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Vorwort der franzosischen Ausgabe.

Wichtigkeit
des Studiums der Hartzerkleinerungsmaschinen.

Von Tag zu Tag sehen wir die Zahl und die Wichtigkeit der Indu-
strien sich vergroBern, welche an den zu verarbeitenden Rohstoffen
oder Erzeugnissen im Laufe der Herstellung einen Verkleinerungs-
vorgang vornehmen miissen. Wenn wir die Statistiken durchsehen,
so werden wir finden, dafl sich die Ziffern der Weltproduktion an hy-
draulischen Bindemitteln (Kalk, Zement, Gips), Kohlenstaub, Phos-
phaten und kiinstlichen Diingemitteln, reinen Erzen oder zusammen-
gesetzten mit geringem Gehalt usw. im Laufe der letzten 25 Jahre ver-
dreifacht, verfiinffacht oder gar vervielfacht haben. Nun, alle diese
Frzeugnisse miissen, um nur diese herauszugreifen, im Verlauf des
Arbeitsganges einer fortschreitenden Zerkleinerung bis zu den gréBten
Mehlfeinheiten unterworfen werden. Diese enormen Zahlen der Sta-
tistik verwirren nicht wenig unsere Sinne, aber wir kénnen uns vor-
stellen, daB fast die ganze ungeheure Menge der aus dem Erdboden
in den Bergwerken und Steinbriichen gewonnenen Rohprodukte die
Vorgéinge des Brechens, Mahlens oder des Pulverisierens durchlaufen
miissen.

Ohne die Absicht zu haben, alle aufzihlen zu wollen, werden wir
nachstehend die hauptséichlichsten Industrien angeben, welche sich
mit der Hartzerkleinerung befassen:

Gruppe der Hiittenkunde fiir

Mechanische Erzaufbereitung,

Herstellung von Kohlenstaub zur Beheizung der Ofen,
Aufbereitung von feuerfesten Erzeugnissen,
Herstellung der Elektroden,

Formsandaufbereitung,

Zuriickgewinnung verschiedener Metallabfille.
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Gruppe der Bergwerksindustrien fir

Aufbereitung der Kohle fiir Koksdfen,

Brikettfabrikation,

Spiilversatzverfahren,

Aufbereitung von Asbest, Baryt, Graphit, Talkum und verschie-
dener nichtmetallischer Mineralien.

Gruppe der Baumaterialien:

Fabriken fir Kalk, Zement und Gips,

Herstellung verschiedener Sandarten: Sand und Kies,

Herstellung von Schotter und Ballast,

Fabrikation von Backsteinen, Dachziegeln und keramischen Erzeug-
nissen

Fabrikation von Platten oder Kunststeinen.

Gruppe der Keramik und Glasfabrikation.

Gruppe der mineralischen und organischen Diingemittel:

Phosphate und Superphosphate,

Kalk fiir Landwirtschaft und Weinbau,

Diingegips,

Stickstoff,

Verschiedene chemische und organische Diingemittel usw., usw.

Zerkleinerungsmaschinen finden aber auch eine sehr ausgedehnte
Verwendung in verschiedenen Lebensmittelindustrien, wie Miillereien,
Nudelfabriken, Schokoladenfabriken, Olmiihlen, Zuckerfabriken usw.,
ferner in Seifenfabriken.

Obgleich die fiir die eben genannten Betriebe gebrauchten Ma-
schinen denjenigen ahneln, welche fiir die oben aufgefithrten Industrie-
zweige Verwendung finden, begniigen wir uns die Anwendung der
ersteren aus dem wohlbegreiflichen Grunde zu beschreiben, weil die
beiden Maschinenarten nur sehr entfernte Beziehungen zueinander
haben und weil das Interesse des Lesers, ebenso wie unsere personliche
Urteilsfahigkeit eine gleichzeitige Beschiftigung mit zwei so verschie-
denen industriellen Gebieten nicht zweckmiBig erscheinen lassen.

Die Grenzen, welche uns gezogen sind, sind ohnehin schon weit
genug, da sie ja allgemein alle Industrien umfassen, die sich mit der
Extraktion und der Bearbeitung der mineralischen Rohstoffe beschiftigen.

