elhelyezve- A g henger bel­
seje két részre van osztva s a választó falba 
egy S szívó és. egy N nyoniószelep van beépít­
ve. Mindkettő rugóval van megterhelve, mig 
azonban az előbbi feszültsége kicsiny, az uób-
bié a megengedett miaximális nyomásnak mleg-
felelően van beállítva, s nag;̂ ^sága szabályoz­
ható. A dugattyú és válaszfal közötti tér egé­
szen-, a válaszfal fölötti tér pedig részben, víz­
zel van mcgtöllve. 

Normális üzemnél a í dugattyú a g hengerben nem, míozdúl el, 
miután a nyomószelep rugójának feszültsége nag^'obb, mint a prés­
rúgó feszültsége, úgyhogy a g henger és f rúd a d^ felső emelővel 
együtt mozog. 

20. ih ra. 



Ha a mintába ideg«n tárgy, pl. vasdarali kerül, vagy a minlu 
túl lett töltve, úgyhogy priéselós közben a megengedettnél nagj^obb 

nyomás lép fel, az N nyoonószelep meg­
nyílik és a t dugatt}'xi a d̂  emelővel eg>'ütl 
felemelkedik, mig a d^ alsó em'elö nyuga­
lomban marad. A i dugattyú lefelé való 
mozgásánál az 5 szívószelepen keresztül 

. .víz áramlik a válaszfal alatti téi'be, úgy 
^ hogy ez a tér ismét vízzel telik meg. 

ACouffinhal-íé\e prfést rendszerint 1, 
3, 5, 6 vagy 10 kg-os téglabríkettek előál­
lítására használják. A mintakoszoi-ú ki­
cserélésévei néha egyszerre több apró 
kockabrikettet is előállítanak vele. A nyo­
mási viszonyok ekkor a köV el kezűképpen 
alakulnak.^) 

Egy 3 kg-os présben, hol a bi'iklett él-
hossza 11 X 22 cm, ha la présnyomés 
200 kg/cm^ a brikett felületére hat : 

11X22X200 = 48.400 tg 

^'- ^^^^' nyomóerő. A mintakoszorú és dugattyú 
kicserélésével egyszerre 6 darab 5 "X̂  5-5 y( 6-8 cm-es, 22& gr súlyú 
kockabrikett állitható elő, amikor is a présnyomás: 

48.400 
6X5X5-5 = 293 kg/cms. 

A 6 koclíabrikett kerülete azonban sokkal nagyobb, mint 1 tég-
labriketté, úgy hogy a minta falánál fellépő súrlódás is ennek meg­
felelően megnövekszik, vagyis a megnövekedett n^'omás kevésbé 
lesz kihasználva. 

így pl. a 3 kg-os téglabrikett kerülete : 
2X11-1-2X22 ^ 66 cm, 

míg a 6 darab kockabriketté : 
6X(2x5-l-2X5-5) = 126 cm, 

tehát a k^étszerese az előbbinek. ' 
Miután a 6 kockabrikett súlya ; 

6x0-225 = 1-35 kg, 
a prés teljesítménye is a felénél kevesebbre száll alá. Látjuk tehát, 
hog\' a Couffinhal-íéle és más hasonlóan dolgozó présiek' kevésbé 
alkalmasak apró brikettek készítésére. Sokkal jobban megfelelnek 
erre a célra a hengeres prések, melyeknél a minta falánál fellépő 
súrlódás minimumra van redukálva, s melyekkel jó teljesítmények 
is érhetők el. 

Fi-íinke, id. m., 153. ]. 
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A CoLiffinhahíéle prés m^eghajíása a tevétkezőiképpen törtémik. 
Egy laza- és ékelt szíjtárosával bíró elötéttengelyen yan a z fogas­
kerék (18- ábra), mely a z^* ez viszont a z. fogaskereket hajtja, úgy 
hogy az û  és û  tengelyelí: egymással ellentétes iriáinyíbian forognak. 
E tengelyek másik végére vami^ak ékelve a v forgató tárcsák, mie-
lyek csapijai a k hajtónidakhoz, s ezek viszont a d^ kettö,s emelő­
kart összekötő m kereszt rúd hoz vannak csapozi\'a (1. a 17. átbi-át is). 
Az Ua tengelyre van ékelve az r váltóhenger. 

Egy teljes préselésnek az időtartama 1-65—lr.5 mp. úgyhogy 
a percenkénti pi-éselések száma 36—40, és a prfésasztal percenkénti 
fordulat számla 3'3—3-65. 

A következő táblázatban látjuk a bochumi Gröppel-gy&r által 
készített Couffinhal4é\& brikettprések főbb adatait. 

Típus 

Erikettsúiy kg 

Brikett nagysága cm 

Oráiilíénti teljesít­
mény tonna 

A prég 
A 

inalaKenr 

en ergia-
fogyasztása 

Le 

Szijtárcsa percen­
kénti fordulatszáma 

BC 1 

2X1V4 
"7-5XI5 

10-5 

5-5 

18 

140 

BC 2 

3 

11X22 
10-5 

6-5 

18 

140 

BC 3 

3 
"lexTe" 

10-5 

6-5 

18 

140 

BC 4 

5 

~rfX28~ 
11 

10-5 

20 

15 

150 
160 

BC 5 

7 

17-5X30 
11 

15 

20 

15 

150 
160 

BC 6 

2 X 3 
11X22 

10-5 

11-5 

20 

15 

~T35^ 
160 

2. A revolver-prések legelterjedtebb tipusa a Ycadon-féle prés, 
melyet lS77-ben Angol országban alkalmaztak előszöir. Miután a 
némietországi Zeitzi gépgyár, különösen a teljesítményét és üzembiz^ 
tonságát lényegesen javította, Zeitzi-présnek is szokták nevezni. A 
revolver-prések mükodéísének lényege könnyen megérthető a 2'2. 
ábrán látható vázlatból. A k'oroingalakú a présasztal vagy revolver 
rendszerint 8 téglamintáVal bir, s szintes tengely körül foroghat. A 
fel és fe. pr^ésdugattyú a Cj és c^ egykarú piréseimelővel van össze­
kapcsolva. A két présemelöt a d-, és d. vonórúd köti össze az e 
lengő emelővé], úgyhogy az emelökarok és a dugattyúk is egijide-
jüleg egymásssal ellentétes irányban mozognak, töbát az f mintá­
ban levő brikettet egyszerre préselik, nem egymásután, mint a 
Couffirthal-Tprés dugattyúi. 

Egy Yííadon-féle présnek a vázlata a 23., 34. és 25. ábrán lát­
ható. Az e lengő emelő tengelyiére reá van ékelve az f egyenlőt­
len ísizárú kétkarú emelő, melynek g csiapjához rugalmasan van, k!ap-
csolva a h haiíórúd. A rúgó feszjültsége meghatározza a présnyo­
más nagyságát. 

Abriketlanyag az M malaxeurből a H feladó hengerbe kerül. 
Mindkettőnek a tengelye, kavaró szárnyakkal van ellátva. 

A melegítésre használt túlhevített vízgőz a gyúrüialakú m cső nyi-
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22. ábra. 

lásaín áramlik ki. A Ki kézike-
rék által, mely fogaskerék és 
fogazott rúd közvietítéiséivel a t 
tolót mozgatja, a feladott anyag 
mennyislége szabályozható. A 
brikettanyag a H hengerből az 
alatta levű tölcséren keresztül 
az n. n. töltő csat o^mábia jut, 
melyben az n töltő dugattyú 
m.O'Zog. Utóbbi az i főtengely­
ről egy kulissza és haijtórúd 
által lesz mozgatva. A K kézi 
kerék által a töltő dugattyú já­
rat hosszúsága szabályozható. A 
töltő dugattyú a lai^a brikett­
anyagot a revolver 1 mintájá­
ba nyomja s a y ellenfalhoz 
szorítva, egyúttal elöpréseli. 

A brikett présielése a, már 
ismertetett módon a 2 mintá­
ban történik', s csupán azt je­
gyezzük meg, hogy a d^ és ds 
vonórudak hossza, s ezzel 
együtt a présdugattyúk járat-
hc^ssza is változtatható-

A már ikéisz brikettet egy 
negyedik dugattyú tolja ki a 3 mintából a w csatornábia. Ez a du­
gattyú egy, az i főtengelyre ékelt bütykös tárcsa által miozgatott 
emelökar által lesz meghajtva (az ábrán nincs feltüntetve). 

A revolvert minden egyes préselés után 45''-kal el ^kell fordí­
tani, hogy a következő, brikett anyaggal megtöltött minta kerüljön 
a dugattyúk Iközié. E célból a revolver kerületén mindem íkét minta kö­
zött egy megfelelő alakú kivágás van készítve, melybe azi A csap 
illeszkedik, melynek két vége a B kettős rúdhoz van erősítve. Utób^ 
bit a C kulissza mozgatja. A kuliss25a moizgatása egy, a főtengely­
ről fogaskerékkel meghajtott, s reá merőleges oldaltengelyről tör­
ténik. Ha a kulissza a nyil által jelölt irányban mozog, azí A csap a 
revolvert egy szektorral elfordítja-

A reivolvernelk a préselés alatt, mikor egyidejűleg egy minta 
miegtöltése 'é̂ s egy kész brikettnek a, kitolása is történik:, rög^tve 
kell lenni. Ekkor a súllyal megterhelt D szögemelöbö^z: orősített 
kapoes a revolver kerületén minden minta előtt lev'ö kivágásba 
lesz tolva. Elikor a B kar a nyíllal ellentétes irábyblau mozog 
s annak A csapja a mozdulatlan revolver kerületén; fut, mig a 
másik szélső állásban a következő, r^észére kéiszltett kivágáisba illesz­
kedik. Amikor a revolver elfordul, a D emelőt egy, az előbb emlí­
tett oldídhengerre erősített excenter felemeli, s ekkor a rögzítő ka­
pocs a kivágásból vissza lesz húzva. 

A prés m-eghajtáisa egy előtéttengelyről történik, melyre az / 
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:ŝ ^ 

23. ábra, 

24. ábra. 

szljtárcsa és eg>' fo­
gaskerék van ékelve. 
Utóbbinak fogai be­
lekapaszkodnak az I 
főtengelyre ékelt for­
gató tarosa belső fo-

/ gas koszorüjiábia. 
E prés j'ái^atszá-

ma, tehát a percen­
kénti pméselések szá-
is, 14—25, s órán­
kénti teljesUménye 
4—8 tonna. 

A revolver-pr'é-
sek szerkezete, a leg-
újabib tökéletesített 
kivitelnél is, elég bo­
nyolult, s a mozgó 
részek )sáá!mia iger.l 
nagy, amiért is ezek 
rövid idő alatt és 
gN'akran javításra 
szorulnak, legalább 
is sokkal hamarabb, 
mint a jóval egy­
szerűbb szerkezetű 

Couf finhal -fé­
le prés. Leggyorsab­
ban elhasználódnak 
a töltödugattyú és 
csatorna, a revolver 
váltómüve, a minták 
és préiSidiLigattyúk ; 
utóbbiak különösen 
akkor, ha osztott 
mintát és dugattyút 
alkalmazunlí, több 
apró brikettnek egy­
szerre való előállítá­
sára. Ez különben, 
mint már láttuk, a 
Couffinhal-íéle pihés­
nél sem előnyös. A 
revolver-prés külö­
nös felügyeletet és 
gondozást igényel. 
Teljesítménye ki­
sebb, kb. ií^ kg-os 
briketteknél elég jó, 



a rendszerinL ilyen briket­
tek gyáirtására készítik. 3 
ííg-os fés súlyoisalbb' brik^ét-
tek j á r t a s á r a is használha­
tó, de ekkor az üzemi költ­
sége nagyobb, mint a Couf-
finhal-féle présnek. 

3. A Spengler-féle Ra­
pid prés.^) Az elöblb ismer­
tetett két pr̂ é̂ stip'ii sn ál a 
présasztal préselés közben 
moizdúlatlan, s ennék befe­
lezte után fordul el tengelye 
körül, a minták elosztásá­
nak miegfelelö szelítoirral. 
Ezzel szemloen a kerámiai 
iparban is alkalma^iott 
Spengler-féle présnél a hat 
mintával biró, köralakú, 
szintes présasztal állandóan 
forog. Minden mintához e^ ' 
felső- éiS egy alsó pré'sdu-
gattyú tartozik, mely köVeti 
az 'asztalnak függélyes ten­
gely körüli mozgását, s e 
m^ellett a pi^é'selés egyes fá­
zisainak megfelelő függé^ 
lyes irányú mozgásokat iS' 
végzi. A brikettkészítéis mind 
a hat mintában eg^'szerre 
történik, természetesen a 
müveletek soirrendiéihek 
megfelelő különböziő fázi­

sókban. E prés rajza a 26. ábrán látható. Az A függélyes hüvelyre 
reá van ékelve a B felső- és a C alsó dugattiji'wezeték. Utóbbihoz 
van e^ő'sit '̂e az a préisasztal Az alsó dugattyú vezeték kerülete ki-
cserélhelő fogaskerékkoszorúval van ellátva, 

A D szijtárosáról meghajtott Végtelen csavar és csavarkerléiK 
az E fogaskereket hajtja, mely viszont az alsó dugattyú vezetéket, 
s ezzel együtt az A hüvelyt, s a hozzáerősített felső dugg^ttyúveze­
téket éis pirésasztalt forgatja, b^ a felső-, b.^ az 'alsó pré'sdugattyú. 
A préisdiigattyük keresztcsapjainak közepén vannak a c nyomó-
görgők, azorikivül a felső dugattyúk leereszt csapjainak két végéb a 
d emelögörgök. 

A asztallap és tartozékainak forgása közben az alsó présdu-
gattyúk nyomógörgöi változó magasságú vezérpályán futnak, miál-

*) Gyurija a „Keramische Abteilung der Tcplitzer Maschiiienfabrik's A.-G., 
Teplitz-Schönau". 

25. ábra. 
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tal a dugattyúk, a préselés egyes fázisainak megfelelően, az alsó 
dugattyúvezetókben emelkednek, vagy sülyednek. A tulajdonkép­
peni préselés alatt az e hidranlikus nyomásszabályozó beállításá­
val változtathatjuk a kívánt présnyoimást, . : . ., 

ilfm/miltv^'«fJ'>'i'k-i»i'!!x:«i!^vii»'iv!im'wmviii''/m>m'/'^^ 

26. ábra. 

A felső présdugattyúlv állását felülről határolja, az ugj^aticsak 
a nyomógörgökkel érintkező vezérpálya f a préseléskor^ A felső 
présdugattyúlc felemelése olyan módon történik, hogy az emelö-
görgök 'Heáfutnak egy megfelelő magasságban tartott emelösínre, 
amint az a 26. ábra Jobboldali dugattyújánál látható. Az ábra bal­
oldali mintájában a préselés történil^ mig a jobboldali mintából 
ki van emelve a kész brikett. 

Amennyiben szükséges, a présdügattyükat elektromos áram­
mal is lehet melegíteni, A füíő drótvezetékek ugyancsaJí láthatók 
az ábráii. 

A brikettlvészítés eamél a présnél a következő müveleteiíből áll: 
I. A minta megtöltése. 
II. Az első elöpréselé's. ' ' : ' ', -
III. Az első légtelenítés, ; • . . i.. 



4é 
IV. A második elöpréseíés. . • ' i 
V. A második légtelenítés. ." 
VI. A végső préselés. 
VII. A kész brikettnek a mintából való kiemelése és eltávo­

lítása. 
'Ezeket a műveleteket s a prés működését szeléltetöen tünteti 

27. ábra. 

fel a 27- ábra, hol az egyes római számok megfelelnék a fenti 
müveletek jelölésének. 

Az I. helyzetben az alsó préadugattyú nyomógörgöje az alsó ve­
zérpálya gr tölíölemezén —, mig a felső dugatt}TÍ emelőgörgöje a h 
emelösínen fut, úgyhogy az alsó dugattyai felső lapja apTésniinta alsó 
lapiával van egy síkban, mig a felső dugattyú fel van emelve. A 
felül nyitott minta ekkor az i töltőszekrény alá kerül, melybe a 
brikettanyag egy oldalt elhelyezett hengeres tartályból, lejtős osa-
tornáiban lesz lebocsátva. Az alsó dugattyú beállítása, tehát a töl­
tés nagyságának szabályozása a k igazító dugattyú által történik. 

A II. helyzetben az alsó présdugattyú magassága változatlan, 
mig a felső présdugatt\ai lefut a h emelő sínről, s cs'upán önsúlya 
állal gyengíén összenyomja a mintában levő brikettanyagot. Ez az 
első elöpréseíés. 

A III. helyzetben az alsó présdugattyú görgője a g töltőleme-
zen levő bütyökre fut s az által 'olyan magasra emelkedik, hogy az 
elöpréselt brikett mintegy 2 mm-re emelkedjék ki a mintából, miáltal 
a mintáJDa zárt levegő egy része felül eltávozhatik. 

A IV. helyzetben történik a második elöpréseíés, megfelelő 
nyomás alatt. Most az alsó présdugattjoi nyomógorgöje az ê  hid­
raulikus nyoméisszabályozó 'bütyö'kje íelé —, míg a felső présdu-



4? 

gattyii görgője a felső / vezéi'páíytáiiak' ezzel sz&m^ben levő bütyökje 
alá kerül, s igy a két dugattyú egyszerre két oldalról nyomja össze 
a mintájDan le"vö brikettet, lokozatoisan növekvő nyomással. Ezen 
második elöpréselésnél elérhető nyomás nagysága az e^ hidrauli­
kus henger által szabályozható-

Az V. hel3''zetben mindkét dugattyii nyomógörgöje lefut a büty­
kökről. A felső dugattyú a briketten nyugszik, az alsó dugattyxi 
pedig lesülyed, s a brikett alsó lapja szabaddá válik. A brikettbe 
zárt komprimált levegő a még kevésbé szilárd brikett apró repe­
désein keresztül alulról távozik el, úgy hogy ilyen módon nagyfokú 
légtelenlté's érhető el. 

A VI. helyzet, mikor a végső piréselés történik, azonos a IV. 
helj'zettel, azzal a különbséggel, hoigy itt az e.^ hidraulikus nyomás­
szabályozó a végső préselésnél elérendő magas nyo^másra van be­
állítva. 

A VII. helyzetben a felső dugattyú emelő görgője felfut a h 
sinre, az alsó dugattyú nyomó görgője pedig az alsó vezléirpálya m 
magasbításiára, úgy hogv- mindkét dugattyú egj'szerre emelkedik, s 
a kész blrikett a mintából ki lesz emelve. 

A VIIÍ. helyzetben, mikor a brikett az asztallapról el lett távo-
lííva, a dugattyúk állása azonois az előbbivel. 

A Coiiffinhal- és Yeadon-íéle présnél a tulajdonikléppeni bri-
•kettkészitést követi az asztallap elforgatása, ami alatt a brikett-
készítés teljesen szünetel, úg^' hogy ennek ideje a prtés teljesítménye 
szempontjából elvész. A -Spen^/er-féle présnél, amint annak mű­
ködési módjából következik, ez az időveszteség elesik, ami a prés 
teljesítményét fokozza. Amig egy egyszerű Couffinhal-íéle prés 3 
kg-os brikettből óránként 6-5 tonnát, egy kettős prés pedig 11'5 
tonnát készít, addig a Spengler-íé\e prés mintegy 2-85 kg-os tégla­
brikettből ( 2 2 X 1 1 X 1 0 cm) 1.2-5 tonnát gyárt óránként, 14 Le 
energiafogyasztás mellett. Teljesítménye tehát kb. 'egy kettős 
Coajfinhal-íéle présével egyenlő. A présasztal percenként 13—14 
fordulatot tesz. Egv ilyen" prés súh^a 30.000 kg, ára mintegy 
500.000 oK. e- ^ î  •) ^' ^y 

^ Ezzel a préssel, amint láttuk, nagy fokú légtelenités érhető el, 
ami esetleg kötőanyag nélkül való brikettezéisre is alkalmassá 
teheti, annál is inkább, mivel igen magas présnyomjás is elér­
hető vele. 

4. A kömjőkemelös prések. A köralakú forgó asztallal biró pré-
Éíkneik közös hátrányuk, hogy a présasztal felületéneíki anánylag 
ftsak kis része használható ki egyszerre brikett érésre, tehát az egy-
Mzerre készíthető brikettek száma aránylag kevés, ami a prés fel-
dolgoizási képességét korlátozza. Az en^e vonatkozó fontosiabb ada­
tokat, az eddig ismertetett három préstipusra, a kővetkező táblá-
ziatban látjuk: , , . 
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Préstípus •2 B 
.5 a 

Percenkénti 

fordulat­ prés el éa-
szám mi 

OH 

Óránkénti 
legnagyobb 
teljesítmény 

tonna 

Couffinbal 12 3-3 

2X12 

Yeadon 

Spengler 

3-3 

3 i 

14 

40 40 

40 

25 

84 

80 

25 

84 

7-2 

2-85 
(3) 

14-4 

4-5 

14-4 
(15-1) 

Ha a présasztal mozdulatlan, annak felülete teljesen kihasz-
náltó, s a minták számával egyenlő számú brikett készíthető egy­
szerre. Ezt az alapelvei találjuk megvalósítva az álló présasztal­
lal biró kőnyökemelés préseknél.^) 

Ezeklkel a présekkel egyszene 3—8 darab nagy téglaibrikett is 
készíthető, miáltal a prés telje sí tménye foko^haLó. A teljesítmény 
lényeges inegnövekedése azomiban, mint látni fogjuk^ csak siúlyo-
sabb ibrikettek készítéséniél mutatkozik. 

Forgó présasztalnál ugyanis a briikettkészíbéis ^ y e s fáziisai a 
különböző mintáikban egyidejűleg végeziiietök el, mig álló présasz-
talnál csa'k egymásután; amiért is: a percenkénti préiselésdlv száma 
lényegesen leszáll, mintegy lO-re-

Az összehasonlításra megfelelő adatokat a íköivetkjezö táiblá-
zatban látjuk összeállítva : -

Préstipus 
•u-ra 

•aj O 

rí! EO 

Óránkénti legna­
gyobb teljesítmény 

tonna 

Couffinhal 2X12 40 

Kőnyökemelős 10 

Couffinhal 10 36 

Kőnyökemelős 10 

80 

80 

36 

60 

14-4 

14-4 

15-1 

21-6 

Amig az első esetben a teljesílméiny ugyanaiz, addig a második 
esetben a könyökemielös-prés teljesítmiénye már 43%-ikal nagyobb, 
mint a Coaffinhal-présé, habár a brikettsúly kisebb, mint amannál. 