In den meisten dieser Einrichtungen nehmen eine oder eine ganze
Reihe von Zerkleinerungsmaschinen eine bevorzugte Stelle ein. In
Anbetracht der bedeutenden KraftiuBerungen, welche sie hervorzu-
bringen haben, sind diese Maschinen schwer und viel Platz bean-
spruchend gebaut. Sie kosten viel Geld, brauchen viel Betriebskraft
und einzelne Teile unterliegen schnellem VerschleiB.
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Der Ingenieur, der mit der Leitung einer bestehenden Anlage oder
der Anfertigung eines Entwurfes betraut ist, wird sich in erster Linie
mit der Auswahl und der zweckméafligen Arbeitsweise der Zerkleine-
rungsmaschinen zu befassen haben. Denn in neun unter zehn Féllen
wird er wihrend seiner Studienzeit, noch in seinen fritheren Stellen
Gelegenheit gehabt haben, sich auf diese Art Arbeiten vorzubereiten.

Es gibt eine grofle Menge von Zerkleinerungsmaschinen, welche
entweder durch Zerquetschen und Zersplittern, oder durch Zerreilen
und Zerreiben, oder durch Sto und Schlag, oder durch mehrere dieser
Vorginge zusammen arbeiten. Jede dieser, von verschiedenen Kon-
struktionsgedanken ausgehenden Maschinen hat je nach der Art der
Arbeit, die sie hervorbringen sollen, ein ganz bestimmtes Anwendungs-
gebiet. Man begreift also, daR ein Studium der gesamten Zerkleine-
rungsmaschinen einem Ingenieur nur niitzen kann, um ihn bei der Wahl
einer Maschinensorte zu fithren, die in jedem Falle fiir den ins Auge
gefaBBten Verwendungszweck die beste ist.

Wir geben uns der Hoffnung hin, daf unsere vorliegende Abhandlung
keine Wiederholung mit solchen bedeuten wird, die tiber dieses Gebiet
etwa schon vorhanden sind.

Alles was bisher in Frankreich iiber die Hartzerkleinerung geschrie-
ben worden ist, galt hauptsédchlich fir die Praktiker der mechanischen
Erzaufbereitung. Deshalb sind ihre Beobachtungen ganz einseitig
auf die Zerkleinerungseinrichtungen ihrer Sonderindustrie gerichtet.
Wir haben die Zerkleinerungsmaschinen nur vom ganz allgemeinen
Gesichtspunkte aus ins Auge fassen wollen: demjenigen des Kon-
strukteurs zum Beispiel und eine Gesamtarbeit liefern wollen iiber die
verschiedenen Zerkleinerungsmaschinenarten, welches auch ihr Ver-
wendungszweck sei, wohlverstanden unter dem Vorbehalt der Be-
schrinkung, die wir vorher aufgestellt haben.

Wir haben einen umfangreichen Aufruf an die franzdsischen Kon-
strukteure zugunsten unseres Unternehmens gerichtet. Aber wir
haben nicht gezogert, auch Aufschlufl tiber fremde Maschinen zu geben;
nicht allein iiber englische und amerikanische, sondern auch iiber deut-
sche und iber diese im mdglichst umfangreichen Mafe. Wie wir spiter
darauf zurtickkommen werden, sind wir bestimmt der Meinung, daB
die in Frankreich gebaute Maschine in jedem Falle vorzuziehen ist.
Aber die franzosischen Ingenieure haben noch viel in ihrem Bereich
zu tun: Die ganze Reihe von Maschinen, welche auf den Nationalmarkt
gebracht wird, ist weit davon entfernt, vollstindig modern zu sein,
trotz der lobenswerten und lebhaften Bemiihungen der verschiedenen
Spezialfabriken im Laufe der letzten Jahre. Wir haben gedacht, ein
allgemeiner Uberblick iiber die verschiedenen Brech- und Mahlmaschinen,
welche auf dem Weltmarkte angeboten werden, kénnte in geringem
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Mafe die Aufgabe aller derjenigen erleichtern, welche sich in Frank-
reich fiir diese Industrie interessieren.