A kőnyökemelős prések közül a Tigler-féle prést fogjuk ismer-
telni. E prés működésének alapelve a 28. ábrán látható vázlattal 
szemléltethető. Az A háromkarú emelő az 0 tengely körül lengő 

^) Vannak forgó présasztallal bíró kőnyökemelős prések is (pl. Humboldt-, 
vagy Greffenius-fék'), ezek ismcrietését azonban mellözhetönek tartom. 
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28. ábra. 

mozgást végez. A d felső- és c. a lsóke-
reisztrudat két végérL egy-egy függlélyesen 
vezetett d rúd köti össze. A keltös könyö-
kös emelő felső csuklója a Cj keresztrúd-
boz, alsó csuklója pedig a függélyesen 
vezetett 5j felső prósdugattyúhO'Z van crő-
sUve. A b., alsó dugattyú viszont a ĉ  alsó 
kereszt rúd dal van összeköttetésben. Az A 
emelői az 0, főtengelyről meghajtott, ru­
gós k hajtórúd tartja lengő mozgásban. 
n a mozdulatlan, szintes présasztal. 

Amikor az A emelő a nyíl által jel­
zett irányban elfordul, a könyökemelők 

( ^ . '\ karjai függélyes állásba kerülnek, minek 
^AS) j következtében a c^ felső kercsztrúd fel­

emelkedik, a 5̂  felső dugattyú pedig le-
sülyed s behatol a présmintába. Mivel a 
felső keresztrúd össze van kötve az alsó 
keresztrúddal, utóbbi i>edig, a h^ alsó du­
gattyúval, ugyanakkor az alsó dugattyú 
felemelkedik, s igy a két dugattyú egij-
idejüleg két oldalról préseli össze a min­
tában ievö brikettanyagot. 

A felső köiiyökemelőhöz a valóság­
ban nem közvetlenül a felső présdugattyú, hanem a dugattyúveze­
ték van erősítve, Ebben a dugattyú megfelelő emelőszerkezetek 
által rögzíthető, amikor is követi annak mozgását ; avagy attól 
függetlenül felemelhető, vagy lebocsátható. Az alsó keresztrúd, s 
vele 'együtt az alsó dugattyú is felemelhető a felső keresztrúdtól 
függetlenül. Minderre a brikettkészítés egyes műveleteinek folyta­
tólagos elvégzése céljából van szükség. 

A brikettkészílés ennél a pi-'ésnél a következő, egymást követő 
liiüveletekböl áll ; 

I. A töltőszckrémynek a minták fölé helyezése, s a kész bri­
ketteknek az asztalról való eltávolitáya. 

II. Az alsó dugattyú lebocsátása. 
III. A felső dugattyú lebocsátása, s a minták töltése. 
IV. A felső dugattyú felemelése. 
V. A töltöszekrény eltávolítása a mintákról. \ 
VI. A felső dugattyú lebocsátása. , i, 
VII. A felső dugattyú rögzítése a dugattyúvezetéikben. i 
VIII. A préselés. 
IX. A felső dugattyú megoldása. 
X. A líiét présdugattyú egyidejű felemelése s a kész brikettek 

kiemelése a mintákból. 
A Tigíev-ié\^ pnés rajzát a S'9. ás 30. ábrán látjuk- A a három­

karú emelő, O ennek Icíigötengelye, k a hajtórúd, O, a fötemgeíy, 
Cj a felső-, Ca az alsó keresztrúd, d az összekötörúd, b^ a felső-, k 
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az alsó O'sztoft présdugattyú, a á mozidulatlan pnésaszlal, mint a ^ . 
ábrán, e az alsó szögemelöhöz erősített diigaüyúvezetéik, melyben 
a felső d^lgaltyú függélyes irányiban elmoizidulhat. f a felsÖ' dugaty-
íjTÍnaik a vezetékben való rögzítésére vagy megoldására szolgáló 
emelökar. Mikor ez a rajzban feltüntetett ferde helyzetbon van, a 

29, ábra. 

felső dugattyú a vezetélíben emelhető vagy lebbcsátható ; mig az 
/ kar függélyes állásában a h^ dugattyú a vezetékiben i^ögzítve van. 
Az f kar egy vonórúd által a g szögemelő rövidebb kiarjával van 
Összekötve, mig a szögemelő hoissaaíbbi Icarján levŐ görgő az 0, fő­
tengelyre ékelt h nemilíerek tárcsia kerületén fut. Amint az ábináiból 
látható, egy teljes fordulatnak lilb. 7* ítészében a felső dugattyú 
meg van oldva, s mintegy 7^ résziében, a tulaj doniképp eni piréselés 
alatt, rögzítve van. 

A felső dugattyú a vezetékben &z m ík'éljkairú emelő és a fő-



51 

tengelyre ékelt, két biityökkel biró n nemlker^k tárcsa közvetíté­
sével lesz felemelve. Amikor ugyanis &z n táaxisa az m emelő joibb-
oldali karját lenyomja, a baloldali kair csapjához és a felső du-
gattyúszámhoa erősített, -az alsó keresztrúd megifelelö kivágásában 
mozogható p rúd, s ezzel együtt a felső dugattyú is fel lesz emelve. 
A felső dugattyúnak a felemelése egy teljes fordulat alatt kétízben 
történik. Mikor a mintákból a kész brikettek ki lesznek emelve 
(az alsó dugattyú által), majd a töltöszekrény a minták föló kerül 
s egyúttal a kész briketteket a minták felöl eltávolítja : akkor az 
n tárcsa hosszabb bütyke emeli fel a felső dugattyút. Mikor pedig 
a töltőszekrény vissza lesz húziva az asztallapról: aklko r̂ az n 

tárcsa rövidebb bütyke 
emeli fel a felső dugattyút. 
Utóbbi müvelet teî mészK-
tesen rövidebb ideig tart, 
mint az előbbi. Az előbbi 
művelet közkten az alsó du-
gatt5TÍt is fel kell emlelni a 
c. keresztrúddal együtt (a 
p rúd, amint láttuk, et­
től függetlenül miozogh'at) 
annyira, hogy a dugattyú 
felső lapja a présasztal fel­
ső lapjával essék össze. Az 
alsó keresztrúd felemelése 
a hozzá erősített r kétkarú 
emelő és az ugyancsak az 
Oi főtengelyre ékelt, a 
rajzban pomtozott vonallal 
feltűntetett, egybütyklö.s 
nemkereik tárcsa által tör^ 
ténik. 

A minták megtöltésé­
re szolgál az s töltöszeik-
rény, mely az álló asztal­
lap fölött mozog. A töltő-
szekrény annyi mintával 
bír, mint a présasztal s 
egy hajtórúd, a i emelő és 
az u kulis.92!atá!rcsa által 
lesz mozgatvai, mely utób­
bi ugyancsak az 0^ főten­
gelyre vian ékelve. Az elő­
készített bríkettanyag a v 
feladóból kerül a töltő-
szekrénybe, s onnan a 
présmin tákib!a. 

E prés működésre már most — az előbbiek alapján — a kÖ-
vetkező: 

4. 

30. ábra. 
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Préselés lUán a felső dugattyú mieg lesz oldva, s iigy ez, mint 

az alsó dugattyú az m és r emelők által annyira felemelve, hogy 
a líész brilíettek teljesen kiemelkedjenek a mintákiból. 

előtt 

zar]; igol 
Ian"helyzeLe mellett mindkét dugattyú le lesz bocsátva, úgyhogy a 
felső diigattvú megtölti a mintá,kát; majd a felső dugattyú, az n 
nemkerek tárcFa második bütyke állal ismét fel lesz emelve. Töl­
tés alkalmával a felső dugattyú önsúlya által gyengén előpréseli a 
mintában levő brilíettanyagot, úgyhogy annak niásodszori fel-
emelésojkor bizonyos légtelenítés is történik, ami azonban távol­
ról sem olyan mérvű, mint Spengler-íéle présnél A töltősziekrény 
a felső dugattyú. másodszori felemelése után vissza lesz húzva, 
úgyhogy mintái a v adagoló nyilasa alá kerülnek. 

Ezután ismét le lesz bocsátva a felső dugattyú, s az f kar által 
a vezetékben rögzítve lesz. Ezt követi a tulajdonlíéppeni préselés, 
a már ismertetett módon. 

Amint látjuk, egy brikett teljes elkészítése sok műveletből áll, 
araiért is percenként csak 10 préselés végezhető. Ennek viszont 
előnye, hogy a prés nyugodtan jár, s a lassan növekvő nyomással 
a brikett jól össze lesz préselve. E prések elég bonyolult szerice-
zetlel és sok mo^gó résszel bírnak, ami gyakori .j^avításokra ad 
alkalmat, bár az egyes részek könnyen kicserélhetők. Egyszerűség 
és iízembiztonság szempontjából mindenesetre a Couffinhal-íélQ 
prés mögött maradnak. Előnyük, hogy a minták töltése látható, s 
ilyen módon könnyen ellenőrizhető- Gondos felüg}'eletet igényel, 
különösen ha egyszerre sok apró kockabrikett elöiállítására szol­
gál Egy prés kiszolgálásához 2—3 emberre van szükség,. 

A következő két táblázatban látjuk e prések főbb adatait. 

I. TéglübriUett-prcsek. 

A brikett mérete cm. 
Brikett­

súly kg 
Óiánlíénti 

teljesítmény (onDft 

30X20/12 5 

29X15/12-5 

26X16/13 

28X15/11 

21-5X16/13 

22X11/10-5 

10 17-18 

12-13 

20 21 

11-12 

17-18 

13-14 
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Jí. Kockabrik«U-pt'ésck. 

Brikett. 
6Úly kt; 

liOO 
0425 

0450 

16 
18 

0215 32 

0083 48 

Óráükénli teljesitméuy 
tonna 

4 - 5 

3-3-5 

3-5-4 
3 -3 '5 

2 25 

A Bonifazias-hknyímáV) (Kray) három Tigler-pvés van üzem­
ben; mely óráaűiént 29—30 tonna brikettet állit elö. A briketlgyár 
a Fohr-Kleinschrnidt eljárással dolgozilí, naponta 2 műszakban. 
Évi termelése 140.000 tonna brikett, s ele'ktroimos munkafogyasztása 
360.000 KWóra, úgyhogy egy tonna brikettre esik 2-58 KWóra 
= . 3-5 Le óra. Gözfelhasználás 19.712 tonna, azaz 1 tonna 
brikettre 140 kg. A brikettgyárban 2 műszak alatt össze­
sen 41 ember dolgozik. Szilárd szurok alkalmazásánál 6 emberrel 
többre van szükség, de évi gözfogyaszlás ekkor csak 10.648 tonna, 
íizaz 1 tonna brikettre 76 kg, míg az elektromois munkafogyasztás 
ugyanaz, mint előbb. 

A könyökemelös préseket 1902 óla alkalmazzák a gyakoirlat-
ban kiterjedtebb m'értékben. 

5. Az egyhatá-'iú prések a kötőanyaggal való b'rikettezésénél 
csak ritkán találnak alkalmazást. Példaképpen megemlítjük a 
Boiiriez-féAe pró&t, melynek működési módja lényegében megegye­
zik a német brikettezési eljárásnál ismertetendő Exfer-féle prés 
működési módjával. E prés egy vagy két, esetleg három, egymá.:s-
mellett elhelyezett szintes, csatorna alakú mintával bir, melynek 
keresztszelvénye rendszerint 2 1 * 6 ^ 15'2 cm méretű, legömbölyi-
telt sarkú, derékszögű négyszög; hossza pedig 1-66 m. A csatorna 
alsó fele a présállványhoz van erősítve, mig felső fele rugós csa­
varral van leszorítva. A prése sátornak hátsó végükö'n elhelyezett 
nyilason kapják a brikett anyagot a malaxeurböl. A csatornában 
mozog a présdugattyú, mely egy fogaskerékkel hajtott könyökö'S 
tengelyről hajtórúd által lesz meghajtva. A járathosiszúság 30' cm, 
a percenkénti járatok száma 22. Minden járatnál egy 157 cm (6") 
vastag brikett lesz a közvetlen előtte készült, s a C'sato.rnába.n levő 
brikett hátlapjához préselve, s egyúttal az egész briketlrúd hasonló 
értékkel előretolva. A csatormában tehát egyszerre mintegy 10 
brikett van, úgy hogy minden brikett lO^szer- lesz préselve, mig a 
csatornát elhagyja. A folyíaiólago^san egymiást követő préselések 
természetesen nem egyenértékűek, mert a fokozatosan átadott nyo­
más, főleg a c.'-atorna felületéinél fellépő súrlódási ellenállás miatt, 
robaraosian csökkenik. A csatornából kiszorított brikettrúd egy 

ij Kögler, i(!. m,, 1. kiad., 1921., Ü04. ]. 



íízálliló szalagra kerül, hol az egymáshoz tapadt 'brikettdarabok egy 
késsel könnyen elválaszthatók. 

Egy ikergép perceitkiént 44 darab 4-1 (kg-os brikettet készít, 
úgyhogy óránkénti teljestíméinye 12-5 tonna. 

E présnek előnye az egyszerűség és hogy használiható' nedVe ŝ 
szén brikettezésére is, miután a. préselésnél kisííoirított víz a osa-
toiná'ban átszivároghat. Rendszerint 8—14% nedvesséigtartalniú 
szén brikettezésére használjak', minden elözetets iszárítás nélkül, 
bár eídíoir, — amint már láttuk, — a szuro'kJfelhasználás eléig n a ^ , 
8—9%. Hátrár^ya, hogy munkaszükséglete nagj^ és hogy a csator­
nák rövid időközönkíént, mintegy 4—6 hetenként, megüjítandók, 

• ' ' 10, A hengeres príack, 

A dugattvús prések apró kookabriketteik készítésére, amint már 
láttuk, kevésbé alkalmasak- Részint azért, mert teljesítményük ek­
kor lényegesen csöklienik ; i^észint pedig azért, mert osztott, apró 
minták alkalmazásánál a minták felülete, s ezzel együtt a felületi 
súrlódás is olyan miértékben mégnörveksídik, hogy apró briketteket 
is csak aráhyiag magas nyomással lehet velőik előállítani; tehát 
ez az eljárás végeredményben kevésbé gazdaságos. 

Apró brikettek előállítására legalkalmasabbak a hengeres pré­
sek, melyek igen egyszerű szerkezettel bírnaiki, s melyekkel nagy 
teljesítrriény érhető el és a melyeknél a felületi súrlódás mini­
mumra van redukálva ; úgyhogy ezekkel a présekkel apró briket­
teket aránylag csekély, mintegy 50 kg/cm'' nyomással lehet ké--
szíteni. 

Legmegfelelőbb a tojás-, vaigy ehhez hasonló brikettalak'. 
Nagy, téglabriketteket nem lehet velük elöálHtani, részben az alak 
megnemfelelö volta miatt; részben, mert ezek a prések! nagy nyo­
más előállítására, melyre nagyoibb briketteknléí fetlétlenül sízükség 
van, kevésbé alkalmasak.^) 

Ezek a prések, amint az a 31. ábrán feltűntetett vázlatból lát­
ható, két parallel és szintes tengelyű a és h hengerből álknaik, 
melyek egymással szemben lesznek forgatva. A hengerek felületén, 
szabályos sorokban, lapos félellipszoíd —, esetleg más alalíü c mé­
lyedések, minták vannak ehendezve, A malaxeurböl jövő brikett-
anyag d-nél lesz a két présbenger közé feladva, s forgás közben az 
egymásnak megfelelő két félminta fokozatosan záródik, miközben 
úgy a felületi elmozdulás, mint az ebből eredő súrlódás igen cse­
kély lesz, s a brikett fokozatosan mintegy 50 kg/cmMg növekedő 
nyomással lesz összepréselve. 

A préshengerek a tengelyre ékelt e öntöttvas magból állanak, 
melyre reá van húzva a 60—70 mim, Vastag, acélból készült / min^ 
tagyűrü vagy köpeny, a melyben a mintamélyedések ki vannak 
marva. A köpeny erős elhasználásnak Van kitéve, különösen azál-

)̂ Az erre vonatkozó legújabb megfonlolásokat ]. a 17. fejezetben. 
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íal, hogy a kész brikett nem egy-szer a minták mélyedéséihez tapad, 
s továbbf'ordulásnál új brikettanyag jut hozzá. Legijobb, ha a kö­
peny kovécsolt acélból készül, lamely anyag a keménysiégen kí™l 

31. ábra. 

nagy szívósággal is bír. Ilyen köpeny 6 évig is használható, miköz­
ben a mintamélyedések többször utánmarathat ók. 

A brikett elválásánaík az elősegítésére a hengerek vízivel hűt­
hetők. 

Miután a hengerek nem érintkeznek közvetlenül egymással, 
a brikett kerületén egy perem marad, mely könnyen letöredezik-
A hengerek közé feladott anyag nem mind kerül a mintákba, s ez 
a réisz hulladékokat fog adni, amit növel a mintáikhoiz tapadt, újra 
préselt és széttört brikett is, úgyhogy az összes hulladék, — mely­
nek nagysága függ a hengerek állapotától is, — mintegy 4—lO'/c-ot 
tesz ki. 

A hengerek között átesett brikett először egy (f lejtős rácsra 
kerül, melynek hézagain a hulladék átesik, mig a brikett a rács 
lejtőjén lecsúszva, egy szállítószalagra kerül. 

Legújabban öreges tojásbrikettek készítésével is tetteik kísérle­
teket^) olyan módon, hogy a hengerek közé 8'5—9 mim átmléröjü, 
kemény lacél hengereket függesztenek fel, minek következtében a 
brikettben hosszirányú csatorna jön létre. Az ilyen brikett kön}^-
nyebben gyúlad, egyenletesebben és tökéletesebben ég el, mint a 
tömör brikett. Westfáliai szénből készült tömör- (38-5 gr) és üre­
ges brikettel (83 gr) végzett kísérletek szerint az előbbi kg-kénti 
elgőzölögtelési képessége 4-92, az utóbbié 6-30 kg, tehát 30%-kal 

1) Kögler, id. m., 606. 1. . - • 



nagjfobb volt, s egyes esetekben még jobb eredményt érlek el. Az 
ilyen üreges brikett szilárdsága természetesen kisebb, mint a tömö-r 
briketté: de állítólag még mindig megfelelő. 

Ennek a Liais-iéle eljárásinak, g^'akorlati használhatóságára 
nézve egyéblként közelebbi adatok nem állanak rendelkezésümkre. 

A k'ét henger tengelyére egy-egy fogaskerék van ékelve, me­
lyek közül az egyik egy szíjtárcsáról megihajtoit előtéttengelyre 
ékelt fogasikerék által lesz meghajtva. A hengeres prések egy vagy 
két hengerpárral bírnak. Utóbbi esetben egy tengelyen egymás mel­
lel! két henger van, s a két henger 'között van a fogaskerék. 

A következő táblázatban a KÖppern-gyár (Hattingen-Riihr) ál­
tal gyártott íiengeres prések főbb adatai vannak feltüntetve') : 

Henger átmérő mm 

Henger szélesség mm 

Óránkénti teljesítmény íoiiiin 

Briketisúly gr 

Energiafogyasztás Le 

A prés súlya kg 

k i 

-< iá 
B 

átmérője mm 

energiafogyasztása Le 

súlya kg 

650 
285 

6 - 7 

50-135 
15 

10.250 

1000 
12 

7.300 

640 
80-120 

1-3 

25-100 
8 

4.000 
850 
10 

6500 

eoo/650 
120/285 

2-7-5 

25-135 

10-12 

6.550-7.500 
850 
10 

6,500 

650 
285 

3 - 9 

25—150 
10-15 

7 500 - 8.500 

1000 
12 

7.300 

850/1000 

400/285 

7 - 1 6 

40-330 

18-25 
14.900 

1200 
15 

8.100 

11, A kész brikett elszáílitá^a. 

A présből jövő kész brikettek rendszerint közvetlenül vasúti 
kocsikba lesznek töltve és elsziállítva. A vasúti kocsik megtöltése 
rendszerint a következő módon történik. 

A brikettek a présből egy lejtős bádog csúzdán keresztül egy 
drótszövetböl készidt szintes szállító szalagra kerülnek, s onn,a'n is­
mét egy lejlüs bádog csúzdára, mely közvetlenül a vasúti kocsi felé 
vezet. A csúzdák lejtője kb. 45°, 'S alsó végük mintegy 1-3 m sugár­
ral körívben van me^"örbitve, hogy a brikett lecsúszásánál anna:k 
sebessége csökiíentessék. 

Nagyobb léglabrikettek olyan módon kerülnek a szállító sza-
Jagra, hogy hossztengelyük párhuzamos az utóbbival. Ha egyszerre 
több brikett készül, a szállító szalag szélessége ennek megfelelően 
veendő, egészen ]:2:0O mm-ig. A kocsi felé vezető csúzida alsó vége 
láncra van felfüggesztve, s ellensúllyal kiegyensúlyoizva, úgyhogy 
a töltő mmikás által emelhető, vag^' sülyeszlhető. Ezek a briketlek 
kézzel lesznek a vasúti kocsikban eg3'máis miellé és egymás felé el­
helyezve, hogy a töltésnél éleik el ne töredezzenek. A'töltésnél 3—4 
munkásra van szükség. 

1) Ugvíuiaz, 2. kiad;, 1Ü2Í). 488. I. 
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Apró kocka- és tojásbrikettek a csúzdáról közvelleiiül a vas­
úti kocsiba hullanak. Itt a töltő munkásnak arm kell ügyelni, hogv 
a töltés egyenletesen történjék, s ennek megfelelően a vasúti kocsi 
tovább legyen tolva és a töltő osúada a kellő mértékben emelve, 
vagy sülyesztve legj^en. 

A présből melegen kijövő brikett, miközben a szintes szállító 
szalag által tovavitetik, lehűl Erre szükség is van, im'ert a brikett 
csak akkor éri el teljes szilárdságát, ha a hőben meglágyult kötö-
ánvag megm'Crevedik. amivel eigyidejüleg a légzárványdk túlnyo­
mása is csökkenik. Természetesen 'meleg nváron ebből a szem-
ponlból kedvezőtlenebb a helyzet, mint hideg télen. 

A brikettnek a bányánál való raktározását, ha csak lehet, el 
kell kerülni ; bár néha átmenetileg (vasúti kocsihiány, eladás szü­
netelése) elkerülhetetlen, ha a brikettgyár üzemét nem akarjuk be­
szüntetni. ' 

Az ilven raktározás mindig költséges, mivel a nagyobb briket­
teket csak kézzel lehet a raktárhelyen, s onnan a vasúti kocsiba 
elhelvezni ; s ennek dacára nem kerülhető el, kisehb nagyobb tör­
melék. 

II. BRIKETTEZÉS KÖTŐANYAG NÉLKÜL. 

A) A német eljárás. 

12. Általános megjegj'zések. 

Amint már említettük, a németországi vízdús. lágy barnasze­
nek feldolgozásánál egy különleges, kötőanyag nélküli bríkettezési 
eljárás fejlődött ki. 

A brikettezés általános menete itt a következő : Az átlag 55% 
nedvességtartalmú nyersszén mintegy 12 mm-re lesz aprítva, s egy 
elevátor által felemelve a szárítóhoz, ahol nedvesség tartalma 
14—15%-ra csökkentetik. Ezt követi a keverés, hűtés és további apri-
íás kb. 6 mm-ig. majd az ilven módon előkészített szén Exter-íéle 
présben lesz brikettez^*e 1.200—1.800 kg/cm^ maximális nyomással. 

A S23árításnál, valamint az azt követő műveleteit iközben rend­
szerint nagy menmáségü szállószénpor keletkezik, ami tüzvesró-
íves. Ennek ártalmatlanná tétele végett megfelelő portalanító be­
rendezést kell alkalmazni. 

Az ilyen módon előállított bamaszénbrikettek kisebl) — 4.500 
—5.00O kalória — fűtőértékük miatt vasúti és hajózási célokra nem 
igen használtatnak. Legnag^'obbrészt háztartási —, s újabban ipari 
célokra is kiterjelt alkalmazást találnak. 

A háztartási célokra készült u. n. szalonhrikett olyan alakkal 
és nagysággal bír, hog\' minden előzetes aprítás nélkül a kályhába 
darabonként elhelyezhető. 

A szalonbrikett rendszerint lapos téglaalakkal bír, melynek két 
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keskeny hosszlapja a végeknél beíelié van görbítve (33. ábra). Hosz-
szúságuk szerint, mint 6, 7 és 8 hüvelyket (158, 186, 210 mm) bri­

kettek találnak elnevezést. A 7"-es brikett 
szélessége rendszerint 60 mm, vastagsága 
35 mm. Egy ilyen brikett súlya 455 gr. 
Egy q-ban 220- és egy vagonban 22,000 
darab van, 

32- í̂̂ ra. ^2 ipari brikettek általában kiseb­
bek, mint a ezalonbrikett, s féltégla-, kocka-, dióbriketteknek stb. ne­
vezik őket. A félbrikettek készülhetnek olyan módon, hogy a sza-
lenbrikett alakú téglákat középen csökkentett szelvénnyel állítják 

elő, s ott elvágják, vagy eltö­
rik. (33, ábra). Újabban lép­
csős présdugattyú alkalmazá­
sával rendszerint közvetlenül 
gyártjáli a 34. ábrán látható 
alakú feles brikettet. Egy fél-33. ábra. 34. ábra. 

brikett súlya általában 240—360 gr között van. 
A kockíabrikettek lapos kocka alalikal bírnak, s egy lépcsős 

pnésdugattyúval egyszerre három brikettet állítanak elö (35- ábra). 

< 

35. ábra. 36. ábra. 

A dióbrikettek nem egyebek, mint apró kockabrikettek. Egy­
szerre rendszerint 5 darab dióbrikett lesz előállítva. 

Ipari célokra újabban gyalüran készítik a 36. ábrán látható 
négyes brikettet, mely kezelés közben tíégj darab kis hengeres 
brikettre törik szét. Egy ilven kis liengeres brikett átmiéirője 45 mm, 
vastagsága 30 mm, súlya '60 gr. j 

13. A brikettszé'n előkészítése, 

Az előkészítés célja : a bi'ikettszén aprítása, a brikéttezés szem­
pontjából káros alkatrészeknek, különösen a rostos szénnek éB 
piritnek eltávolítása, végül a megfelelő szárítás. 

Az előkészítőmü általános berendezésének vázlata a 37. ábrán 
látható. 

Az a körbiiktatóból a nyersszén egy feladó tölcséren át a b 
tüskés hengerpárra jut, mely azt kb- 60—80 mm-ig aprítja. Az alatta 
levfí c rázott szita felső része kb. 12—16 mim lyuklasztásisal bír, alsó 
része pedig 100 mm élhosszüságü négyzetes nyilasokkal van ellátva. 
Az aprószén Ivözvetlenül a d elevátor vályújáha hull, a durvább az 
€ dezintegrátorba lesz adva, a hosszú, lapos fás-részek pedig az / 
szállító szalagra kerülnek. 



A deziulegrátorból, — melyet egy-két sima vagy boírdás hem-
ger is pótolhat, — a felaprított anyag az ugyiancsallc 12—16 mm 
lyukböségíi g szitára jut. A szitán áthullott anyagot a h szállító si^-
lag viszi a d elevátor vályúJáho'Z, mig a durvábt) rész ugy-anGsaik 
az f szállító szalagra kerül, mely azt a kazáinházlhoz viazi. Ütköz-
hen a piritrögök ki lesznek válogatva. A kellö szemnagyságú és 
minőségű nyersanyagiot a d eleváloir a k szállító szalagm emeli, 
miely azt a külön helyiségben levő szárítóhoiz viszi. 

A szárítás gözszáritóhan történik iéis pedig 'a raáir ismertetett 
tányéros, vagy a SchaJz4ü^ Csöves száritóiban. 

A tányéros szá­
ritóikra vonatkozó­
lag a 6. fejezetbeinl 
elmondottakon kí­
vül még a követke­
zőket kell megje­
gyeznünk. 

Az újabb sízefr-
kezetü tányéros szá­
rítóknál a göztány'é-
rok; között egy A 
szitás tányér van 
(7. ábra), mely há­
rom konceintrikUiS 
sizitagyürüvel bir. A 
belső szitagyürü 
lyukbősége 3 mm, 
a középsüté éis kül­
sőé pedig 6 mim. A 
három szitagyürü 
között levő két gyű­
rűs lemez felett a k 
törökúpokl vannak, 
a Schranz-'feie ma-
lomh'oz hiasonlö el­
rendezéssel. A 
szitás táhyéii^ fölött 
le-Vő gpztányéirról 
lehullott anyag a 
szitás tányér belső 
pereméire jut, s az 
elterelő lapátok ál­
tal a [kerület felé 
vsaállítatik. Eközben 
a brikettszén elő­
ször a 3 mm-es szi-
tagyürűre kerül, 

melynek nyiláisain a 3 mm-nél finomabb szemek az alatta levő gőz-
37. ábra. 



tányérra luillanák. E tányér fölöU iiit>i^ó ellciclö Japátok két 
irányban vannak beállítva;' úgyhogy a belső szitán áthiillott szemek 
a tányér belső pereme felé szállítva, a tengellyel együtt forgó m 
tölcgéreken keresztül közvetlenül a leglalsó tányérra hullanak. En­
nek a berendezésneik célja az, hogy a 3 mm-nél finoraabb osztály, 
mely a durvább részeknél g>'orsabb'an szárad, ne legyen túlszá­
rítva- A belső szitán túlhaladó durvább részt a törökúpok megfc-
felö nyomással íelaprítiák. A felaprított részből a 6 m,m-nél fino­
mabb szemek ugyancsak a szítás tányér alatt levő giöztányérra hul­
lanak, s annak külső pereme felé szállítva, a töbíbi gőztányérokat 
a már ismert módon végigjárják. Ha a törönyomás kellően van 
megválasztva, a 6 mm-nél durvább rész fás sxénböl és piritböl 
áll, s a szárító köpenyén levő nyílásokon keresztül a szárítóból ki 
lesz vezetve. 

A tányérO'S száritóban a szárítás sokkal jobban szabályozható, 
mint a csöves szárítóban ; a szitás tányér lehetővé teszi a fás szén 
és pirit rögök tökéletes eltávolítását, s a brikettszén végső felao-
ritását. Az 1 m- fütöfelületre számított elgőzítési képesség kb. két­
szer akkora, mint a csöves szárítónál. A hőben tapadó szénnél csak 
tányéros 'szárító használható. Beszerzíéisi és fenntartási- k^öltsé^e 
azokban több, mint a csöves szárítónak. Utóbbi viszont könnyeb­
ben beépitliető a prések fölé, főleg kisebb szerkezeti magassága 
miatt, amiért is újabban mind szivesebben alkalmazzák. -

A német barnaszíénbányásziatban brikettczés alá kerülő. 53% 
átlagos nedvesség tartalmú szénből 1 tonna briketthez kell 2"33 
tonna nyersszén. Ebből 490 kg kazántüzelésre lesz felhasználva, 
míg a többi 1-84 lonnából 840 kg víz elgőzittetik, úgyhogy a szárí­
tott szón átlagos nedvességtartalma 13'5%- A százalékos súlyel­
oszlás tehát a következő : 

brikett . . . . 43% 
• _ elgőzített víz . . 36% 

' • ' kazánszén . . . 21% 

A 490 kg kazánszénnel előállítanak 1240 kg gőzt, úgyhogy 1 kg 
víz elgözitésébez átlagban 1'5 kg, 3*5 at. 'abs. nyomású gőzre van 
szükség. 

Tányéros gőzszárítóknál az alsó (esetleg 3—4) nem fűtött tá­
nyéron a szárított szén le lesz hűtve a kellő hőmérsékletre, s szá­
rítás közben a szítás tányéron fclapríltatik 6 mm maximális szem-
nag^'-ságra. Csöves szárítóknál úgy a hűtést, mint az aprítá'st utó­
lag kell elvégezni. A csővégekből kijövő szén hőfoka ugyanis kb. 
90" C, s ezt a préselés előtt 30—40'"'C-ra kell lehűteni. A szárított 
szén ekkor 6 mm lyukböségü lengő szitára kerül, s az annál dur­
vább részt rendszerint egy sima hengerpárral aprítják fel. Ezután 
a brikettszén az n. n. hűtőházba kerül. 
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14. A préselés. 

A brikeltezé.s az Exter bajoT póstalanácsos által 1856-ban fel­
talált préssel lörlénik. 

Németországban ezidőszerint mintegy 1.800 dai^ab £a-fer-féle 
prés van üzemben, melyek több mint 100 millió arany máiiva ér­
téket képviselnek, s melyekkel 1928-ban 40 millió tonna brikettet 
állitották elő, amihez több mint 90 millió tomia nyerssííéinre volt 
szükség/) Egy présre tehát átlagban 22.000 tonna évi teljesít­
mény jnt. 

38. ábra. 

Az Exier-féle prés, a már röviden ismertetett Bourz'ez-féle prés­
hez hasonlóan, szintes nyitott pré.scsatornával bir, melyben a prés-
dugattyú minden járatnál egy brikettet készít, s ug}'anaikkor a ho'sszú 
csatornában a mintegy 20 drb bril<.ettböl álló brikettsort egy brikett-
vastagsággal előretolja. Préselésnél a súrlódás folytán az ellenál­
lás, s az ennek legyőzéséhez szükséges nyomás is fokozatosan nö­
vekedik, mig kb. 1.500 Ivg/cm- maximális értéket ér el- Miután a 
brikett nyomott lapja kb. 100 cm\ a maximális nyomóerő mint­
egy 150.000 kg. Percenként 120 fordulat mellett ez a maximális 
erő másodpercenként kétszer lép fel, amiért is súlyos lendítő ke­
rekeket kell alkalmazni. 

Az £a;/eí-féle prés a közös gépállványra szerelt présfejhöl és 
hajtóműből áll, A hajtóművel Össze van építve a gőzgép is. Újab­
ban, bár imég ritkál>ban, elektromotorikus mcghaitást is alkal­
maznak. 

A 38. ábrán látjuk a présfe] szokásos kivitelét, a a présdu-
'} I'rprichs, ])ie Hntwickhmg tler líriketlpressen. Brauiikohle 1929., 27. a?.. 



gattyú, b a vele összeköttetésben levő hajtárúd, melynek csapja 
az egyenes vezelésre szolgáló c számhoz van erősítve. A dugattyú 
keresztszelvénye megfelel a brikett alakjáaaíí. A d adagoló hen-
geii minden járatnál megfelelő mennyiségű, előkiészitett brikett-
szenet ad Qz e pré'scsatorna hátsó, felül nyitott részébe. A prés-
csatorna talpát és boltozatát az / és g alsó- és felső csatornale­
mezek képeziíí. Előbbi négy, utóbbi háram dairabból áll. A prés-
csatoima első része eg}*̂  sor kész brikettel van kitöltve, s a pr*és-
dugattyü előrehaladásánál az utoljára készült briketthez nyomja a 
csatorna hátsó részébe adott laza brikettanyaigot, A lemezekből 
löisiszeállibott csatorna egyes részei a h csap körül elfordítható 
i nyelv által vannak összetartva. A k kézi kerék tengelyén egy vég­
telen csavar van, mellyel az m csavarkerék elforgatható. Utóbbi­
hoz ei^ősített csavarorsó által az i nyelv leszorítható, vagy meg­
lazítható, s ezáltal a pirésnyomás is változtatható. A présfej 'kiét ol­
dala vízkamrával van ellátva,, melyen keresztül nyoniószivaty-

tyú által hajtott hűtővíz áramlik. 
A 39. áhrán látjuk: a préisfej egy 

részének keresztmetszetét szaloínbiri-
kett mintával, f és g az alsó- és felső 
vájt csatomalemez, n pedig 'a két ol­
dallemez ; í a nyelv. A csatomaleime-
zek kemény aoélbtól, rendszerint man-
gáinacélból kéiszülneki, de így is ig^n 
erős elhasználásnak vannak kitéve. 
Kedvező viszonyok mellet is 10—12 
munklainap' után, de néiha naiponk'ónt 
ki kell váltani és újra csiszolni őket-
Nagyobb bri'kettg}'áraknál a priéshájz 
és esiSzolómühely között külön füg-
göpálya van a csatornialeinezek szál-

lítáísára. Minden 
préshez ikét tartaléild 
le mezli észlet re van 
szükség. A csatorna-
lemezek mögött ko­
vácsolt vas lemezek 
vannak. A dugattyú 
ugyancsak kemény, 
speciális aciélból ké^ 
'szül. A dugattyú 
hossza a talppal 
együtt 425 mm ; já-
raüiossz 200—220 
mm; percenkéinti já­
ratszám! 60—140. 

A 40. ábrán 
metszetben feltünte-

40. ábra. 

39. ábra. 
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tett présfej mintája ipari brikettek készítésére^zolgál.. A jelölések 
megegyeznek a 39. ábra jelölésével. 

A csatornalemezek hosszmetszete a 4Í. ábrán látható. Amint 
máx említettük, az alsó lemez négy-, a felső három darabból áll. 
Az I. Yezetö lemez a dugattyú alátámasztására szolgál. A II. du­
gattyúlemez-pár között történik a pirésclés és a járat viégén a bri-
liett annyira össze lesz nyomva, hogy a következő brikett alá­
támasztásául szolgálhat. A brikett sajtolása azonban öklíJOir még 
nincsen befejezve, mivel ezután a III. toroklemez-pár között kell 
végighaladnia, miközben m'ég tetemes kompressziót iszenved. A 
toroklemez-pár által határolt csatornarész első része 3—10 
mm-es szűkítéssel bír, további része, éppen úgy, mint a IV. kivé-

E. M. W. • ' 

u—iSO 4.^ -260 \^íiO'2iOi^ "" 600 '"' ^ 

/. a. El. _ F. .- • . . 
41. ábra. 

zetö lemez-pár által határolt csiatomarész is, állandó magasságú. 
A torokszükítésnek célja a súrlódási ellenállást növelni, s a rajta 
keresztül haladó friss brikettet tovább komprimálni, s ezáltal an­
nak szilárdságát fokozni. Keményebb szénből szilárd, haszaaálható 
brikett másként nem is nyerhető. 

A csatornái emezek teljes hossza a vezető lemezzel együtt 
1'15-1-20 m ; a nélkül 0-97-1-07 m. 

Az egyfizerü prések egyszerre egy szalonbrikettet, v a ^ az en­
nek megfelelő, rendszerint 7" csatomászélességben több apró bri­
kettet készítenek. A kettős prések 14" széles, kettős dugattyúval 
és kettős csatornával, de csak egy szorító nyelvvel bírnak. Ezek­
nél egynemű, egyformán szilárd brikettet mindkét csatoirnában 
előállítani igen nehéz. Elz a hátrány ki van küszöbölve az újabb 
tipusú ikerpréseknél (csatorna szélesség 2 X S"» "̂ ^gy 2 X ^Ö")» 
melye'k kiét különálló, külön hajtórúd által mozgatott dugattyúval 
és két szorító nyelvvel bírnak. A két dugattjTá egymáshoz képest 
180^ eltériésisel mozog-

A mintegy 15% víztartalomig szárított brikettszén téirfogat-
súlya 0-.6, míg a belőle készült brikett fajsúl3'̂ a 1-2; vagyis a laza 
brikettszén eredeti térfogatának felére lesz összesajtolva. 

40 mm vastag brikettnél tehát a brikettkészítés a dugattyújá­
rat utolsó 80 mm-ében megv^en végbe. Ezen út első íelóben a csa­
tornában levő kész brikettsor nyugalomban van, ,s a présnyomás 
fokozatosan növekedik z'érustól egy maximális értékig, pl. 1.200 
kg/om^-ig. A félút végén megindult a csatornában, levő bribettsor, 
amikor is a nyomás hirtelen leesik a maximális nyomásnak kb. a 
felére, 's a még hátralévő útszakaszon ez a nj'Omás nagyjából ál­
landó marad. 



64 
A préselésnél fellépő mechanikai és termikus hatásokat jól 

áttekinthetjük a következő általánois példából.') 
I/egyen — mint középérték — eg}- Exier-iéle prés fajlagos 

nmnkaszükségleie, n = 1(K) percenkénti fordulatnál : 
N. 

— ^ = 200, ... 1.) 

akkor G =-0-5 ]>rikettsúlynál,-) ami megfelel egy 40 mm, vastag 
7''-es szalonbrikettnek, a brikeltpr'és indikált energiaszükséglete : 

N; = 0-50X200 = 100 Le^ 

vag>' n = 90 percenkénti fordulatszám mellett: 
N; - 0-90X100 = 90 Le.̂  

.._Az egy fordulat alatt véglett munka mkg-bam : 

^ " ' - ' E = ^^X6°X''- 2.) 
n 

vagy h\ = 9 0 és n ^ 90 értékeket behelyettesítve : 
E = 4.500 miig. 

Ez az egy körülfordulat alatt a gözhengerben létesített indi­
kált energia a hengerben és hajtó'műben fellépő súrlódás legyő­
zésére is szolgál. Ha a brikettprés mechanikai hatásfoka ?; = So/í-, 
akkor a tulajdonképpeni brikettkészítésre ju t : 

0-85X4.500 = 3.820 mkg. 
Ez a munka, — amint már kifejtettük, — a járat utolsó 80 

mm-éiben lesz a brikettnek átadva. Legj^en s a brikettképzés útja, 
P a középnyomóerő, akkor a 

Fs ^ T; E 3.) 
egyenletből: 

5 8P0 p = --—. = 47.800 ^ 48.000 kg, 

Ez az erő, természetesen nem állandó az egész úton. Egy 7"-es 
szalonbrikett nyomásnak kitett felülete mintegy' 120 cm", ami meg­
felel: 

48.000 
p = — j ^ = 400 kg/cms 

közép nyom ásnak. A nyomóerő változása sematikusan a 42. ábrán 

)̂ Foos, Bciliáge ziir Kiárung der Brikettierung der Brauiikohle. Braun-
koJiIe 1925., ;Í4, SZ. 

-) A liijhigos muukasziikséglel a szén tulajdonságailúl és a miiit;i alakjá­
tól és inigysi'igíUÓÍ í'ügg. Allalában : _ , 

N. ~-í- = 160-240 
G 

kiizütt változik, rt = 100-ra vonatkozlalva, 



m 
van feltüntetve- A maximális nyomás a középnyomásnaik mintegy 
háromsziorosa, úgyhogy esetünkben : 

pm^x = 3 p = 1200 kg/cm2 

Egy brikett készítéséhez rendelkezésre álló energia példánkban 
3.820 mkg. Ez a munka a gözhengerben egy teljes fordulat alatt, 
vagy a présdiigattyú útjára redukálva, — 2(X) mm járatliossz mel­
lett, — 2 ^ 200 = 400 mm-es úton lesz előállítva, de a leadása 

^o/i/> / s. tulajdonllíiéppen csak 
Pmax. v^^OÜ hg/cm ^ go mm-es brikett­

képzési úton törté­
nik. 

Ennek a 80 nini-
es útnak, a 42. áibra 
szerint, a cos « = 
0-2 egyenletből meg­
felel « = 78° forgató 
szögállás, úgyhogy 
ha n =^ 90, ennek az 
energiának a leadása 

60 78 

vagyis a 60/90 = 
0-667 mp. járatidö-
nek 0-121 része alatt 
megj'en végbe. 