Wir wollen uns hier erlauben, die weitgehendste Nachsicht iiber
unsere Arbeit zu erbitten. Uberrascht durch das Nichtvorhandensein
einer allgemeinen Abhandlung iiber das in Frage stehende Gebiet in
franzosischer Sprache und da wir durch die Notwendigkeit unserer
taglichen Beschaftigung Gelegenheit hatten, Einsicht zu nehmen in
eine sehr vollkommene Sammlung und ganz moderne Werke, Zeitungen
und Kataloge in verschiedenen Sprachen, welche die Zerkleinerung
betreffen, haben wir nicht gezogert, eine Arbeit der allgemeinen Zusam-
menfassung zu unternehmen, die fiir die Offentlichkeit bestimmt sein soll.

Wir haben gedacht, dal die immer bedauerliche Seltenheit der
technischen Abhandlungen iber viele Gegenstinde daran schuld ist,
daB man sich in folgender Verlegenheit befindet: Der junge Ingenieur,
der iiber freie Zeit verfiigt und dem nicht der Ehrgeiz mangelt, hat
nicht die notwendige Erfahrung, um eine personlich selbstindige Ar-
beit iiber ein gegebenes Thema herzustellen. Spiter wird er durch
seine Beschaftigung im Beruf und die Sorge um seine Familie gebunden
sein. Hat er seine Stellung erworben, so wird er nicht mehr den Anreiz
des jugendlichen Ehrgeizes haben; zuweilen wird er zu einer gewissen
Riicksicht auf seine Stellung, die er einnimmt, gezwungen sein. In
einem Wort, wenn ihm eine reiche persénliche Erfahrung die Anfer-
tigung einer selbstdndigen Arbeit erlaubt, fehlt ihm der Mut, sie aus-
zufithren oder die freie Zeit, um ihn dazu instand zu setzen. Gerade
deshalb haben wir die undankbare Aufgabe der reinen Feststellun-
verfolgt, in der Hoffnung, daB sie als Unterstiitzung oder als Binde-
glied irgendwelcher Art bei verschiedenen Beobachtungen, Kritiken,
originellen Erérterungen, welche téaglich in der Form von Zeitungs-
artikeln erscheinen, dienen soll.

Mit einem Wort haben wir allen denjenigen, die uns beim Studium
dieser Frage folgen werden, eine groBe Menge Nachforschungen er-
sparen wollen, die wir selbst in dem ungeheuren Wust der vorhandenen
Unterlagen auszufithren hatten.

Es muBl besonders hervorgehoben werden, daB unsere Arbeit, frei
von jedem Vorurteil der persoénlichen Reklame oder der Bezahlung
durch irgendeinen Fabrikanten, hergestellt wurde.

Unser einziges Ziel war, eine geordnete und beschreibende Samm-
lung mit vielen Abbildungen von verschiedenartigen, auf dem Welt-
markt vorhandenen Brechern, Vorzerkleinerungs- und Mahlmaschinen
herzustellen.

AuBlerdem ist das bemerkenswerte Werk, das 1920 erschienen ist:
Praktisches Lehrbuch der Zerkleinerung und Sichtung
von Rohstoffen und Erzen, von M. Ratel, Ingenieur der Kiinste
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und Fabrikanlagen, ein wertvoller Fiihrer fiir unsere Forschungen ge-
wesen. Ferner miissen wir unter den Autoritaten, welche uns auf diesem
Wege vorangegangen sind, noch nennen das deutsche Lehrbuch Zer-
kleinerungsvorrichtung und Mahlanlagen von Carl Naske.
Wir richten auch unseren Dank an die zahlreichen franzésischen und
auslandischen Fabrikanten, welche im Laufe unserer Abhandlungen
genannt sind und die uns in freundlicher Weise mit Auskiinften aus
der Praxis iiber ihre Spezialititen und zahlreichen Druckstécken, die
uns eine reiche Illustrierung des Buches gestatteten, versehen haben.