Miután 1 kai = 
428 mll^, aziórt a fen­
ti energiának meg­
felel : 

g . ^ . 8 - 9 3 kai 
428 

hőmennyiség. Ha en­
nék 90%-a a brikett 
felmelegítésére hasz­
náltatik fel, a briket­
tel közölt höimennyí-
ség: 

Q' ^ 0-90X8-93 = 8-04 kai. 
Ha a l)nkett fajhője az adott nedvességtartalom mellett c = 

0-38 és súlya G = 0-5 kg, akikor a fenti hőmennyiség a brikett hő­
mérsékletét állagban 

8-04 
• = 42-60 c-szal 

0-5X0-38 
fogja emelni. A valóságban a höemelkedés még erösebb, miután 

5 

42. ábra. 
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a brikeltképzés ideje oly csekély, hogy ezen idő alatt az nem me­
legszik fel egész tömegében. 

így pl. egy 7"-es szalonbrikett kerülete 435 mm és igy 40 mim 
vastagság mellett a csatornában súrlódá&nák 'kitett felület: 

4-35X0-4 = 1-74 dm2. 

Ha feltesszük, hogy csak a ikülsö 5 mm vaistag réteg ves í̂ részt 
a felmelegedésben, akkor ennök súlya : 

1-2X1-74X003 = 0-1 kg, 

tehát a megfelelő höemelkedés : , • , i ' ! i 

0'1XO*38 

Ha tehát a kezdő hőmérséklet 40" C, akk'or az elért hőfok : 
40+213 = 253 oa 

Amint a 8. fejezetben kimutattuk, ilyen erős felmelegedés nem 
engedhető meg, különben nem kapunk keilö szilárdságú brikettet, 
A fölös hő elvezetése végett, — mint már láttuk, — a présfejet 
hűteni szokták-

Egy kísérletnél, 7"-es szalonbrikett gyáirtásiánál, 24 liter volt a 
percenkénti hűtővíz, amely 14" C-ról 28" C-x'a mselegedett fel. A per-
oenlként elvezetett hőmennyiség tehát: 

24 (28-14) = 336 kai, 

vagyis n == 90 mellett, egy fordulat alatt i • ] 
336 
90 

^ 3*73 kai. 

A brikett által felvett hőmiennyiség ekkor S'04 —3:73 = 4-51 kál, 
tehát a külső réteg höemelkedése: . . . • 

'•'' =.113«C. 
O-lXO-38 

A A3. ábrán látjuk egy Exíer-féle prés ha]tómü\'ét. P a présfej, 
mielynek szerkezetét már részletesen ismertettük. A présdugattyú 
a d könyökös tengelyről mozgatott hajtórúddal van összekötve a 
már ugyancsak ismertetett módon. Az / fekvő gőzhenger dugattyú-
rúdja a szánvezetékben imozgó g keresztrúdhoz van erősítve.^) En­
nek két végéhez van kapcsolva két h hajtórúd, melynek miásik 
vége a d könyökös tengelyre ékelt k lendítőkerekek forgató ősapjá­
hoz van erősítve. Az m tolattyúszekrény az / henger mellett van. 
A két tolattyú mozgatása a d tengelyen egymás mellett levő e és e^ 
excenter által történik, a-nál van a gőzbevezetéis, b-nél pedig a ki­
bocsátás. A c regulátor meghajtása a d tengelyről szíj által tör­
ténik. 

)̂ Dugattyú átmérő 450—550 mm, járathossz 600—650 mm, 
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A gőzhajtású Éxier-fé\e présnél mindig ellennyom'ással dolgozó 
egyhengeres gőzgépet alkalma23na'k. Üja'bb préseknél szelepes ve­
zérmüvet használnak Proell-iéle regulátorral. A gözbevezetéLs és 
kibocsátás a henger alatt történik. A fáradt gőzt a Sízáritóhoz ve-

c 

43. ábra. 

zetik, míg a kondenzviz kazántáplálásra lesz felhasjínálva. A fáradt 
gőz azonban rendszerint nem elég a szárításhoz, úgyhogj' azt meg­
felelő nyomásra redukált friss gőzzel kell keverni. 

A következő táblázatban e prések gőzfelhasználását tüntettük 
fel Foos adatai alapján.^) 

Száritógőz nyomása at 

Kazáanyomás at 

Kezdő nyomás at. 

GÖzhőmérséklet «C 

EIlennyomáB at 

Üzemi gőz ind. Le óránkéDt kg 

Fáradt gőz ind. Le óránként kg 

0-5 

180 

16-5 

300 

0-8 

7-8 

7 5 

10 

180 

16-5 

300 

13 

86 

8 3 

1-5 

18-0 

16-5 

300 

18 

9-4 

9-1 

20 

180 

165 

300 

2-3 

12-2 

99 

25 

180 

165 

300 

2-8 

10-8 

105 

A prés üzembehelyezésekor hűtővíz helyett meleg vizet kell al-
)̂ Fops, Die Warmewirtschafl in der Brikettfabrik. Braunkohle 1923., 327. 1. 

5* 
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^/MM 

44., ábra., 

kalmaani, s a hiányzó ellennyomást a préscsatomába helyezett fa 
ékek által pótolni. 

Legújabban elektromos hajtású préseket is alkalmaznak. Ma­
gának a piésnek íiz általános elrendezJése ekkor is ug^'anaz, de a 
'könyökös tengely -egyik végére ekkor egy •súlj'-os lenditökeírekes ^szíj-
tárcsa van ékelve, mely egy 500—600 fordulatszámmal járó aszin­
kron forgó áramú motorral van meghajt\'a.. A préselés kezdetén 
iig^'anis a íordiilatszámot 30—öO-re, söt új csato-rnalemezek behe­
lyezésénél 5—lü-re kell csökkenteni. Normális üzemmel a~ fordulat­
szám 90-~130. 

Egy ]:)réssel naponta (2^ óra alatt) 6-5,—14 vagon, vagy órán­
ként 3—6-3 tonna brikettet lehet előállítani. 

Egy egyszerű prés ára 50.000—55.000 R.-M-, mlg egy ikeaTpréisé 
( 2 X 8 " vagy 2 X ^ 0 " ) 65.000 R.-M. 

A könyökemelös meghajtás. Az eddig leírt prés, amint láttuk, 
forgattijás hajiómüvel bír, melynek sémája a 44. ábrán látható, hol 

a a présdngattyú, b a szánve­
zeték, c a hajtórúd és d a for­
gató, Legújal>ban több gyár 
megkezdette a könyökemelő.-> 
hajtóművel biró prések gyár­
tását. A présíej kiképzése itt 

is ugj'anaz, mint a ío-rgattyús préseknél, mig a hajtómű lényegé­
ben azonos a pofástöröknél már régóta alkalmazott könj^ökeme-
lös hajtóművsl. Ennek a sémája a 45. ábrán látható, hol a a prés­
dugattyú, b a szánvezeték, c a könyökemelö és d a forgató (kö-

nyökös tengely). 
A két elrendezés között a 

présdugattjTÍ sebességNiszO" 
nyálban van lényeges különb­
ség. 

Ugyanakkora jjárathossz és 
fordulatszám mellett a prés­
dugattyú által egy teljes fordu­
lat alatt megtett út mindkét 
esetben ug\^anaz. Az egyes idö-
szakaszolkon belől azonban a 

sebesség, s igy a megtett út is különböző lesz. 
Könyökemelős présnél a présdugattyú előrehaladásnál eleinte 

előresiet a forgattyús prés dugaLtyújáhozr képest, s. csak a járat 
véglén éri ulól utóbbi az előbbit. Ez tehát azt jelenti, hoigy a kö­
nyökemelős prés dugattyúja a járat utolsó szalvaszát, mikor a tu­
lajdonképpeni brikettkészités történik, hosszabb idő alatt teszi meg, 
mind a forgattyús prés dugattyúja (ugyanakkora fordulatszám mel­
lett !), tehát a présnyomás hosszabb ideig működik, ami a brikett­
készítés szempontjából előnyös. 

Mindezt világosan szemlélteti a 46. ábrán látható diagrammá, 
hol a dugattyú útja és az idő közötti összefü^ést tünteti fel-a k 
görbe a könyökemelős-, az f görbe pedig a forgattyús présre. A^ 

45. ábra. 



vízszintes tengelyre a dugattvú előrehaladásának ideje, 0-S4 mp, 
van felmérve n = 90 fordufatszámra, míg a függélyes tengelyre 
a dugattvü útia, 200 mm iárathossz mellett. 

^ -^ -^ Amint már láttuk, 40 
mm brikettvastagság és 
50%-os tömörítés mellett 
a brikettkiészítés a dugaty-
tyújárat u[olsó 80 mm-
ében meg\'en-végbe. A kö­
zölt diagrammából köz­
vetlenül lemérhető, hog}' 
n ^ 90 mellett ezt az utat 
a forgattyús prés dugaty-
tyúja 0-14 mp-, míg a kö-
nyökemelös p>rés dugat}^-
tyúja 0-21 mp-, tehát az 
előbbinél 50%-kal ho.sz-
szabb idő alatt teszi meg. 

Tndju'k azonban, hog3^ 
a nvomás időtartama a 
brikettkészités szempont­
jából rendkívül fontos, 
mert minél kevéslbé plasz­
tikus a S2jén, annál hosz-
szabb ideig tartó nyomást 
kell alkalmazni. 

Ez tehát azt jelenti. 
hogij a köni^ökemelös pré­
sek fordulatszáma és igij 
ieljesitmémje is, aforgati]-
tíjús présekkel szemben 
lényegesen, mintegy 507c-
kai fokozható. 

Ha pl. valamely szén­
ből forgattyús préssel n 

= 90 fordulatszám mellet jó brikettet kapunk, könyökemelös 
préssel hasonló szilárdságú brikett nyerhető n = 135 fordulat­
szám mellett is. 

Másrészt megvan a lehetősége annak is, hogy olyan szénből, 
melyből forgattyús préssel csak ohjan alacsony fordulatszám mel­
lett lehet szilárd brikettet nyerni, hogy az eljárás _ nem ^ lehet 
gazdaságos: kömjökemelős préssel már kielégítő teljesítménnyel 
lehet szilárd brikettet előállítani. Ez a prés ezért esetleg hazai 
szeneink brikettezésével is figyelembe jöhet. 

' A 47. ábrán látjuk egy könyöacemelős présnek a rajzát a 
DEMAG A.-G. (Masehincnfabrik Thyssen, Mülheim-Ruhr) !]d\'ite-
lében.^) 

02i n 
-03^ -

46. ábra. 

)̂ Frericbs, id. m. 
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A rajz az eddigiek alapján, minden további magyarázat nél­

kül könnyen megérthető. Csupán annyit jegyzek meg, hogy íi haj-

47. ábra. 

tómű a por eHen zárt köpennyel van körülvéve s a présdugattyú 
rúdja tömitösíielenelében mozog. 

B) Az Apíelbeck-féle eljárás. 

15. A brikettszén előkészítése, i 
Az előzőkben ismertetett német eljáirás, — minden változtatás 

nélkül, — hazai szeneink kötöanyagnélküli brikettézésíénél való­
színűleg nem alkalmazható. Talán a könyökemelös prés az, ame­
lyik néhány szenünknél (de nem általában !), a többi feltételek 
helyes kísérleti megállapítása után jó eredményt adhat. A fö oka 
ennek az, hogi] a mi barnaszeneink kevésbé plasztikusak, mint a 
német földes barnaszenek. 

Figyelembe véve ezt a brikettezés szempontjából lényeges kü­
lönbséget, jó eredmény az eddig elmondottak alapján főleg a kö­
vetkezők iszemelöttartása mellett remélhető : 

1. A brikettszénnek esetröl-esetre kísérletileg megállapítandó 
maximális szemnagysága mindenesetre kisebb, mint a német eljá­
rásnál (6 mim). Ez lehet esetleg 1 mm, vagy ennél is kisebb. 

2. A prés megfelelő teljesitmény mellett lehetővé tegye magas 
és aránylag hosszabb ideig tartó nyomásnak az alkalma^íását, vala­
mint a brikett légtelenítését. 

3. Kísérletileg megállapítandó a szárítás foka, s a kellő hő­
mérséklet a préselés előtt és alatt. 

A 2. alatti feltételeknek nagy mértékben megfelel az Apfelbeck 
falkenaui (Csehország) bányaigazgató által szabadalmaztatott gyü~ 
rűs prés, melynek működési módja lényegesen eltér az eddig is-
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mertetett présekétől. Ebből a présből — tudomásom iSzérint — ez-
ideig mindössze három darab van üzemben, úgy hogy a^ géptech­
nikai szempontból még nem tekinthető kiforrott kionstnikciónak. 
Miután azonban ezzel a préssel már hazai szénnel is konkrét ered­
ményt értek el, indokoltnak tartom ennek a présnek ési az eljárás­
nak bővebb ismertetését. Ezzel természetesen nem állítom, azt, hogy 
más tipusü préssel is esetleg ne lenne jó eredmény remélhető, 
amint arra már a Spengler4é\e prés és a könyőkemelös Exíer-féle 
prés ismertetésénél is utaltam. 

Miután ennél az eljárásnál a brikettszén maximális szlemnagy-
sága a legtöbb esetben íényegesen kisebb lehet, mint az ismertetett 
német eljárásnál, nagyon fontos annak a megállapítása, hogy ez 
az osztály a szén aprítása nélkül nyerhető-e olyan mennyiségben, 
mely egy rentábilis brikettgyár szükségletét fedezheti, avagy a 10 
vagy 6 mm-nél finomabb osztály durv^ább részét aprítani kell-é 
e célból ? Utóbbi esetben az aprítási költség, különöisen kemé­
nyebb, szilárdabb szénnél, veszélyeztetheti az üzem rentabilitását. 

Ha csak lehetséges, a brikettezésre alkalmas fimom szénosz-
tályt száraz úton kell előállítani, mert máskülönben a magas víz­
tartalmú osztály szárítása és azt megelőző víztelenítése ugyancsak 
lényegesen emelheti a briketteziés költséglét-

Nedves előkészítés (vagy flotálás) esetén természetesen fel­
használható e célra a nyert széniszap is, megfelelő víztelenítés és 
szárítás után, ha annak minősége egyébként megfelelő. 

A brikettszén előkészítésének' mienete tehát — száraz eljárás­
nál — a következő lesz: 

1. A brikettezésre alkalmas szénpor kivonása a finom (rend­
szerint 10 mm-en alóli) osztályból vibrátorokkal, vagy légszepa­
rátorokkal 

2. A brikettszén szárítása. i 
Nedves eljárásnál pedig: ' • * 
1, A széniszap víztelenítésié mechanikai úton szürőprésekkel 

vagy vákimm-szürökkel 15—25% nedvességtartalomig. 
21. A víztelenített széniszap szárítása. 
A szárításra nézve érvényes mindaz, amit erről az 5. és 6. fe­

jezetben ismertettünk. 
Szükségesnek tartom ez alkalommial a szénpor száraz útoni 

eltávolitásának, valamint a széniszap víztelenitéséndi az ismerte-
.íését, részint mivel ezek hazai szeneinknél nem csak az Apfelbeck-
féle, de más préssel való kötöanyag!nélküli brikettezésnél is fontos­
sággal bírhatnak ; részint mivel ezek az eljárások a szoros érte­
lemben vett szénelöikészítesnek is újabb eljárásait képezik.^) ' ' " 

)̂ A szénpor sziüraz úíoni eltávolííását, valamint a széniszap szűrését főis­
kolánkon a S7oros értelemben vett szénéiökészíféstanban adom elö. Célszerűnek 
tar tom azonban ezeknek e könyvbe való felvételét is, hogy az a szénelökészítés-
taiii elöíidásaimtól függetlenül is használható könyv legj'en. A szénclökészítésnek 
a brikettezéssel kapcsolatos régebbi, s általánosan ismertnek tekinthető eljárásait 
természetesen e könyvben nem tárgyalom^ mert az ennek terjedelmét feleslegesen 
és lényegcsen megnövtlte volna. 
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h A vibrátorok és légszeparátorok. Az aprószén ofiztályozásá-

nál jól ismert leiigö sikszitákkal, rostálíical, vagy szíta dobóikkal a 
száraz, 3—4%-nál kevesebb nedvességet tartalmazó szén kib. 3—5 
mm-ig, száraz úton elég ]ó hatásfokkal osztályozható, mig nedves-
sebb szénnél kb. 6—10 mm-ig lehet csak lemenni, mert különben 
a szita nyilasai könnyen eldugulnak s az osztályozás hatásfoka, igen 
rossz lesz. Nedves úton való osztályozásnál ennek határa jobban 
kiterjeszthető. így pl. lengő szitáikkal 1-5 mm hTikböSég mellett a 
nedves osztályozás mintegy 95% hatásfokkal végezhető el. 

A finom porszenet az aprószénből közvetlenül kivonni nem 
ajánlatos, mivel ekkor az alkalmazott berendezíések erősen igénybe 
lesznek véve, s kevésbé jó hatásfokkal dolgoznak. Az aiprószenet 
először durva (80—10)- és finom (10 -0 mm) osztályra kell külö­
níteni, s a port a finom osztályból eltávolítani. Erre a célra hasz­
nálhatunk különleges szerkezetű szitákat u. n. vibrátorokat és lég­
szeparátorokat. Előbbiek jó hatásfoikkal dolgoznak, de teljesítmé­
nyük aránylag kicsiny ; rázkódtatással és nagy zajjal járnak ; lég­
mentes elzárást igényelnek. 

A légszeparátorok teljesen lökésmentesen járnaik, mo2^atott 
részeik, — az exhausztor kivételével, — nincsenek ; teljesítményük 
nagyobb, mint a vibrátoroké; a légmentes elzárás itt ömimagától 
adva van ; de hatásfokuk jóval rosszsabb, mint a vibrátoroké, kb-
60—70^,. 

A TÍbrátorok rugalmas alátámasztással bíró sílísziták, melyek 
a. szitalap síkjára merőlegesen, vagy közel raerőleges irányban 

48, ábra. 

gyors lökések által lesznek mozgatva, miáltal a nyílások eldugu­
lása elkerülhető. Amikor a szita legmagasabb helyzetét eléri, a raj­
ta levő szemek eleven erejük folytán a levegöben'^ felenitelkednek, s 
úgy esnek vissza a szitalapra. Hogy eközben a szitalap lejtője irá­
nyában megtett út; tehát a teljesítmény is elég nagy legyen, a szitalap­
nak nagy hajlásszöget kell adni. Ezért a vibrátoroik hajlásszöge csak 
valamivel kisebb, mint a súrlódási szög, s rendszerint 30—35° kö­
zött van. A teljesítményt kedvezően befolyásolja a nagy percen-
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kénLÍ löirésszám is, ami 60O—3.600 között letet. Erre egyébként 
a nyilásoik eldiigiilásáinak megakadályoTíása végett is szükség van. 

A vibrátorok lehetnek mechanikai és elektroimos vitTátonok. 
Utóbbiak ismét lehetnek elektromotoros és elektromágneses vib­
rátorok. Mindeigyik fötípusra egy-egy példát fogunk ismertetni. 

A mechanikai vibrátorok kö^ié tartoizik a Krupp-gyéíc (Krupp-
Griisonwedí, Magdeburg-Buckau) által gyártott Seltner-féle vibrá­
tor. A szitakeretben kifeszített szitalaip hajlásszöge változtatható. A 
szitakeret egy vagy két vibrátorcsapágy (48. ábra) által percenként 
3000 lökést ^kap. A csapágyon belől a tengelyre két gj'ürü van 
húzva s ezek közölt 10 darab a futóhenger van két-klét csap által 
megerősítve. A tengely percenként 300 fordulatot tesz. A tengjely 
forgása köziben mindegyik fútóhenger egy lökést ad a szítaikerettel 
rugalmasan összekötött b ütközőnek. Ügy a futóhengerek, mint az 
ütköző kemé:ny és sízivós acélból készülnek. A csapágy pormente­
sen zárt, hogy por, vagy iszap be ne juthasson. EzeikneiÉ a vibrá­
torodnak' a szélessége 1—1'6 m, hossza 1-6 m. Az 1 méter saéles 
vibrátor egy csapágy-, mig az 1*6 m széles kiét csapágy által van 
meghajtva. Előbbinek súlya állvánnyal együtt 900 kg, utóibbié 1030 
líg. Energiafogyasztás 0*7.5, illetőleg 1 Le. Ha a helyi viszonyok 
megengedik, a vibriátorok az állvány helyett az épületszerkezetbe 
is beépíthetők. Ha nagyobb porképzödés válrható, a vibrátort por-
köpennyel kell körülvenni. 

A gyár szerint egy 1*6 X ^ ' ^ m-es vibrátor 2 mm lyukbő-
ségü szitával, 10—0 mm-es b^imaszíéttibiöl óránként mintegy 12-5 
tonnát dolgoz fel. 

49. ábra. 

Amerikai konstiiukció a Mitchell-féle elektromos vibrátor, 
melynek hajtóműve a 49. ábrán látható. Az a tengely közepére 
van erősítve a b elektromotor c rotorja, két végére pedig a cíi és 
d„ ikemény gumi henger. A két henger felülete félgömb alakú ki-
vájás/okkal van ellátva, melyeliben néhány sor, kisebb átmérőjű 

masztással van a szitaállváinyhoz erősítve, úgyhogy e körül az 
egész szerkezet bármely irányban elfordulhat. Ugyanitt történik 
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az áram bevezetése is. A motor nagy, percenké^nt 3600 fordulat­
számánál fellépő centrifugális erő az acélgolyókat a köpeny belső 
felületélhez erösitett vájt acélgyűrűkhöz szorítja, s azokra megfelelő 
nyomást gyakorol. Ennök következtében a hajtómű tengelye az f 
csukló körül szintes tengelyű kettös kúpfelületet fog leírni. A golyóso­
roknak, vagy az egy sorban levő golyók számának a változtatásá­
val a kilengés nagysága szabályozható. A szitakeretben kifeszített 
szitalap a g és h kengj'elekhez erősített tartók által vam rugalma­
san alátámasztva s ilyen módon a vibráló mozgás átvitetik a szita­
lapra, A szita szélessége 1-2 m, hossza 1-8 m, hajlásszöge 35—40*', 
energiafogyasztása 04—0-5 Le. 19—0 mm-es bamasziénböl, 11-570 
nedvességtartalom mellett, 6 mm lyukböséggel feldolgoz ó r á n k a t 
6 tonnát, 63% hatásfokkal ; mig 6% nedvességtaiialom mellett 2Q 
tonnát, 98-7% hatásfokkal.^ Látható ebből, hogy a teljesítmé-ny 
és hatásfok milyen nagy mértékben függ a szén nedvesség taiial-
mától-

Az 50. ábrán látjuk a lium-mer elektromágneses vibrátor haj-

50. ábra, 

tómüvét, mely a szitalap felett van elhelyezve. Az a elektromág­
nes alatt a b arm.atúra rugalmasan van rögzítve. Enneik c rúdja 
a d kengyel által az e szitalaphoz van erősítve. Az armatúra moz­
gását, midőn az lökésszerűen felfelé halad, a g ütköző határolja. 
Az elektromágnes tekercseibe 110 volt feszültségű 15 periódusú 
váltakozó áramot vezetnek, melyet egy kis motorgenerátor állít 
elő, Erniek következtében az elektromágnes az armatúrát hirtelen 
magához rántja, majd ismét elengedi, úgyhogy a c rúd közvetíté­
sével a szilalap vibráló mozgást végez. A /i kézikerékkel a lökés 
erőssége szabályozható. A percenkénti löketszám : 1 5 X 6 0 = 900. 

A következő táblázatban látjuk a Hum-mer vibrátor feldolgo-
Ĵ Taggart, Handbook of orc dressing, New York 1927., 54̂ 1. 1. 
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zási képess^ét barnaszénre, különböző lyukbös^ mellett: )̂ 

Lynkböség 

>r 

3/4 

' /16 

V* 
Va 

mm 

19 
H 
6 
3 

Szita 
száma 

1 
1 
2 
1 

Szita 
szélessége 
* 

4 
4 
8 
8 

m 

1-2 
1-2 
2-4 
2-4 

Feladás Szitán maradt Átesett 

tonoa óráoként 

148 
110 
80 
56 

38 
30 
24 
18 

110 
80 
56 
38 

Delameter szerint-) egy 1-8 m széles és 1-5 m hosszú Yibráto-r, 
4*8 irtm lyukbőséggel óránként feldolgoz 80—110 tonna barnasze­
net, ha annak nedvességtartalma kisebb 10%-nál. Energiafogyasz­
tás 1 Le. 

51. ábra. 
A légszeparátorok nem egyebek, mint légáramkészülékeik, tehát 

tulajdonképpen együttülepedés szerint (levegőben) osztályoímaki. Ha 
)̂ Tagpart, id. iii., 545. 1. 

2) U. olt. 
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azonban a fajsúly azonos, vagy közel egyenlő, M^osc SLZ együttüle-
pedésszerinti osztályozás, — mint az az elökészítéstajnlból ismere­
tes, — egyúttal szemnagyságszerinti osztályozás is lesz. 

Az 51 ábrán látjuk a Méguin-félc légszeparátor általános el-
rendeziési rajzát-

Az aprószén az a mozgatott síkszitára lesz adra, alionnanr a 
10 mm-nél durvább szem a b csatormába —, a 10 mm-nél Eino^ 
mabb szén pedig a szepairátor c feladó tölcsérébe líerül. A c töl­
csérből a szén egy feladó hengerről függélyes irányban hull le a 
légkamrába, miközben erre merőleges irányban éri az e szitán, át­
haladó légáram, mely a port magával ragadja, mig a durvább sze-

52. ábra. 
mek &z f lejtős csatornába hullanak. A szénporos levegő az ál^am 
irányá,ra merőleges g falba ütközik, minek következtében a por­
szemek a szeparátor tölcsérébe hullanak, s a A szállító csiga által 
lesznek elszállítva. A szénportól megtisztított levegő az / szívó-
csövön keresztül a k exhausztorba áramlik, mely azt az l nyoimó-
csövezetélíen és az e szitán át ismét visszanyomja a légkami^ábia. 
A leiyegö tehát egy folytonos, zárt köráramiban mozog. 

A bochumi Gröppel-gy'ár által készített légszeparatornál (5^. 
ábra) a finom szén az a tölcséren át a ib rázott aK^igoIóra lesz fel­
adva. Az adagolóról a szén a c lépcsős lemezrácsra jut, melyein a 
lejtő irányábíín lecsúszik. A durviább résizek d-nél kikerülnek a 
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g'zeparátoriiól, niíg a port az exliausztor által létesített, s a rácsle­
mezek között átvonuló légáram magával -viszi. Mivel a rácson, át­
haladó légáramnak iránytörést kell szenvedni, a durváhb por r^ 
szék a rács mögött kiválanak s a légsizeikrény / tölcsérem keresztül 
a g szállílócsigába jutnak. A továibbvonuló légáram még szállóport 
visz magával, melyet a h ciklon^) választ ki, s a finom por a cik­
lon tölcsérén keresztül ugyancsak a ff szállítócsigához kerül. A 
portól nliegliszlitött levegő a k csövezetélken keresztül visszajut a 
iéglcamrába. Egy ilyen, lerendezés energiaíog}'asztása, annak nagy­
sága szerint, 7—25 Le. 

Az elöbh ismertetett két készüléktől eltérően működnek a cen­
trifugális légszeparátorok, melyek zárt légkörái-am nélkül dolgoz^ 

nak. Egy ilyen szeparátor 
vázlata látható az 53. áb­
rán. Az a vasibádogból 
készült szekrény felső ré­
sze hengeres, alsó része 
kúpos. A finom szén fel­
adása a b tölcséren át tör-
ténilí, honnan az la c füg­
gélyes tengely körül for­
gó d elosztó korongba ke­
rül, melynek kerületi nyi­
lasain a centrifugális erő 
által radiális irányban ki-
röpíttetik. Az e ventilátor 
által létesített, s. a nyilak 
által jelölt légköráramlás 
a finom port magával ra­
gadja, s az a szekrény 
hengeres falához röpíti, 
ahonnan a por a küliső f 
tölcsérbe hull. A durvába 
szemek, melyeket a légá­
ram nem tud magával 
vinni, a centrifugális erö 
által a g kúp belső falá­
hoz röpíttetmek, a hon­
nan a h tölcsérbe jutnak. 
Ennél a kéiszüléktiél lé­
nyeges szerepet játszik a 
saénpo-r szemekre ható 
centrifugális erő,melynek 

iránya a légáramlásra merőleges, mig a nehézségi erő a légáraim irá­
nyával ellentétes irányban működik'. A c tengely percenk^t i fordu­
latszáma mintegy 250. Ezzel a készülékkel el lehet távalítani a 0-2—• 
0*25 mim-nél tiniomabfa port is, i ;.' r •. i , , ; f 

53. ábra. 

•) L. ̂ iésöbb a 18. fejezetben. 
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II. A szénhzap vizíelenitése. A szénlszapnak olyian riagy a ned­

vességtartalma, hogy annak közvetlenül hőben való szárítása nem 
rentábilis. A szárítást megelőző víztelenítés legcélszerübbeTi szű­
rés által végezhető el. 

Ismerünk présszüröket és vakuumszüröket Előbbiekkel az 
iszap nedvességtartalma mintegy 18%-ig —, utóbbiakkal mintegy 
20%-ig csökkenthető. 

A présszüröhöz az iszap egy magasan fekvő tairtályból, eset­
leg szivattyú állal, megfelelő nyomás alatt lesz vezetve. A szűrő 
több szürőteslből (szürőlap és keret) van összeállítva. A szürötes-
tek csavarokkal vizhatlanúl vannak egymáshoz szorítva. A szű-
rötestekben a szilárd részek visszamaradnak, mig a tiszta viz el­
folyik. Ennek megfelelően a szűrés alatt, mely rendesen V^—l 
óráig tarí, a szűrő vízátbocsátó képessíége fokozatosan csökkenik és 
a szivattyú nyomás fokozatosan növekszik. A szűrőt est ölífben vissza­
maradt száraz iszapiepények vastagsága 50—70 mm. Egy szűrő-
lap felülete átlagban mintegy 1-5 m^ s miután egy szűrőben 20—50 
szürőlap van, az ö^sszes szüröfelület 30—75 m^ A szűrötestek össze­

írd 

a 

ff 

0 d 

/ * / i fi, 
54. ábra, 

szorításához szükséges csavamafk a mozgatása 800 mm szfürőlap szé­
lességig kézi kerékkel, azon felül mintegy 1000 mm-ig kéizi emelővel 
történik. Még szélesebb szűrőknél a csavar hidraulikus préssel van 
helyettesítve. Egy szűrőnek iszappal való megtöltése, a szűréis, a ki-
ürilés és a szűrő összeállítása egy új szűréshez mintegy 3 óra alatt 
végezhető el, úgyhogy 24 óránként 8 szűrés végezhető. Egy szűrő 
űrtartalma 2—3-5 m% ami megfelel kb. ugyanannyi toona vízte­
lenített iszapnak. 

Az 54- ábrán látjuk egy keretes présszűrönejld a vázlatát. A 
szűrő az a„ a„,.. .̂  szűrölapokból és a b^, b^,... kereteikből van 
összeállítva. 

A szürökp két bordás felülete szitalemezzel van böbörítva, 
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A szürölap és a keret között a c szűrővászonlap van elhelyezve, s 
a szitalemez ennek alátámasztására szolgál. A d nyilason faeszorí-

tött iszap az e szürökamrákba jut, s a szürölapokon átpróselt víz 
az I csapokon távozik ek A szilárd iszap a szurökamrákban ma-



rad lepény alakban, mely a szürőkereteik klemé lés ekoir kiöaiiiyén 
eltávolítható. Ha egy iS2Ürövás230in ímegsé'rül, a megfelelő csapona 
a víz iszaposán íolyik ki. Ha ezt a csapot elzJálrjuk, ajz illető szü-
rölap ki lesz kapcsolva, míg a többi zavai-talanul tovább dolgo^k. 

Folytonos üzemüknél lógva sokkal célszerűbb a forgó vaku-
umszürök alkalmazása. ' ' 

Az 55- ábrán látjuk a Wolf-féle vakuumdobszürö rajzát}) A 
percenként V^—2 fordulati számimal bíró a szürödob radiális falak 
által a b cellákra van osztva, melyeket a c csatornák a d szüröfej-
jel kötnek össze. A szüröfe] a cellák saámával egyenlő sfzámú kam­
rára van osztva. A szürödob, melynek felülete szitalemezizel és 
szűrövászonnal van borítva, az e Öntöttvas teklnöben for'og. Ebbe 
vezetik be a víztelenítendő iszapot. Az iszap szilái^d rféi&zeinelk a 
leülepedését az f keverő akadlályozza meg!. Az egy helyben álló' szü-
röfej homlokfala közvetlenül érintkezik a c csatomákkjal ellátott 
üreges forgócsap homlokfalával, úgyhogy e kettő egymáson súr­
lódik, s a c csatolnák s a velők összekötött cellák a döb forgása 
közben elhaladnak a szüröfej kamrái előtt, s azokkal eg^'másután 

56, ábra. 

Összeköttetésbe jönnek. A szüröfej kamráinak egy riéŝ le a légszi­
vattyúhoz kapcsolt g és h csöveldkel van ösiszekötve. E két cső 
egymással összeköthető, ha mosóvízre nincsen szükség, s csak egy 
folyadékot szívimk el, mint a szóniszap iszürósénél is. A légszi­
vattyú 40—50 cm vákuummal dolgozik. Az iszapba merült cellák, 
valamint az iszapból már kiemelkedett celláik is, az i leszedő la-

)̂ Geisler, Filter mit imunterbi'oclienei- Árbeitsweise. Zeitschr. d. Ver. deut-
scher Ingenieure, Íít25., 46. sz. 
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pátig vakuuin alatt állanak. A légszivattyú elszivja a folyadiélkiot a 
szürölapon, cellákotn, szüröfejen és a g és h szüröosöivekeii ke­
resztül, míg a víztelenített î ziap bizonyos nétegvastagságiban a dob 
felületéhez tapad. A víztelenített iszap leszedésére szolgál a beál­
lítható í leszedő lapát. 

Hogy a szűrölap nyílásai el ne töraödjenelí', azokba a cellákba, 
melyek felületéről a víztelenített iszap niiár el lett távolítva, mie­
lőtt a nyersiszapba merülnének, a k csövön keresztül sűrített le­
vegőt vezetünk, 

Az 56. ábra egy ilyen szűrő berendezés általánois öss^eláUitáSát 
tünteti fel a a keverő "tartály, b a dobszürö, c a szivóvezeték, d a 
vakuumkazán, e a vízleválasztó, /' a vízlefolyás (10 m magias), g 
a vízlevezető csÖ, mielyen keresztül a h szivattyú vákuum alatt 
szívja a vizet, i a vakuumkiegyenlítő vezetélk, k a légvezeté'k és 
í a 'Száraz iégszivatlyú. Ha a vakuumkazán alatt 6—8 m magas hely 
van (kellő hosszúságú cső elhelyezésére, akkor a víz közvetlenül 
lebocs'álható a kazánból e csövön keresztül. 70—75% víztartalmú 
széniszap nedvességtartalma ilyen módon 18—22%-ra csökkent­

hető. £ ^ m- szűrő felületre orcán­
ként 100—K)0 kg víztelenített iszap 
számítató Ez utóbbi érték függ az 
iszap nedvességtartalmiától, finom­
ságától, agyagtartalmától. 

Az 57. ábrán grafikusan van fel­
tüntetve az öisszeifüggés az isziap ere­
deti víztartalma és a feldolgozási ké­
pesség között. A szintes tengelyre a 
nyersiszap százalékos nedveisségtar-
talma van felmjéirve; a függélyes ten­
gelyre pedig az egy m- szüröfelület-

80% re eső óránkénti feldolgozási képes­
ség kg-ban. 

A közölt diagrammából látható, 
hogy a szűrő teljesítménye fokozható, ha a nyers iszapot szűrés előtt 
besűrítjük csúcskádalkban, vagy más iszapsűrítő berendezésben. 

A következő táblázatban a Wolf-gyár által készített dobszürők 
energiafogyasztása van feltüntetve. 

\ 
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58. ábra, 

Az elöblb leirt döbszürö csak aklíbr imíik'öldik jól, ha a szea-
isziapban 2—3 mm-nél durvább szemek nincserLek. Ellenkező eset­
ben a durvább szemek a szürö teknőjében fokoiZatosan leüleped­
nek. s a ikevex-ömüvet megállítják, sőt ez el is törhetik, Ebben az 
esetben a síkszürökkel érhetünk el jó eredmtólnyt. Egy ilyen sik-
szüröinek a vázlatát látjuk az 58. ábrán. A szüröfelület itten nem 

szintes tengely körül for­
gó henger, hanem függé­
lyes tengely körül foirgó 
sík körgyűrű. Az általá­
nos alapelv, tehát a cel­
lákra való osztás, a szü-
rőifej stb'. lényegében it­
ten is ugyaniaz, mint a 
szürö dob oknál. E szűrő 
perceidként m i n t e ^ 1 
fordulatot tesz. 

Hasonló esetben jól 
használhatók a belső ha­
tású dobszürök is, me­

lyeknél a szívás ugyancsak a nehézségi erővel egy irányhian tör­
ténik, Az 59. ábrán a Gröppel-gyár által készített ilyen szűrőnek 
a vázlatát látjuk. E szürö egy kettős falú hengerből áll. A kiét fal 
közötti rész cellákra van osztva, éppen úgy, mint az előbb leírt 
"Wolf-féle szűrőnél. A cellák a megfelelő számú kamrára osztott 

szüröféjjel vannak összekap-
csiolva. Itt a dob belső felülete 
van szitalemezzel és szürőv'á-
szonnal beborítva, s két Vége 
centrikus köirnyiláiSsal bíró fe­
déllel van ellátva. Ilyen módon 
a dob belseje helyettesíti az 
iszaptéknöt, s keverőre nincsen 
szükiség. A dob kívül két futó-
gj'űrüvel bir, s iié|g>̂  göirgö hen­
gerrel ván alátámiasztva. Az 
isáap bevezetéise az a csövön. 
keresztül történik, míg a vízte­
lenített iszap b-niél lesz a dob 
belsiö felületéről leszedve, s a 
c tölcsiéren s egy hozzácsatla­
kozó lejtős csatornáin vezette­
tik ki a dob belsejéb.ől. A_ le­
szedés után és az iszapba me­

rülés előtt a cellák sűrített levegővel lesznek tisztítva. A cellákbán 
uralkodó vákuumot vagy túlnyomást az ábrán nyilak jelzik. A szű­
rőberendezés általános összeállítása egyébként teljesen megfelel az 
56. ábrán látható elrendezésnek. 

59. ábra. 



16. A préselés. 

Lényeges újilást jelent a brikettezéis tecbniliáijáíban. az Apfel-
beck'féle gijürüs prés bevezetése/) Miután e présből ezidöszerint 
mindöissze három darab van üzemben, az, géptechnikiai szemipont-
ból, iniég természetesen nem lehet egy már teljesen kifoirtiolt kon-
struikció. Maiga az eljárás azonban annyira előnyös, hogy bizvást 
reméletö, hogy e prés ujabb, miiidjoibban tökéletesített tipusai 
rövidesen tért fognak hódítani.^) 

E prés, melynek általánois összieállítálsi rajza a 60. ábrán látható, 

60. ábra. 

egy négyszögletes kiereszt szelvényű folytomois bríkettszakgot állit 
elő, melyet a szintes ten^ly körül forgó préstárcsa a présgyürü 
megfelelő keresztszelvényű hornyába szo^rít bele. A kiét réseiből álló 
a présgyürü átmérője mintegy 2 m. A présgyürü két része nem 
szimmetrikus. E két rész alól, hol a gyürüs boironyban a préselés a 
b préstárosával történik, négy darab c kúppal van összeszorítva,; 
míg fenn, hol a kész brikettnek a horonyból ki kell esni, a d tar­
osával van szétfeszítve. A prés mozgó részei erős |__( és X vasakból 
összeállított keretbe vannak' beépítve. A préstárcsa az e tartópár­
hoz vajn csapágyazva-. A présgyürü két f henger által vain alátá-

)̂ Thau, Dii.? Brikettpresse von Apfelbeck. Glückauf, 1929., 46. sz. — Seiden-
BChiíur — Haithcl, I)ic Herstellung von Braunkohlenbriketts auf WaJzenpresseii. 
Braunkohle, 1930,, 17. sz. 

•") E prést Csehországban a Kari Gasch, Chodau b. Kyrlsbad gépgyár, Né­
metországban a Maschinentabrik Heymer u. Pilz A.-G., Meuselwitz, gyártja. Utóbbi 
most készíti az t'Iső prést egy német barnaszénbánya szájnáta. 

6* 
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masztva. E 'két heiig-er á g Lartópárhoz van csapágyazva. E tartó­
pár egyik vége /i-nál csukló szerűen vain a préskeretheiz erősítve, 
úgy hogy egykarú emelőt képez ; másik szabadon álló viégélre i-nél 
hidraulikus nyomás hat, s ilyen módom lesz előállítva a préistárcsa 
és hoETony között levő brikelLszalagra működő nyomás, melynek 
nagysága 2000 íig/cm^, esetleg tö'bíb is lehet. Araegifelelő módon elő­
készített brikettszén a k tölcsérből egy csatornán keresztül lesiz a 
horcoiyba vezetve, ahol először az m henger kiegyengeti s gS'engén 
elöpiréseli, s ezután kerül a préstárcsa hatása alá. 

A kb. 1 m átmérőjű és 4 cm, széles préstárcsa kerületén, egy­
mástól 9'3 cm távolságban vágó 'ékek vann;ak, melyek >a gyűrűs bri­
kettszalagot egyenlő hosszúságú darabokra vágják. Az n leszedő 
lapát a kész brikeltnek a horonyból való kiemelésére szolglál, bár 
a brikettek rendszerint önmaguktól kihullanak a horonyból, s az r 
csatornán keresztül egy szállítószalagra kerülnek. Miután a horony 
valamivel szélesebb, mint a présiárcsa, a hrikettszénniek egy róisze 
a horonyból ki lesz nyomva. Ezt viszont a préselés alatt a brikett­
nek nagyfokú légielenitését teszi lehetővé, aminek a fontosságára, 
már több ízben reámutattam. A két oldalt kipréselt hulladék egy, 
a prés alatt elhelyezett tölcsérbe hull, ahonnan, a nyersanyaghoz 
kevei've, vissza leisz adva a préshez. A préstárcsa (közvetlenül van 
meghajtva, kb. percenkénti 4 fordulattal, míg a présgyűrüt csak a 

súrlódás viszi magával-
E prés hatását a 61. ábra szemlélteti. 

A laza hrikettszalag 70 mm vastagságiról 
35 mm-re lesz összepréselve, folylonioisian 
növekedő nyomással. A térfiogat csökke­
nés tehát megfelel az Exier~íé\e prés ál­
tal előállított téríogatosökkenésnök a né­
met brikettezé&i eljárásnál. 

Ha a brikettszén előkészítése niegfe-
61, ábra. íslö, jó brikett nyeréséinek további felté­

lelei : a brikett nagysága, a présnycmás 
nagysága és' tartama. Utóbbi a préstárcsa kerületi siebesiségétől függ. 
Mindezek az adatok kísérleti úton határozandók meg, a brikettszén 
minőségéneik, plasztikusságának megfelelően. 

1200 kg'cm" maximális nyomásmailí — kísérletek szerint — 

előbb említett présnél. ToYábbi előnye, hogy itten nincsen üres 
járat. 

Ha a kerületi sebiesség 0*355 m/mp és a, vá^ó ékekniefld egyfm;á3-
tól való távolsága 9'3 mm, alckor egy brikettnek a kiéisdtéSie 0-262 
tnp"ig tart. 130 gr. brikettsüly mellett ez megfelel 1-9 tonna, ónán-
kénti teljesítménynek. 

^ ilyen prés energiafogyasztása 32 Le, ára SeOOOO c. K. 



B6 
C) Egyéb eljárások. 

17, Rövid átlekintés. 

Németországban a kötő anyagnélküli bríketteziés r̂ égi keletű. A 
hatalmas menn^-iségben előforduló vízdús, lágy, földes barnasze­
nek a levegőn rövid idö alatt szétporlanak, úgy hogy ezê k érté­
kesítésénél önként jelentkezett a brikettez^s szükségszerűsége. Más­
részt ennek az eljárásnak — tekintettel ezen szenek cseÜiélyebb 
értékére — lehetőleg olcsónak kell lenni. 