Toulon, im Februar 1922.
E.C.B.
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Bei der Schirfe des Wettbewerbes und der Hast, mit denen sich die
Verhiltnisse im heutigen Wirtschaftsleben tiberstiirzen, ist es die natur-
gemifle Pflicht eines jeden Gewerbetreibenden, in erhthtem MaBe seine
Aufmerksamkeit auf die durch den Zwang des Weltkrieges erzeugten
Fortschritte der ausldndischen Handelserzeugnisse zu richten, wenn
nicht die einheimische Industrie bei diesem Wettrennen ins Hinter-
treffen kommen soll.

Das trifft in erster Linie auf den deutschen Maschinenbau zu, der
besonders auf den Weltmarkt angewiesen ist. Deshalb muf3 der Tech-
niker jede auslandische Neuerscheinung auf ihrem Sondergebiet nach-
priifen und daraus die entsprechenden Nutzanwendungen auf die eigenen
Konstruktionen ziehen. Bei diesem Bestreben treten die erforderliche,
meist aber nicht geniigende Beherrschung der fremden Sprachen und
die unzureichenden, durch eine geschickte Reklame verschleierten
Unterlagen hindernd in den Weg.

Es muB deshalb von den interessierten, technischen Kreisen besonders
freudig begrii3t werden, wenn in fremder Sprache herausgegebene Biicher,
die mit fachtechnischen Beschreibungen und Abbildungen versehene
Maschinenkonstruktionen sowie deren eigentiimliche Arbeitsvorginge
enthalten, in die Muttersprache iibersetzt erscheinen.

Infolge der groBen, fortgesetzt sich steigernden Anforderungen,
welche die Neuzeit an das Maschinenwesen fiir die Hartzerkleinerung
und Aufbereitung der Gesteine und Erden stellt, hat gerade dieses Gebiet
in einem verhiltnismaBig kurzen Zeitraum eine michtige Entwicklung
erlebt und hat sich infolgedessen auch die Wissenschaft eingehend mit
dieser Materie befafit. Das vorliegende, vor kurzem in Paris erschienene
Buch: ,,Concasseurs, Broyeurs et Tamiseurs* von E. C. Blanc, Ingenieur
a. m. behandelt neben deutschen in der Hauptsache amerikanische, eng-
lische und franzdsische Zerkleinerungsmaschinen und Apparate mit zum
Teil wertvollen Tabellen und in Kurven dargestellte Arbeitsvorginge.

Da dieses Buch in Fachkreisen sehr giinstig beurteilt wurde, erschien
es lohnend und der Miihe wert, es von einem sprachkundigen Fachmann
ins Deutsche iibertragen zu lassen, in der Annahme, daf die in dem-
selben enthaltenen Konstruktionsneuerungen und beschriebenen eigen-
artigen Arbeitsvorginge dem Fachmann in der Hartzerkleinerungs-
und Aufbereitungsindustrie nutzbringende Anregungen zu Neukon-
struktionen und Anstellung von Vergleichen Veranlassung geben mégen.

Magdeburg, im Dezember 1927.
Herm. Eckardt,

Zivilingenieur.
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Einleitung.

A. Allgemeine Betrachtungen iiber die Hartzerkleinerung.

Begriffserklarung. — Volumetrischer Zustand und Kraft-
verbrauch. — Jeder Zerkleinerungsvorgang hat eine Raum-
inhaltsverminderung des zu verarbeitenden Rohstoffes
zum Ziel.

Beildufig kann die Zerkleinerung auch eine Mischung oder Homo-
genisierung des Rohstoffes herbeifithren. Diese Teilung des zu ver-
arbeitenden Rohstoffes vollzieht sich durch einfaches Zusammen-
dricken (Backenbrecher und Ringmiihlen) oder durch Stof oder
Schlag (Hammermiihlen und Kugelmithlen), durch Druck und Rei-
bung (Kollergange, Rohrmiihlen), durch Reibung und Zerreiflien
(Glockenmithlen, Vertikal- und Horizontalmahlginge) oder endlich
durch Einschneiden (Stiftmiihle, Brechwalzwerke usw.).

Oft werden mehrere dieser Mahlvorgdnge in derselben Maschine
vereinigt.

Die Berechnung der zum Zerkleinern notwendigen Kraft ist auch
Gegenstand zahlreicher theoretischer Studien gewesen.