A legrégibb és legegs'szerübb módja a kölöanyagnélküli brí-
kettez^ésnek a kézi gj^ártás. mely lényegében megegyezik a kézi 
téglagyártással. Ennél az eljárásnál) a földes barnaszenet vízzel 
keverik össze, majd 21"XÍ0-5'X^6 cm-es mintákba kéizzel dön­
gölik. A brikettéglákat levegőn szárítják. 12—14 napi szárítás után 
a nedvességtartalom 32—367f. Szárítás közben a brikettek megi'e-
pedeznek,. szilárdságuk amúgy is osiekély, úgyhogy szállifásra ke­
vésbé alkalmasak. Ezt az eljáráist ma már alig alkaimazzák. 

Már 183o-ben megkísérelték ezt az eljárást gépi préseléssel 
javítani, s 1863 óta a Hertel-fé\e prést alkalmazzák erre a célra.-) 
E prés egy felül nyitott keveröteknöböl, majd egy hozzáicsiatlakozó 
kónikus részből áll. Mindkettőben szintes tengelyű keverőlapátok 
foirognak^ melyek a megnedvesített brikettszenet átgyúrjjftk. Az 
átgyúrt széin 'a kónikus részből egy gyüjtökamrába jut, a honnan 
egy kettős falú, gőzzel hevített, szűkített szájnyíláson lesz keresz-
tüipréselve. A rúdalakban készített brikettet egy vágókéisizülék 
megfelelő nagyságú darabokra vágja. Az ig\'' készült binlliett lég­
száraz állapotban még mindig 22—30% nedvességgel bír, s szi­
lárdsága sem megfelelő. Ez az eljárás, éppenúgy mint laz előbbi. 
csak a meleg évszakokban alkalmíizható, mert a fagy szétrepeszti 
a nedves briketteket. Ma már csak lokális jelentőséggel bír, főleg 
a m'agdeburgi és mersebiirgi barnaszíénkemletekben. Amig 19ÍX)-
ban 72 ilyen prés volt üzemben, 192'3-ban már csak 36, Ebben az 
évben 328.000 tonna szenet dolgoztak fel ezzel az eljárásisal. 

A német barnaszenek brikettezéséhek a problémája 1856-ban 
lett miegoldva az Exíer-féle prés, s a már ismertetett eljárás beve­
zetése által. Ez 'a prés a német barnaszenek brikettezésénél olyan 
kitűnően bevált, hogy egészen a legújabb időkig nem is gondoltak 
más préstípussal Idsérletezni. Az Exter-íéle prést géptechnikailag 
fokozatosan tökéletesítették, anélkül, hogy magának a préisnok a 
lényegén változtattak volna. Ezen a téren^csak a legújabb^an beve­
zetett könyökemelÖB préselv jelentenek újítást, amelyekkel — mint 
már láttuk — a prés teljesítménye fokozható, s esetleg a német 
barnaszeneknél kevésbé plasztikus szeneik is brikettezhetök. Eb­
ben az alakban az Kríer-féle prés körülbelöl elérte a fejlődés leg­
magasabb fokát. 

1) L, pl. Richlcr-Horn, id. m., 20. I. 
2) U. Ott, 21. és köv. I. 
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Az Exíer-íé\e préssel elért sikerek alkalmat adtak más sze­
nekikel való kísérletekre is, de eredmény nélikül. Ebből lassanként 
az a felfogás alakult ki, hogy csak a német barnaszeneket lehet 
kötőanyag nélkül brikettezni. 

Ma miár tudjuk, hogy ez a felfogás helytelen-
A kötőanyag nélküli brikettezés feltételeit, melyek esetröl-

esetre kísérletileg állapítandók meg, már ismertettem. Láttuk, hogy 
elsösoirban az előkészítés, főleg a szemnag>''ság és száritá^s kérdése 
oldandó meg. További fontos feltétel a présnyomás nagysága és 
tartama, továbl>á a brikett légtelenítése. 

Ha a brikettezés feltételeit helyesen állapitoítuki meg, mlás sze­
neket is lehet kötőanyag nélkül blrikettezni. Prés gyanánt (a prés­
típus ugyancsak kísérletileg állapítandó meg) szóba jöhet a könyök-
emelös hajtásüExíer-féle prés, a Spengler-íé\e, vagy az Apfelbeck-
féle prés. Már említettem, hogy ez utóbbiból most készül az első egy 
német barnaszénbánya részére. 

Legújabban felmerült a német barnaszenek hengeres préssel 
való brikettezésének a gondolata is. E probléma bennünket annál 
is inlkábib érdekelhet, mert a préselés itt nijitott mintákban törté­
nik^ igy a légtelenités feltétele teljesen adva van. Seidenschnur és 
Raithei kisórleieinek az eredményei azt mutatják, hogy e kérdés 
gyakorlatilag is megoldható}) 

A 10. fejezetben már említettük ezeknek a préseknek azt az 
előnyét, hogy itt a felületi súrlódás minimumra van csökkentve, 
s m'aga a présszerkezet a lehető legegyszerűbb. Ezek' a préfsek a 
kötőanyaggal való brikettezésnél mintegy K) kg/cm^ nyomással 
dolg023nak. Ilyen alacsony nyomlás a kötőanyag nélküli brikettezés­
nél szóba sem jöhet. Nyilvánvaló azonban, hí^y a hengeres pré­
sekkel is lehet igen magas nyomást elérni. A préselésnél fellépő 
maximális nyomás nagysága elősorban a töltés nagyságától függ, 
miután a kész brikett térfogata ugyanannál a mintánál állandó. A 
töltés nagysága, ha beállítható adagolót nem alkalmazunk, a hen­
ger átmérőjétől függ, s annak növelésével fokozható. Ebben az 
esetben tehát nagy átmérőjű hengereknek az alkalmazása ajánla­
tos. E mellett szükséges beállítható adagolónak az alkalmlazása is, 
hogy a töltés nagysága szabályozható legyen. További feltétel, hogy 
a prés konstrukciója oh'an erős legj'en, hogy a préiselétsnél fellépő 
nagy erőhatásokat veszély nélkül kibirja. Terraészetesi, hogy a nyo­
móerő tetemes megnagyobbodáisával a prés energiafogyasztása is 
erősen növekedni fog. 

Seidenschnur és Raithei vizsgálatainak az eredménye röviden 
a következőkben foglalható össze. 

Nedves szénből könnyű összetartó brikettet előállítani, de a 
brikett szilárdsága nem megfelelő. Ha a szenet kellő mértéikl)en 
szárítjuk, s a töltés nagyságát 'kicsinynek vesszük, a brikett sízilárd-
sága kevés lesz. Megfelelő töltés mellett szilárd brikettet kapha­
tunk, de ekkor a hengerek közül kikerült brikettek a 62. ábrán lát-

1) Seidciisclnmr-Baithel, id. ni. ' . , . -, "" 
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ható csőrös hasadást mutatják. A hasadás nagysága külö-nbözö le­
het, esetleg a brikett teljesen ketté válik. E jelenség oka a hengeres 
prések működésében keresendő, amint az a 63. ábrán látható váz­

latból kitűnik. A minta alsó részében a préselés már be­
fejeződött, amikor a felső résziben az miég folyamatban 
van- Miolatt a brikett a minta felső részében préselve lesz, 
a brikett alsó része a minta kinyilása folytán a iiyomár> 
alól már felszabadult. Amikor a minta középállásban van, 
s a brikett alsó része már készre lett próselve, a brikett 

62. ábra, felsö felében még egy laza szién-ék van. A minta felső ré­
szének zárása közben fokoizódó nyoimás e szJén-̂ ék anyagá­

nak egy részét kisajtolja a felette lévő mintába. Ezen veirtikális el­
mozdulás megakadályozza azt, hogy a brikett két felső fele 'között 
kötés jöjjön létre, ami a már említett csőrös hasadást okoizza. Ez 

a vertikális elmoz]dulás_ tulajr 
donképpen már a minta alsÖ 
részének zárása pillanatában 
kezdődik meg, s a roissz kötés 
által előidézett hasadás annál 
nagyobb, minél erösebb a töl­
tés, tehát minél naigyobb a nv'o-
más. Ez a jelenség, amit a 6L 
ábra jól szemléltet, laza töltés­
nél természetesen nem lép fel. 
Ekkor azonban kötőanyag nél­
kül nem lehet szilárd brikettet 

63. ábra. nyerni. 
Ha r a henger sugara és s 

a minta hossza, akkor a rés nagysága a minta középállásábán : 

Látjuk tehát, hogy a henger átmérője és a minta hossza az 
a két tényező, mely a töltést és igy a pré-

^_^^ selésnél fellépő nyomást is első soirban 
I y ^ ^ ^ ^ \ , "' meghatározza. Minél Idsebbi ugyaniE a, 
I r////M////K annál nag^^obb a prés nyoimás, mivel a 

mintából préselés közben annál kevesebb 
anyag táVozhatik el. 

Jó brikett azonban csaik a minta 
megfelelő kiképzésével érhető el, ami 
lehetővé teszi, hogj' a tojásalak mellett a 
mintából kipréselt anyag magában a min­
tában találjon helyet. 

g4 ábra. Erre vonatkozó kísérletek azt mutat­
ták, hogy e célból a minta felső fele any-

nyira kimélyítendő, hogj' a minla súlypontja a hossztengely irá­
nyában legalább lO^-^kal magasabbra ikerüljön, s a felső lapja 
80—90" szöget zárjon be a henger kerületével. 25—S5% (nedvesség-



a-a. 
65. ábra. 

tartalmú széliből ilven módon jó brikettet lehetett nyerni, de ha k 
szén erösebben szárítva lett, itt is jelentkezett az anyagntak' a min­
tából való kipréselése s az ezt követő hasadás. 

Erősebb szárításnál jó eredm'ényt adott a 65. ábrán látliíató fe­
les minta, habár ennek hátránya a prés teljesítmiényónek a csök­
kenése-

A brikett szilárdságára, amint tudjuk, befolyással van a prése­
lés időtartama is. 

Hengeres préseknél ez alatt az az idő értendő, amely alatt a 
minta a két henger középvonalán keresztül megy (a 63. áî nrán az 
1, és 3. helyzlet közötti idő). 

Ha a minta hossza 40 mm, a préshenger átmérője 650 mm, ak­
kor 3, 6 és 9 perK^enkéntz fordulatnak 
megfelel: 

a-f \ ^ ^̂  ^ 2 és 0-13 mip 

préselési idő. Utóbbi esetben a brikett 
szilárdsága már nem volt miegfelelö, mig 
3 és 6 fordulat mellett a brikettek szi­
lárdsága között lényeges 'különbség nem 
volt. 

Az eddigi kísérletekkel e kérdés nem tekinthető végleg tisztá­
zottnak, de már az eddigi eredmények is igen figyelemre méltóak. 

IIL A BRIKETTGYÁRAK PORTALANÍTÁSA. 

18. A portalanilás alapelvei. 

A brikettgyárakban, különösen ha a szén szárítva is lesz, szál-
lószénpor kclelkezik, ami tűzveszélyes, az egészségre ártalmas és 
*a berendezést elpiszkítja. Gondoskodni kell ezéri a brikettgyárak 
megfelelő porta}anításáróL Másrészt a szálló szénpor anyaga rend­
szerint jól brikettezhető (ha nem nagy a fúzittartalma), s a sziabad 
levegőre sem bocsátható ki kellemetlen következméinyek nélkül, 
amiért is indokolt a szállópor kinyerése- A szárítók 'kürtőin eltá­
vozó vízgözö'S levegő (esetleg füstgáz is), az u. n. száritófüst (Wra-
sen, Brasen, Brüden), mindig vis(Z magával szálló szénport, azíéirt 
itten az u. n. kürtő portalanítást alkalmazzuk. Ettől függetlenül tör­
ténük a brikettgyárak belső portalanítása, a szénelőkészítő müvek 
portalanításához liasonlóan. A szállópor kinyerése történhetik szá­
raz-, vagy nedves úton. Az utóbbi esetben nyert finom s^éniszap 
derítömedencékben nehezen vízteleníthető, amiért is e öélra a 15. 
fejezetben ismertetett szűrőket hiasználjuk. 

A német bányahatósági előírások részletesen szabályozzáik a 
bamaszénbriketígyárak portalanítását, mig a kőszénb^rikettgyárak-



nál olyan berendezések létesítését kivánjá'k meg, melyek lehetőleg 
megakadályoíszák, hogy az tgyes. készülékekből szállósíénpor jus­
son a gyár helyiségeibe. Az alapelv mindeinütt laa:, hogy a, szénporos 
levegőt ziárt csövezetékben elszívjuk, s a portalanító berendezésen 
vezetjük keresztül, ahol a szénpor száTaz, vagy nedves úton lesz 
kinyerve. 

Gözszárítoknál a szá'rítófüst 6—20 gr szénpoirt tartalmiaz m,̂ -
enként. Hőmérséklete 96—99" C, relatív páratartalma 5&—77%. A 
szénportairtalom egyébként függ a szén fizikíai tulajdonsiágaitól, a 
szárítás niiérvétöl és a húzat erősségétől. 

A gyár belső helyiségeiből elszívott levegő szfénportártalma jó­
val nagyobb, m'-enként 25—50 gr is lehet, s rendszerint finomabb, 
mint a szárítóíüst pora. 

A szénporos levegő tisztítása történhetik mechanikai :és elek­
tromos eljárással. Előbbi lehet száraz, nedves és komíbinált eljárás. 

/. A mechanikai portalanítás, a) Száraz eljárás. Legegysze­
rűbb az u. n. ciklon-készülék (66. ábra). Ez áll egy alól küpois, 

felbö részében hengeres G bádoigh 
edényből, melynek fedele a nyitott 
centriííus D csödariaibbal van ellátva. 
A szénporos levegő a d csővezeté­
ken keresztül tangenciális irányban 
lesz befújtatva, úgyhogy az edény­
blen ör\^riylö mozgást Végez. Ilyen 
módon a cenirífiigális erő a port az 
edény belső felületéhez röpíti, mely 
arról lecsúszik s az alsó kivezető 
tölcsér A nyilasán lebocsáth'ató, 
mig a tisztított levegő a D csövön 
távozik el. 

Sóikkal jobb! hatásfokkal dolgoz-
nalí, de bonyolult szerkezettel bír­
nak, az u. n. tömlős légszűrők. Egy 
ilyen légszíírönek a vá!zlata látható 
a 67. ábrán. A 2—3 m hoisszú, 15— 
20 cm átraéröjű hengeres a gyapjú-
tömlőik a b zárt szürőiszekrény meg­
felelő átmérőjű nyílásokkal ellátott 
c fenékéihez vaninalk erősítve, felső 
végliikön pedig a d kiarra vanni^k 
felfüggesztve, mely viszont az e két­
karú emelőhöz van kapcsolva. Az 
e emelőre ható f forgó bütykös tár­
csa a tömlőket idöníként kifeszíti. A 
g emelő a h csapószeleppel van ösz-
SzekÖtve, mely utóbbi a tisztított le­

vegő elvezetésére szolgáló csőágjb'an van elhelyezve. E>z a szelep a 
tömlők kiíeszítésekor a vázlatban teljes vonallal Idhúzott helyzet-

66. ábra. 
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ben van, úgy hogy az exhatiisztorral összékiapcsalt / csővezetéket 
elziár j'a (S la h szeki^ényt 'A ír nyilason át a kjüllé^e iköti ölssze. A csapó­
szelep akikor kerül a rajiban szaggatott vona lal feltüntetett hely­
zetbe, amikor a forgó m tárcsa bütyke a g emelő felső ágának tá-
mas2ikodva, azt jobbra eltolja. Ekkior a g emelő n vastagitása reáfut 
az o tartóhengerre, ennek következtiében felemelkedik, úgj^hogy az 
m bütyök eléri a g emelő alsó á^ánaik a horgát, s ennélfogva vissza­

húzza bah'a, s a A szelep is-
miét a teljes vonallal kihú­
zott heh^zetbe kerül. 

A tömlők laza helyze­
tében átszívott levegőből a 
porrészek a töimlö belső 
felülete által visszatartaí-
nak, s r'észiblen hozzátapad­
nak, részfcen lehnllanak a 
szÜTŐ alsó / résziébe, ahon­
nan a p szállító csiga viszi 
tovább. A tömlők belső fe­
lületéhez tapadt por, a töm-
löknek' az f bütykös tárcsa 
által idönlv'ént való hirtelen 
kifeszítése alkalmával elvá­
lik onnan, amil: elősegít a k 
nyilason beömlő légáram, 

Egy szüröiszekréoy 8— 
64 tömlőt tartalmaz, mely­
nek összes felülete 10—110 
m-; s 30—40 mim vízoszlop 
depresszióval dolgozik. 

A csöves gÖZszáiHtók-
kal k'apesolatban újabban 
jó eredménnyel használják 
a Michaelis-féJe centrifugá­
lis portaJanitót (68. ábra), 
A szárítófüstöt a csövesí 
száritóból az a csövön ke­
resztül szivia eey ventilátor 
a portalanító belsejébe. A 

húzat erőssége a h csapószeleppel szabályozható. A száríiófüst a b 
radiális kamrákba áramlik, s a centrifugális erő a poÍTéisizecské-
ket, melyek fajsúlya kb. 1000-szer akkora, mint a levegőé, a ke­
rület felé röpíti. A porrészdc az / réseken keresztül a lent tölcsé­
res,^ g köpenybe jutnalk, mig a tisztított levegő a A-^entilátor 'szívó 
hatását követve, a c csatornán keresztül az e kivezető csőbe jut. 
E portalanító percenként 250—300 fordulatot tesz. Energiafog\'ász-
tása a ventilátorral és tranzmisszióval együtt minteg}^ 10 Le. 

b) Nedves eljárás. Előnye, hogy igen jó hatásfolíkíal és egy­
szerű berendezéssel dolgozik, de hátránya, hogy a por isaap alak-

67. ábra. 
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jában lesz kinyerve, ami 
külüiiösen akkor kellemet­
len, ha az iszap angyagos. 
A 69. ábra a Gröppel-gyáir 
által készített készülék 
vázlatát mutatja. Az a ex-
hausztoir lapátjaivial koaxi­
álisán egy b ^űírűs vizszxj-
ró van a tengelyir^e erősítve, 
melybe a víz a c csövön ke-

gg ĵĵ g resztül vezettetik, A vízszó= 
róból radiális irányban ki­

röpített s finoman S23étosztott vízfátyol a tengelyirányban beá­
ramló szénporos levegővel keveredik. A keveréknek a d lépcsős 



leme^rácsou íiell áthaladni, miközben ©rös iránytörést szenved. 
Ennek folytán az iszapos víz a légáramiból kiválik és az e csövön 
lefolyife, míg a tisztított levegő az f nyilái&om távozik el. 

Egy ilyen berendeziés energiaíogyasztása', a 
teljesítmény nagysága szerint, 8—20 Le. Az 
elfolyó iszap sűrűsége kicsiny, úgyhogy 1^ 
—2" átmérőjű csövekben elvezethető. A tiszi-
lított víz hasonló c_élra ismét felhasználható. 
Oránlíént 20 toinina brikett szénnél az energia­
fogyasztás mintegy 16 Le, s az óránkénti 
vízfelhasználás 0-7—0''9 m". 

c) A kombinált eljárásra egy példát a 70. 
áhrán látunk. A szébporos levegő először egy 
ciklonba lesz vezetve, ahol a pornaik kb. 
90%-a száraz úton kiválik. A ciklon kifúvó 
csövéhez egy iszapleválasztó van kapcsolva, 
ahol a por többi része iszap alajkjában lesz 
lecsapva. Ennek a készüléknek, melynek cél­
ja a száraz és nedves eljáirás előnyeit egyesí­
teni, mííködése — az eddigiek alapján — a 
vázlatból könnyen kivehető. 

Egy szárítókürtönek líombinált eljárás­
sal való poTtalanítására a 71. ábrán látunk 
egy példát. Az a csöves száritóból eltávozó 
szárítófüst válaszfalak által rekeszekre oisztott 
b porkamrába kerül, amielyen keresztül zeg­
zugos úton halad, miközibén a szálló por dur­
vább része száraz úton kiválik s a c csövön 
keresztül egy szállító csigába hull. Ez a szá­
raz por közvetlenül hozzáadható a brikett-
szénhez. A légáram láltal tovább vitt finom 
porrészek a d permetező által lecsapva, iszap 
alakjában az e csatorna által vezettetnek 

tava, míg a portalanított levegő az f kürtön keresztül távozik a 
szabadba. 

/ / . Az elektromos portalanítása) Alkalmazása főleg a loirtö 
portalanításánál célszerű. 

Porral és füsttel telt gázok elektmműis úton való portalanítá-
sának alapelve már kb. 100 év óta ismeretes. A gyaJíorlatban az;on-
ban csak azóta terjedt el, mióta az elektrotechnika fejlődése lehe­
tővé tette tranzrormátoriokkal igen nagy feszültségű váltakloKÓ 
áramnak folytonos előállítását és annak egyenárammá való átala­
kítását. Miután különböző iparágakban (cementgyártási, kéfmiai 
ipar) már régebben alkalmazzák, legújabban sikerrel veziették be 
mémetországi barnaszién brikettgyárakbian a száritófüst portalaní-

70. ábra, 

)̂ í'ranke, Elektrísche Brasenensíaubung. Eraunkohle, 1925., 40. sz. 
EloJílrofiUer in BraiinkohlenbrikeUfabriken. U. olt, A kísérleteket végző két 

vállalat közleraénvc. 
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íására ; liaííár azl löbten lehetetleimek tartoitáiíí, aibiban a hitiben, 
liogy szénp orr óbban ás oik foginak létrejöníni. 

Kz erre vonatkozó 'kísérleteket az „Eintraolit Braunlkdhlen-
wen^ke und Brikettfabriken A.-G." és a „Siemens-SehuckeríweTke 

G. m. b. H." 1920-ban kezdet­
ték meg, de a kérdés teljes 
megoldása csak 1923^bian sike­
rült, úgyhogy ma már a bá-

"^jnyahalóság is engedélyezi beé-
/ pitésüket. 

Az eljárás berendezíésének 
sematikus vázlata a 73. áhrán 
látható. AJZ a henger fedelében 
h szigetelőn kérésziül van ve­
zetve a negatív elektrofinoisság-
gal töltött c töltő elektróda, 
mig a belső hengerfal, mely 
pozitiv töltésű s a lecsapó elek­
tródát képezi, Iföldelve van. 
Egy ilyen egyszerű csöszür'ő-
nek az átmérője, tekintettel a 
íeszült.ségre, 3ÍK)—400 mim-nlél 
nagj'obb nem lehet, s csak ki­
sebb gáamennyiségek tisztítá­
sára alkalmas. A megkívánt 
50.000—lOO.OCO volt feszültség 
mellett a töllő drótnál gyenge 
fény, az u. n. coroira figyelhető 
meg, melyet megfelelő saistor-
gás kísér. Ezen csillámló kisü­
lés, vagyis eléktronoik kiröpü-
lése folytán a gáz ioniaáció kö­
vetkeztében vezető lesz s az 
ellen elektróda felé áramlik. 
Ezien u. n. elektroimos szél lé­
nyegesen elősegíti a porrésxek 
töltéisét, fásítását éfe vionzását. 
A töltő elektródáiból kiájiamló 
elektroimo'Ssáig ugj^anis töltés­
sel látja el a porrészeket, mie-
lyek a poKÍtív töltésű elektróda 
által vonzatva, arra lecsapód-
nalc. A poros gáz aa 1. nyíl 
irányában lesz bevezetve a szű­
rőbe, a tisztítolí gáz pedig a 2. 
nyíl inányában, távozik cl. A 

kiváló porrészek a 3. nyil irányában lehiűlanak s egy szállító csiga 
által elszállíttatnak. 

Ha az elektródák' töltésére yáltajkozó ttomoi használunk^ a 

71. ábra, 



94 
porrészek váltakozva pozitiv es nejgativ töltést nyemeik s a köl­
csönös vonzás következtében nagydíbi csomókká egyesülnek, s 

ilyen módon a gázáramból könnyen kiválnak. A kihoziatal azon­
ban ekkor csak 65—70%-a annak, ami egyenáram alkalmíazásánál 
elérhető. Éppen ezért az elektródák töltésére napjainlcban magas 
feszültségű egyenáramot alkalmaznak. E célból a rendelkezésre 



Ö5 

álló váltaiíiozó ársmiot a megfelelő feszültségre feltranzifoirmiáliák 
és áramátalakítóbaín lüktető egyená'ramimá alakitjáik. 

A rendszerint alkalmazott Largi-íéle áramát alakítónak a lé­
nyege a következő. Egy kicsiny, a háló^t i áram által hajtott szin­
kron motor tengelyére reá van ékelve a d szigetelő tárcsa, mely­
nek szélére két e és f biá'dogis;zalag van erőisítvev Ezek a szialagok 
megfelelő állásban összkapcsioliák a tranzifofrmátort a megfelelő 
vezetékkel, abban a pillanatban, amikor a váltakiozó áram feszült­
sége maximum. Ez által a váltakozó áramnak csak a le^agyoibb 
értéikei lesznek, mint lüktető egyenáram a töltő elektródához ve­
zetve (73. ábrán a vonalkázott rész), míg a másik pólus földelve 
van. 

• Ez az áramátalakító tehát nem egyeit̂ , mint egy olyan átkap­
csoló, amel3'ik a váltakozó áram periódusszámával megegyező 
ütemben dolgozik. 

A briket Így árakban használt elektromos szűrök téglái, vagy 
betonból épített tágas, álló vagy fekvő kamrák, melyekben a töltő 
és lecsapó elektródák re:nds23erint fü^élyes, egyenlő távolságú sí­
kokban, váltakozva eg^^m'ás mellé vannak elhelycA'e, A töltő elek­
tródák állhatnak megfelelő keretekben kifeszített függélyes drótok­

ból, drótbálóból 
vagy vékony sárga -̂
réz láncokból. 

A lecsapó elek­
tródáiig készülhetnek 
sima- vagy hullá­
mos bádogból, több 
— egymástól cse­
kély távolságban le­
vő — dróthálóból; 
3 om vastag vasbe-

\ ton lemenői, mely-
\ ;nek Iközepéblen egy 

drótháló van a nagy­
ol vaisztó salaikból é'S 

cementből készült masszába beágya^a. 
A töltő elektródákra fontos egyrészt, hogy siok elektrónt rö­

pítsenek ki, másrészt, hogy elrendezésük olyan legyen, hogy a por 
ne tapadjon hozzájuk. A 74, ábrán látjuk a S. S. "W. elektromos 
szűriőjéneik a -saízlatát. A szárítóifüst az a csövön lesz bevezetve a 
szűrő kamrába,, mig a tisztított levegő a b csövön távozik el. c-vel 
vannak jelölve a kemény porcellánból készült bevezető izoláto­
rok, d-vel a töltő-, e-vel a lecsapó elektródák ; mely utóbbiak föl­
delve vannaik. A kivált por az f tölcsterekbe hull le. 

Ezzel az eljárással a gázban levő pornak 95%-a lecsapható, 
de a gázáram másodpercenkénti sebessége ne: legyen nagyobb' 0-8— 
1-0 m-'nél, különben a kiho^atal csökken. A várt explózió elmara­
dásának az oka abban keresendő, ho'gy a száiritófüst sziénportar-
talma m'^ként 6--10 gr-nál nem igen több^ sőt nem egyszer csak 

73. ábra. 



2 gr. Ebből a szempontból kedvezően hat a szárító füstben levő 
vízgőz is. A szántó üres járása esetére megfelelő biztonsági beren-
dezésrő] kell gondoskodni, mert a benne maradt szón túlszárad és 
könnyea az öngyulladásig melegedhetik fel. Ilyenkor izzó szénré­
szek juthatnak a szűrő kamrába, melyek ott tüzet öko?!hatna]í. Az 

ilven biztonsági berendezés a^öii alapszi'k, hogy üres járásnál a 
gözfogyasztás a csökkenő kondenzáció miatt ugj^ancsak csökken. 
Ekko-r a gŐzmérő mutatója visszame^ s meghatározott állásnál 
egy elektromos kontaktust zár, miáltal a szárító és a nagyfeszült­
ségű telep nyomban ki lesz kapcsiolvQ. 

Az áramátalakítómótor 1 Le, a tranzformátor 20 KVA ener-



giát fogyaszt. Egy ilyen berendezés azonban 10, sőt több szüröt 
és ugyaniannyi szárítót is elláthat. Normális üzem mellett egy szürö 
mintegy 15 milliamper áramot fogyaszt. A kivált sz'énpoirt elvezető 
szállítócsiga meghajtásához 1 Le-s motorra van szükség. Másod­
percenként 1 m*' gáz tisztítása 0-15 KW enei-giát fogyaszt. Az összes 
munkaszükséglet kb. /̂̂ ^ része annak, amit egy mechanikai por­
talanító berendezés igényel. 

Egy nagyobb gáztisztítótelep ellenör2Jésére is elég egy felvi­
gyázó, aki egyúttal a különböző mutatóik periodikus leolvasását és 
Íeljegy23éisiét végzi. 

/ / / . A portartaJom meghatározása. A tisztítandó gáz portartal-
mának és az eltávolított por százalékos mennyiségéinek a megha­
tározása a következő módon történik- A portalanító berendezés 
előtt és után a gázokból kisebb mennyiséget légszivattyúval elszí­
vunk és egy üveggyapottal töltött U alakú a csövön vezetünk ke­
resztül (75. ábra), mely a port visszatartja. A portalanított gáz a 
jéggel hűtött b kondenzátoron megy keresztül, hol a v í^öz lecsa­

pódik. A portalanított és víztelenített gáz mennyisége a c gázóra 
által lesz inérve. A térfogat — a lecsapódott víz menny i sének 
figyeicmb evét elével — a kellő höméirséikletre lesz átszámítva. A 
por mennyisége az a cső sülynövökedésével egj'̂ enlő s ilyen mó-
doai meghatározható 1 m^ nyers ési tisztított gázban levő szénpor 
miennyisége gr-okban kifejezve. 

Legyen pl. a szárítófüst hőmérséklete ^S" C ^ S 7 1 ° abs.; a 
gázóra által lemért száraz levegő miennyisége 0-26 m,̂ » böimérsék-
iete l?"̂  G = '290^ abs.; a kondenzátorban felfogott víz súlya 3-23 
kg; az a üvegcső súlynövekedéise, tehát a felfogott szénpor súlya 
147 g r ; a levegő nyomása 760 rom = 10.336 kg/m^ .._ , . 
I . A száraz levegő súlya: -• ^ j^ -, .y -. 

10.336X0-26 = 0316 kg. 
29 27X290 

98** Ctiál, ha a levegő vízgőzzíel van telítve, a viz és száraz le-
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vegö süly hányadosa^) 15*6, úgy hogy a száritófüst relatív párataiT-
talma: ! i .. ,.. . i;-i''sí."^::^i*u 

^ ^0-65. 
15-6X0-316 

98'̂  C-nál a telített vízgőz nyomása-) 707 mm, teihát a szárító-
füstben levő vízgőz parciális nyomása : . ' 

0-65X707 = 460 mm 
és a levegő parciális nyomása: • ' ' [ --

760—460 - 200 mm, • ' . - . - • 

A szárítófüst fajsúlya ekkor ) : .• í. , • / • ,;̂ ._.; 

— ~ - (0-465X200-0*176X460) = 0-078 kg/m3, i . ' Lj 
ót X 

tehát az elszívott száritófüst térfogata : . ; , . ! . 
3-23+0-316 , , , , " - — 

• ! -= 45'4 m3, 
0-078 

így tehát 1 m^ szárító füstben van ' ' ' fí 

szálló szénpor. 

147 , ^ íi ^ ^ = 3-2 gr 454 '. - r 

IV. A BRIKETTGYÁRAK BERENDEZÉSE 
ÉS A BRIKETTEZÉS KÖLTSÉGE. 1̂  

19. A brikettgyárak berendezése. 

Mielőtt egy brikettgyár létesítéséihez kezdenénk, a brikettezés 
lehetőségeit és fellételeit kísérleti úton kell Tnegállapitani. Labora­
tóriumi — pl. hidraulikus préssel végzett — elökiséríetek útmuta­
tással szolgálhatnak a további, nagybani kísérletekhez, de utóbbiak 
sobasem mellőzhetők, mert a na^ban i g^'ártás minden, körülmé­
nyeit sohasem lehet a laboratóriumi kísérleteknél magvalósátani-
Példaképpen megemlítem az lausztráliai Morval-szén esetet*), 
mely szénnek a német barnaszenekkel való „azonosságát" laborató­
riumi kísérletekkel megállapították. A Németországból Ausztráliába 
szállított nagyszámú £xíer-féle prést azonban minden erőlködés 
dacára üzemen kívül kellett helyezni. A nagybani (kísérletekkel, 
melyek legcélszerűbben valamely brikettpré^yárban, eSetleg egy 

1) L. pl. Hülttí, 25. kiad., 1925., I. k., 496. 1. 
31 U. ott. 
)̂ L. pl. Maercks, Bergbaumechanik. Berlin 1930., 422. 1. 

*) Montan. Rundschau, 1926., 17. sz, . 
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meglevő brikeltgj'árfean végezhetők el, legaláibíb egy vagon szenet 
kell feldolgozni, módszeresen változtatott feltételek mellett. Ezek 
a nagybani kísérletek elsősorban a Itlötőanyag nélküli birikettezJés-
nél bimak fontossággal, de a kötőanyaggal való briketteziésnél sem 
iniélkülözihetök. Hiszen 1—2% szuroktöbblet Már ikéridléses)9él te­
heti a brikettgj^ártás rentabilitását. 

A kisérletekn'él mindazokra a tényezJőkre tekintettel kell lenni, 
melyik a brikett használhatóságánál és értélkesítéséniél, a brikett­
gyár tervezésénél és a brikettezés rentabilitásánál figyelembe jö­
hetnek. A brikettezés fizikai és technikai feltételeit a^ előzőkben 
részletesen ismertettük. Ismerve ezeket, a megíelelö géptípusokat 
és a brikettgyár feldolgozási képességét, hoiz:záfoghatunk a buikett-
gyár részletes megtervezéséhez. Erre vonatkozó részletes útbaiga­
zítást, tekintettel a helyi viszonyok és igények sokféle leíhetőségjére, 
nehéz adni, amiért csak a következlő általános megjegyzíésela-e szo­
rítkozom, 

Igyekezzünk a brikettgyárat minél jobban mechaniz)álni anél­
kül, h o ^ annak berendelését feleslegesen komplikálnók. A beren­
dezések miéretezéisénél és általános kiképzéséinél ügyeljünk arra, 
hogy az üzem menetének, a sztén tidajdoniságai, vagy a brikett el­
adási lehetőségei által szükségessé váló válto'ztatása (pl. a szién és 
szurok keverési aránya, 'különböző nagyságú bi'ikettek gyártása 
stb.) minden nehézség nélkül keresztülvihető legyen. A brikettgyár­
tás egymást követő műveletei a legegyszerűbb módon kapcsolód­
janak egymáshoz- A mechanikai berendezés miniéi egyszerűbb és 
üzembiztos legyen. Az elhasználásnak leginkább kitett részek köny-
nyen hozzáférhetők és gyorsan kiválthatók legyenek. Az egész bri­
kettgyár könnyen áttekinthető és ha a szükség úgy kivánja, bővít­
hető legyen. Utóbbit vagy olyan módon érhetjük el, hogy a gyár­
épületet miár előre megfelelő nagyra építjük, vagi\' gondoskodimk 
arról, hogy a bővítés egyszerű hozzáépítés által könnyen kereszr 
lülvihetö legyen. Bármiként történjék is a bővítés, ez tei-mészete-
se-A kapcsolódjék a már meglévő berendezséshez, s ne tegye szüíksié-
gessé annak felesleges és költséges átépítését. Jól megoldandó a 
kész brikettnek vagonba való rakása. A brikettnek a bányánál való 
raktározása, amennyiben csak lehetséges, elkerülendő, mert ez min­
dig felesleges törmielékképaődéssel és kiadáissal jár. Alaposan átgoa-
dolandó az energiagazdálkodás, különösen a szárítással kapcsolat­
ban. Yégül ne feledjük el, hogy nem mindig a technikailag legszebb 
megoldás egyúttal a legrentábilisabb is. Má!r m,eglév6 készülékek éa 
berendezések esetleges felhasználása, a munkabérek nagysága kü-
lönösien befolyással lehet erre. 

A következőkben — példaképpen — néhány brikettgyárat fo­
gok ismertetni. 

i. A heerleni Wilhelmina-hánya brikettgyárat) (76. ábra). A 
bfikettgyár egy Sí^éiimosóhoiz csatiakoizik, melynek néihány sziéntar-
tálya (az ábrán jobb oldalt) képezi a brikettsziéntartályt. Utóbbiból 
a brikettsxenel az a szállítószalag viszi a b elevátor vályújához-

1) Ti-t-ptow, Aiifbercitung und Brikettieren. Wien, 1925,, 316. ]. 
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Az elevátor a brikettszenet" a c szitadobhoz \i&ú. A durvább részek, 
egy csatoraán leboosátva, a füstgázszárítók kemenöéinek tüzelé­
sére lesznek felhasználva ; niig az átszitált szén a d s^éntölcserbe 
hull. A többi aknáknál kisebb mennyiségben elöfordnló sovány­
szenet vagonoik hozzálv az e elevátor vályújához. Ez az elevátor a 
szenet a c, szitadobboz emeli. Az itt átszitált szén a d^ széntöl-
csórbe hull. A d és dj tölcsér alatt levő adagoló tányérról 

brikettszén az átváltható elötétmüvel biró / szállitócsi-

fújtatja az i és i^ ciklonhoz. A ciklonok által kiválasztott szálló 
szénport ugyancsak egy-egy szállítócsiga adja hozzá a h \agy iii 
tartályban Tevő, szárított brikettszénhez. 

A A" sznraktörö állal durván elöaprított sz:in-ok egy elevátor 
által fel lesz emelve az / dezintegrátoirhoz, amely azt finomra ap­
rítja. A felaprított szurok a dezintegrátorból az m Kzur'ciktólcsérbe 
hull. Úgy a iszuroktölcsér, mint a h és h^ tartályok alati egy-egy 
adagoló tányér van. A megfelelő arányban lebocsátott szén és szu­
rok az n és n^ deziníegrátorok által lesz egj^enletesen összekeverve 
s a keveréket egy elevátor emeli fel a pormentesen zárt o elosztó­
hoz. Innen a nyers brikettanyag a p szállítószalag közvetítésével a 
Cj. C. és C3 Couffinhal-iéle prés malaxeurjéhez jut, hol erősen át 
lesz g}'úrva s az r és Í'I túDievítöliböl jövő túlhevített vízgőz által 
febrelegitve. A kész téglabrikettek az s^, s.. és s. szállítószalag s a 
hozzájuk csatlakozó csúzda által közvetlenül vasúti koísilcba rak­
hatók. Ha kocsihiány, vagy az eladás szünetelése miatt átmenetileg 
raktározni kell a brikettet, akkor az ŝ —ŝ  szalagokról a brikettek 
át lesznek terelve a S szállítóS2?alagra, mely azokat a rakhelyre 
szállítja. 

A lojásbrikett gyártására .szolgáló anyagot a í elevátor az u 
szállíió szalagra emeli, mely azt a y elosztóhoz viszi. Az elosztóból 
az anyag a 11^ és H. hengeres prések malaxeurj^e keml, ahonnan 
m.egfelelö átgyúrás és felmelegítés után egy-egy szállítócsiga viszi 
a pré'i^ekhez. A prések alatt levő lejtős rácsodvon áthullott törme­
léket a w elevátor visszaemeli a v elosztóhoz. A kész tojásbriket­
teket a z szállítószalag viszi tovább vagy a rakhelvre, vagy az x 
szállítószalagra átterelve, a hozzá csatlakozó csúzdán át vasúti 
kocsiba. 

A szárítódobok mindegyike óránként 35 tonna finomszenet 
képes szárítani 13% nedvesség tartalomról 3%-ra. A Couffinhal-

^sjiiu^y dA uitiuKeiui osHZLeijesum:eny ÓÜ-[-zu :̂ = ó(> tonna, 
A meghajtás az E elektromotorok által történik olyan módon, 

hogy a Couffinhal és hengeres-prések külön-külön, v a ^ es\ütt 
üzemben tarthatók. 

Z Tcjáshrikeligyár óránként 3—5 t teljesitménnijel^) (77, 
1) Mascliinenfahi'ik Fr, Gröppel, Kohlenaufbereitung. Bochum, 1927., G, 14,1, 
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ábra). A szállítószalag, elevátor, vagy más szállitóesíjköz által a 
brikettgyárhoz szsálUtott finom szén az a rácsi^a lesz döntve, melyen 
a durváibb szemek kézzel lesznek széttörve. A hrikettszón a rácson 
keresztül a h széntölcsérbe hull. A durván elöapritott szurok egy 
— a helyi viszonyoknak megfelelő — szállítóeszköz által a c dizr 
meimbrátorhoz lesz felemelve- A finoimira felaprított szurok a d 
szuroklölcsérh.e hull. Ügy a szén-, mint a szuroktölcsér alatt egy-
egy adagoló tányér van, ahoiman a szén és; szurok megfelelő 
arányban lebocsátható az e elevátor Yályujáha. Ez az elevátor a 
keveréket az f fekvő malaxeurbe adja, hol az át lesz gyúrva és 
felmelegítve. Innen az előkészített brikettanyag a g hengeres prés 
h adagolójához jut. A hengerek között áthullott tojásbriikett elő­
ször az r iejtös rácsra, s onnan a k csúzdára kerül. A rácsoai át-
huUott törmelék vissza lesz adva a m;alaxeurhöz. 

Egy ilyen kis brik'ettg}'árnál a tranzmisszióteugely meghaijtása 
történhetik egy lokomobilról, mely egyúttal a malaxeűrhöz szük­
séges túlhevített vízgőzt is szolgáltatja. Ha a meghajtás eleüdroimó-
torról történik (az ábrán szaggiatottan be^rajzolva), alíkör a túlhe­
vített ví^őzt egy közeli üzeinlből kell vezetni, vagy külön túlheví­
tőt felállítani. Az egész berendezés vastartókból ösiszeállított Váz­
hoz van szerelve, mely bármely alkalmas épületben könnyen fel­
állítható. 

3. A Bonifaziiis hám]a (Kraij) hriketígi}ára^) (7H. áhm). Ez a 
brikettgyár I'io/ei'-présekkel dolgzik a Fohr és Kleinschmidt-féle 
eljárás szerint. A gyár épülelén kívül van elhelyezve a földbe sü-
lyesztett a szurokolvasztó, melynek befogadóképessége 100 t- A 
szurokolvasztóban bordás fülöcsövek vannak, melyekbe 200—220'" 
C hőmérsékletű túlhevített gőzt engednek. A mogoivasztoU szurok 
innen e^- 10 m"-es melegített és hŐ'szigetéléssel ellátott h kazánba 
folyik. A folyékony szurok ebből a kazánból sűrílett levegővel lesz 
felnyomjva a brikettgyár legfelső szintjén levő c kazánba, mely 
mintegy 2 napi szurokínennyisléget képes befogadni. Hosszia 14 m, 

**' átmérője 2 m. Innen lesz táplálva a kisebb méretű d készletkiazán, 
honnan a szurok az e szurok'fe'Csk,endDhöz folyik'. Az őis'szes; szu-
rokvezető csövek kettős falúak, gőzzel vanúaik melegítve s kívül 
höszigetelésisel bírnak. A szurokfecskendő 158'' C hőmérsékletű 
gőzzel porlasztja sZét a szurivot, — melynek hömiérséklete 150° C, 
— és fújtatja be a 10 m hosSzú és 2 m átmérőjű f keverödobbia. A 
keverödob percenként 9 fordulatot, tesz. A brikettszenet a g elevá­
tor enüieli fel a h tölcsérhez, honnan az, a 45" hajlásszöggel biró, 
zárt í csatornán keresztül jut a keverödobba. A keverödoibból a 
szén-jés sznrokkeverék a k tölcséren át a pormentesen Záai l szál-
htócsigáho'Z kerül. A szállítócsiga az m malaxeurökhöz viszi a bri­
kettanyagot, ahonnan — felmelegítés és kellő átgyúrás után — a 
p présekhez lesz szállítva. 

4. Egu német barnaszén brikeügijár^) (79. ábra). A m.á^ előze-

^) Kög!er, id. m., I. kiad., 598. I. 
2} Treplow, id. m., 293. 1. 
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m 
tesen felaprított szenet^ az a kionveyar szállítja a h saéntartályhoz 
Innen a szén egy adagoló hengerről a c lengő szitára jut . A szitán 

részt, 
tovább. 
A szárítón átvonuló légáramot a f 
rítófüst la g kéményen át a szabadiba jutna, előbb a h centrifugális 
portalanitón, ma]d"az i nedves portalanító berende2!ésen halad ke­
resztül. A cenlrifugális portalanító által száraz úton kiválasztott 
szénpor a k tölcsérbe hull, honnan a préshez lesz szállítva, E töl­
csér egy, a küllégre vezető csövei bír, mely explóziós szeleppel van 
ellátva. A nedves portalanitóból a széniszap eg '̂ szürö berendezés­
hez lesz vezetve. A szitadob finomiabb nyílásain átesett szén az / 
tölcsérbe hull, ahonnan az m emelkedő szálliíócsiga viszi a hűtő­
házba. A szita durvább nyílásain átesett anyag az n henger által 
lesz tovább aprítva, ahonnan ugyancsaik az m szállítócsigálioz jut, 
mig a sziladobból kikerülő durva rész, egy másik szállítócsiga által 
tovább szállítva, kazánfütésre lesz felhasználva. Az összes idáig em­
lített készülékek (a konveyor kivételével) az M elektromotorról 
lesznek meghaitva. A hütöházbain kb. 40" C-ra lehűlt szenet a p 
csiga szállítja vissza a brikettgyárba, a P prés adagoló tölcséiróhez. 
A szállítócsigákon egy ventilátor levegőt szív keresztül, mely egy 
szivornyaszerü csövön át eg\' porcsigába lesz vezetve. Az itten 
kiváló por — miegfelelö módon — a préshez lesz adva. A legfino­
mabb port elektromos eljárással, vag\' nedves úton kell lecsapni. 
A présből kijövő por az r csigába hull, mely tűz\'eszély elkerülése 
végett vízhűtéssel van ellátva. A szálló por innen is egy porcsigá­
hoz lesz elszíva. A kazánházban előállított, mintegy 14 at nyomású 
gőz a s friísgözvezetéken át jut a prés gőzhenger<él3e. A gözgé'p 2—3 
at ellennyomással dolgozik, s a fáradt gőz a f csővezetéken át 
áramlik a csövesszáritóhoz. E csővezetékbe az u olajelválasztó van 
beépítve. A v gőzgyűjtő az egyes préseket és száritókat egymástól 
függetleníti. A szárítókban kiondenzálódott víz egy gyűjtőedénybe 
lesz felfogva a kazántápszivattyúk részére. 

„ ' ^ 20. A brikettezés költsége. 

A brikettezés technikai lehetősége önmagában nem elegendő 
ok egy brikettgyár létesítésére. Csak a brikett eladási árának és a 
brikettezés költségének ismerete adhat felvilágosítást a brikettgyár­
tás rentabilitásáról, amiért is e kérdést is fogom röviden tárgyalni. 

A brikettezés költsége általában a következő főbb tételekből 
tevődik össze: 

1. a brikettszén, , ' • " " 

'] Az aprító berendezés sematikus vázlata a 37. ábrán látható. "-
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2. a 'kötőanyag, - - ^ - - - ' - -

. 3. üzemi szén fogyaszt ás (energiafogyasztás), 
4. gépjavítások és pótlások, 
5. tisztító és kenőanyag, 
6. munkabérek, 
7. a berendezések amortizációja, 
8. általános kiadósok. 
Ezek a lételek a brikettezési eljáráis, a brikettgyár teljesítménye 

és a helyi viszonyak szerint tág határok között változhatnak. 
' Hogy a gépegység megválasztása milyen befolyással van a be­

rendezés, tehát az amortizáció költségére, az kitűnik a követlíezö 
táblázatból), ahol különböző nagyságú Éxíer-féle prések beszer­
zési költsége van összeállítva 100 vagon napi teljesítmény mellett. 

Prés-
nagyBág 

7" 

10" 

2X7" 

2X10" 

Súly 
tonna 

38 

50 

58 

75 

Gyári ár 
R.-M. 

50.000 

Évi teljesít­
mény tonna 

19.000 

56.000 || 25.000 

74.000 

80.000 

38.000 

50.000 

Prés­
szám 

16 

12 

8 

6 

A prések ára 
R.-M. 

800.000 

672.000 

592.000 

480.000 

Amortizáció 
1 tonna brikettre 

Pf. 

26-6 

22-4 

19-7 

16-Oi 

A présleljesítmény percenlként 100 fordulatszám és nlaponta 
21-6 óra üzemidő, évente 300 munkanap mellett lett kiszámítva. 
Amortizációi-a 10% lett számítva. 

Franké szerint-) egy 2 Exter^féle préssel és csöves száritóval 
bíró, naponta 12 vagon teljesítményű brikettgyár költsége : 

Gépészeti berendezés szereléssel , . . . 304.000 M, 
Gyárépület alapozásokkal és ikéménnyel 126.000 M. 
Fuvar és egyéb kiadás 15.000 M-

összesen 445.000 M. 

A brikettezés költsége havi 2 5 X 1 2 = 3 0 0 vagon teljesitméaiy 
mellett a következő : 

1) Frerichs, id. m. 
2) 1908. évi adatok. 



T é t e l 
Havonta 

M, 

1 t 
brikettre 

-M. 

1. Kamat és törlesztés : • •. . 
a) 445.000 M. 5 V a . . ' ." . 
b) 265.000 M. (gépek) lO^/o-a 
c) a többi 180.000 M. 57o-a 

2. Nyersszén : 
a) Eriketfszén 1-7 t á 1-80 M ,̂ .. .v 
b) Kazánszén 0 8 5 t á 180 M. . . . . . . . . 

Havonta (3-06 + lo3) 3 0 0 0 = 
3. Munkabérek 24 órás üzem mellett (2 műszak) : 

2 gépápolü . . . á 3-50 M. = 7'00 M. 
2 kazánápoló . . á 3 5 0 M. = 700 M. 
1 salakhordó . . á 3-00 M. = 3-00 M. 
3 ember az előké­

szítésnél . . á 3-50 M. ~ 10-50 M. 
8 szárító . . . . á 3 5 0 M. = 2800 M. 
2 présmester . . á 3 5 0 M. = 7 0 0 M. 
1 csiszoló . . . á 3-50 M. = 3 5 0 M, 

12 fiatal munkás a 
rakodásnál . . á 2-25 M. = 2700 M. 

31 ember naponta 93'00 M. 
2 felvigyázó 1 
1 mérlegmester j ^«^* '^^^ ^- ^ ^ ^ s ^ l • 

összesen 34 ember. 
4. Kenő és tisztítóanyag, világítás . ^ / . . * . 
5. Gépjavítások és pótlások 

Együtt . . 

1.850 
2.210 

750 

13.770 

2.325 

600 

740 
525 

1-60 

306 
1-53 

0-98 

0-25 
0-17 

20.070 7-59 

A szérjkölls>ég az összes líiadáso(kJaaík 55—70%-át teszi ki. A 
gyárköltség présenként 200—260 ezer M.-ra becsülhető. 

Ugyancsak Franké szerint egy, 10 ónáínként 100—110 tonna, tel­
jesítményű, 2 darab 3 kg-os Couffinhal-iéle préssel biró brikettgyár 
költsége (szárító nélkül) : . . . , 

Gyárépület . .. , >̂ :;̂ v '. . . . . . . 45.000 M. 
Kazánház . . . . , . . • 6.000 M. 
Kürtő , . I:=>=Í:I V . :.r-'^..^ . V t . 3.000 M. . 

, I 80 m=-es kazán . . ; . . . - . ; . 11.000 M. 
Gépészeti berendezés (prések nélkül) . . 40,000 M. 
2 drb, 3 kg-os prés 30.000 M. 
Szijak aOOO M. 
Egyéb . . . * , . • • • ^-000 ^' 

ösfizesen . . 140.000 M. ! 
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Évente 300 munkanapot számítva, napi 100 tonna teljesítmiény 
melleit; a brikettezés költsége le&z : 

2. Szén és szurok : 

b) 2.100 t (7"/o) szurok á 40 M 
3. Munkabérek : 

1 fütö és gépész á 5-60 M 
3 ember a szurok feladás és keverésaél 

á 4-25 M 
1 ember a túlhevítőnél á 4 25 M. . . . 

6 fiatal munkás a rakodónál á 2'25 M. , 

Összesen 14 ember 
3. Üzemi anyag ; 

a) Kazánszén 1.000 t (a brikettszén SVa^/ö-a) 
á 8-50 M 

- 5 . Egyéb 'k iadások . . 

Együtt . . 

Évei;te 

r4.ooo 
237.150 
84.000 

2.250 
U680 

3.825 
1.275 
2.400 
4.050 

15.480 

8.500 
1.500 
2.700 
1.670 

365.000 

1 t 
brikeltre 

M. 

0-46 

7-95 
2-80 

: 0-52 

0-25 
005 
009 
0-05 

12-17 

Egy, a Bowen-féle szulfiteljátrás szerint dolgozó gyár teljes költ­
sége, óránként 20 tonna teljesítmény mellett, 75.000 L-O 

. Egy tonna brikett előállítási költsége a köVettkezö : 

1 tora:ia antracit . . . - . . . . . . : > . , . 13 s. 
0-1 tonna szulüllúg á 35 s. . . . . . . . . . 3 s. 
20 emíber (munkabére, óránként 18 s. . . . 
Óránként 200.000 köb.bláb = 2-8 t gáz á 15 s. 
655M Le/óra á V̂  d 2 s. 
Óránként 0*5 t gőz á 15 s. 
Világítás . . . . . . . 
Raktár ,. 
Gépjavilások és pótlások 
75.000 L 7\/V/o amortizációja 
Egyéb ikiadások . . . . 

— s. 
2.S. 

— s. 

3-0 d. 
6-0 d. 

lO'S 
1-2 
0-6 
4-5 
0-3 d. 
3-0 d. 
6-0 d. 
1-6 d. 
6-0 d. 

d. 
d. 
d. 
d. 

összesen . . 24 s. 7-0 d. 

1920. évi adatok. 
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Ha az óránkénti teljesítmény 24 tonna, akkor 1 tonna Ivrikett 
előállítási költsége 23/8 d. . 

Végül közlök egy, a kolloid bri'kette2iési eljárásra vonatkozó 
költségbecslést.^) " ««.. 

a) A brikett nyersanyaga: 
0-9 t szén á 8 M 7-20 M. 
0-35 t tőzege) á 6 M 2-10 M. 
1-25 t brikettanyag') . , . 9-30 M. 

b) Üzemi kölíség') 4-30 M. 
összesen . . 13-60 M. 

Az előbbiekben közölt adatok csak példáknak tekinthetők, 
melyeknek célja inkább csak az egyes tételeknek a részietezése. A 
brikette'^is tényleges költsége esetröl-esetre a gyári áraijáíilatok, 
valamint a tényleges anyagárak és munkabérek alapján számí­
tandó ki. 

A j i í . 

V. FÜGGELÉK. 

^ 21. A Fleissner-féle szárító eljárás. 

A nagy nedveps^tartalomimal biró barnaszenek és liginitek! fű­
tőértéke csekély, azonkivüi a levegőn rövid idő alatt szétporlad­
nak, ami azok szállíthatóságát s igy alkalinazhatóságát is erősen 
csökkenti. Az ilyen szenek használhatósiágát, tehát értékét is lénye­
gesen fokozhatjuk szárítás és brikettezés által. 

Ha az ilyen szenet az előzőkben ismertetett eljiái^ások valame-
lyikével szárítjuk, az a szárítás közben megrepedezik és siztétbuU. A 
szárítás ugyanis térfogatcsöikkenéissel jár, s az ismertetett eljárá­
soknál a széndarabok felmelegedése s ezzel eg}ütt száradása is réte­
genként kívülről befelé megyén végbe, ami maga után vonja azok 
megrepedezését és széthullását. 
., , Lényeges újítást jelent ezen a terén a Fleissner-féle szárító el­
járás, mellyel a vízdús barnaszenek és lignitek olyan mlódon szárít-
haíók,^ hogy a szárítás következtéiben, nem hullanak! szét, híanem 
eredeti darabos voltukat kellő szilárdság mellett megtartják. 

Ez az eljárás tehát bizonyos mérték'ben pótolhatja a brik'ette-
zést,_ s annál mindenesetre egyszerűbb és olcsóbb, mert itten a 
tulajdonjképpeni brikettezés elmarad. Eg}^enértékűnek a bríkétte-
zéssel azonban mégsem tekinthető. Brikettézésnél ugyanis a legfino­
mabb por is értékesíthető s minden darab brikett egyenlő alakkal 
és nagysággal bir, mig itten csak az eredeti darabos alak kíonzervá-

)̂ Monlan. Rundschau, 1926., 17. sz. i 
^) 8 5 % iiedvességíartalommal. • - . . - ., 

• ^) 247o ált. nedvességtartalommal. . ", • ' • ~, 
•) Beleértve az ufószárítást is 24''/o-róI SVo-ra. ! ' ' . V 
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lásáról van szó, s az egyes darabok alakja és nagysága — termé­
szetesen — különböző lesz-

M'égis nagy fontossággal bír ez az eljéráis olyan vizdüs szenek­
nél, melyek a kötőanyaggal való briketteziés költségét nem birjáik 
el, s kötőanyag nélkül nem ibokettezhetök, illetőleg ez SLZ eljárás 
•sem lenne rentábilis. 

A Fleissner-íé\e eljárás lényege röviden la követkteziő/) A 
szenet egy autoklávban 8—20 at túlnyomású gőzizel 170—210" C 
hőméirsékletre hevítjük. Ha la szén a kellő hőmérsékletet felvette, 
a gőznyomás csökkentve lesz, s az autoklávon melegített levegőt 
fújtatunk keresztül. Ilyen módon sikerül a s^net szárítani, s az 
darabos alakját megtartja. A 80. ábrán látható a köiflachi kísérleti 

80. ábra. 

telep berendezésének vázlata. Az I. és II. által jelzett autokláv felső 
nyílása a töltésre, mig alsó nyílása a kiürítésre szolgál. A friss gőz 
az a^ és 02 szelepek beállítása által felváltva az egyik vagry másik 
autoklávba engedhető. A h^, bv, és c^, c^ szelepek megfelelő beállí­
tásával a vízgőz éis fortró kondenzál az egyik autoklávból a, mláisikba 
bocsátható, mig a d^ és d^ levezetések a hideg konidenzát lebbcsá^ 
tására szolgálnak. Ugyanide' jönnek a cisőcsatlakoizá:9o'k, a sziarító 
légáram részére. Az autokláv Ok látméirője 1-2 ra, hosisza 5-15 m, tér­
fogata 5-5 m .̂ Egy autoklávba mintegy 3:5 tonna s^én tölthető. 

Ezzel a kisiérleti berendezéssel naponta 20—25 tonna; szárított 
szén állítható elő. A nyersszén nedvesiségtártalma 36%, a sziáritatt 
széné 16%. A gőztöltés 20—30 peircig, a hevítés lí^—2 ónáig, a nyo-
máscsökkentés 20— 3̂0 percig és a meleg l e v e ^ áifújtatása 1—1^ 
áráig tart. 1 kg víz eltávolításához 0-75 kg gőzre van szükísélg. Ki-

1) Flcissner, Die Trockung stückigcr Braunkohle., Berg- u. HüUenmann. 
Jahrbucli, 1926., 3. sz. 
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serietek szerint a szárított szíén karbonlum tartalma rendszerint 
nag\'obb, oxigén és hamu tartalma pedig kisebb, mint az a számí­
tás "alapján várható, s ennek megfelelően fűtőértéke is nagyobb a 
számítottnál. 

Szárítás alatt a szén 20—40% térfogatcsökkenést szenved, anél­
kül, hogy ez repedések képződésére vagy széthullásra vezetne. 

Amint az 5. fejezetben kimutattuk, 1 kg víz elgözítésíéihez mint­
egy 1-5 kg gözi^e van szükség, mig itten a megfelelő gőzmennyiség 
csak 0'75 kg. Ennek oka az, hogy a Fleissner-szárításnál a víz egij 
része nem gőz. de folyékomi állapotban távozik el, ami a barna­
szenek koll'Oidális állapotával hozható összefüggésbe. Már eimlítet-
tem a bevezetésben, hogy újabb felfo'Sfás szerint a barnaszenek 
lyophil solok, illetőleg qelek, melveknél a víz a diszperziós közeg, 
mig a szén a dlszpergált fázis-O f̂ a a hőmérsékletet úgy növeljük, 
hog\' a párolgást megakadályozzuk (te-hát a szenet forró: gőzzel 
vagy vízzel vesszük körül), akkor a kapilláris nvoimás :a víz egy 
részét, a viszkozitás csökkenése köivetkeztében, folyékony állapot­
ban kipréseli a gelböl. A folyékony állanotban kilépő víz mennvi-
^ége függ a szén kolloid állapotától. Rosin kísérletei szerint külön­
böző szeneknél 15 at gőznyomás, azaz 197*4" C-nál ez a vízmenuvi-
ség az eredeti nedvességtailaloim 22—52'ív-át teszi ki. Látiuk tehát, 
hogv ilyen módon a nedvességtartaloimnak csak eg\̂  része űzhető ki. 

Ha azonban a nyo'mást mO'St csökkentjük, akkor a megfelelő 
hőmérsékletű kondenzát eg\̂  része, fokozatos lehűlés közben, gőzzé 
alakid. 15-20 at (197-4—211-4° C) gőznyomás mellett, ha a nvo-
mást atmoszférikusra redukáljuk, a kondenzátnak mintegy 18-8— 
21-6%-a mesy át közállapotba, míg a többi része 99^ C hömérsiék-
letű folyadék alakjában marad vissza. Ebben a folvamatban ter­
mészetesen nem csak az autoklávbian kondenzálódott víz, de a 
szénben léVö nedvesség is részt vesz, 

Ezen periódusnak a végén a szén hőmérséklete mintegy 100" C, 
aimi utószáritásra kihasználható. Hideg levegő átfújtatása melleit 
a benne levő gőz parciális nyomása ugyan líicsíny, de a szén rövid 
idő alatt lehűl, amiért is célszerű lehetőleg kicsiny relatív nedves­
ségű ímeleg levegőt vagy füstgázt átfújtatni. 

A F/c';,9í;ner-féle szárítási folyamat tehát lényegében három pe­
riódusból áll : 

1. A magas hőmérséklet, illetőig nyomás alatt a kolloid víz 
egy része folyékony állapotban távozik el. Ezen folyamat alatt a 
szén erős zsugorodást szenved, aimi azonban nem rétegenként kí­
vülről a mag felé, hanem egj^enletesen negyén végbe, úgy hogy a 
szén darabos alakját, kellő szilárdság •mellett megtartja. 

2. A nyomáscsö'kkentés periódusálban a nedvesség egy további 
része, fokozatos lehűlés mellett, a felszabaduló folyadékmieleg által 
gőzzé változik. i 

*) Rosin, Die Fleissner-Trockming lignitischer Braunlcohleii., Braiiukohle 
1929. 29. sz. 
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3. Az utószárilá'S periódusában a nedv&ssiégnek egy harmadik 
része párolgás révén távolik el. 

Lényeges, hogy a szén az első periódusiban felvett alakját a 
második és harmadik periódusban sera változtatja meg. 

Eaen eljárás költségére nézrve iközlöm Rosin^nak idézett kiözle-
menyéből a köveLkezö összeállítást. 

Naponta (24 óra alatt) 1100, évente 330.000 tonna nyers&zén 
szárítáisára szolgáló telep összes költsége : 

Szárítólelep 693.COÍ) R.-M. 
Gőzkazán 100% tartalékkal .'-. • 300:000 R.-M. 
Osztályozó . . . . . * . . 238.000 R.-M. 

Összesen . . 1,231.000 R.-M. 

Évi kiadás : * 

15% kamat és amortizáció 185.000 R.-M. 
15 munkás bére 34.000 R.-M. 
Energia a szállitásho'z és az utóvsaárításhoz (3-5 kWh, 

1 tonna nyers szénre á 2-5 P'f.) 29.000 R.-M. 
Göz (200 kg, 1 tonna nyersszénre, á 2-1 R.-M. ton­

nánként, 1 kg vízre 075 kg) 139.000 R.-M. 
Anyag 2Í0.O0Q R.-M., 

Összesen . . 407.000 Ü.-M. 

Tehát 1 tonna nyersszénre 1*23 R.-M. Miután 1-35 tonna nyers­
szén ad 1 tonna szárított szenet, azért 1 tonna szárított szénre jut 
1-66 R.-M. 

Fenti költségszámiiásnál a kölflachi viszonyok lettek alapul-
véive, ahol ezen eljárással a szén nedvességtartalma 36'%-ról 14%-'ra 
lesz cfökkientve, minek következtében fűtőértéke 3.500 kialóriá'ról 
5.500 kalóriára növekedik. 

A Flcissner-íéle eljárást nálunk Várpalotán alkalmazzék. 
Amint az előzőkből következik, célt érhetünk úgy is, ha vízgőz 

helyett n^egfelelö hőmérsékletű forró vizet alkalmazunk. Ez a 
lényege a György-féle szabadalomnak, melyet a Mátravidéki Szén­
bányák r. t. alkalmaz. Egyesek szerint ez az eljáráfi jobban kíméli 
a szenet, mint vízgőznek az alkalmazása. Ez a kérdiés azonban még 
neim tekinthető tisztázottnak/) , , 

)̂ Kleiii, Mügyarországí Itgnít nemesítése szán'lássul. Tüzeléstechnika, 1930., 
6. sz. 
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