-Als einer der ersten stellte Rittinger das Gesetz auf, das muster-
giltig geblieben ist:

Die zum Zerkleinern notwendige Kraft ist proportional
der Oberflichenzunahme, welche durch die Zerkleinerung
neugebildet wird.

Wenn nun als Ausgangspunkt die Brechkraft durch die Flichen-
einheit des gedachten Rohmaterials annimmt, kann dieses Gesetz zu-
nichst einleuchtend erscheinen.

Indessen hat Rittinger im Wortlaut dieser Theorie die Wirkung
mit der Kraft verwechselt. Das Studium des Widerstandes der Roh-
stoffe hangt tatsichlich von einem anderen Grundgedanken ab. Der Weg
der Zusammendriickung ist proportional der Dauer der notwendigen Kraft-
duBerung zur Herbeifithrung der Zertrimmerung, also dem Kraftver-
brauch. Diese Betrachtung hat zum Wortlaut des folgenden Gesetzes,
welches unter dem Namen des Kick-Gesetzes bekannt ist, gefiihrt:

Die notwendige Kraft, um gleichartige Verdnderungen
der Abmessungen an gleichartigen Koérpern der gleichen
Gestalt hervorzubringen, &ndert sich wie die Volumen
oder die Gewichte dieser Korper.

Blanc-Eckardt, Technologie. 1



2 Einleitung.

Dieser wissenschaftlich allein richtige Standpunkt ist nach Rich-
tigstellung von H. Stadler und anderen Spezialisten endgiiltig ange-
nommen worden.

Die Resultate, welche sich durch Anwendung des einen wie desanderen
Gesetzes ergeben haben, bleiben wesentlich hinter denjenigen zuriick,
welche in der Praxis gemessen wurden. Das Gesetz Rittinger, welches
zu hohe Zahlen fiir die maBgebenden Berechnungen ergibt, hat ebenso
zu Unrecht genauer erscheinen koénnen als der Wortlaut von Kick.

Das Interesse dieser theoretischen Gesetze liegt in der Tatsache
begriindet, daB sie gestatten, die relative Wirkung der verschiedenen
Zerkleinerungsmaschinen zu vergleichen und zu bestimmen, welche
die wirtschaftlichere ist.

Auf alle Falle kann die Zerkleinerungsarbeit durch ein Nachmessen
der KorngroBe nachgepriift werden.

Man kann die Tétigkeit und die Wirkungsweise einer Zerkleinerungs-
maschine nicht erkliaren, ohne im voraus den volumetrischen Zustand
(Abmessungen oder GroBe) der Rohstoffe, welche sie aufzunehmen im-
stande ist, und den volumetrischen Zustand derselben Rohstoffe, nach-
dem sie der Mahlwirkung der Zerkleinerungsmaschine unterworfen
worden sind, zu kennen.

Dieser volumetrische Zustand wird festgestellt durch Sortieren
oder Absieben.

Obgleich wir am Schlusse dieses Buches auf die in der Industrie
gebrauchlichen Sortier- und Sichtmaschinen ausfithrlich zurickkommen
werden, erscheint es uns erforderlich, schon jetzt die unumgénglichen
Aufschliisse zu geben, um die Definition des volumetrischen Zustandes
eines Rohstoffes zu verstehen.

Betrachtung tber das Sortieren. Das Sortieren hat zum
Ziel, die zerkleinerten Rohstoffe nach Korngré8e zu trennen. Das ge-
schieht mit Hilfe von gelochten Blechen fiir grobes Gut und mittels
Metallgewebe fiir die groBeren Feinheiten.

Bei der folgenden Untersuchung werden wir bestdndig einen An-
haltepunkt haben, um ein Bild der Arbeitsweise der vorgesehenen Zer-
kleinerungsmaschinen durch die Begriffe der Lochung, Maschenweite
oder der Siebnummer zu geben. Es ist deshalb erforderlich, im voraus
eine moglichst genaue Erkldrung dieser Begriffe niederzulegen.

Die gelochten Bleche haben runde oder viereckige Durchbrechungen.
Sie werden bestimmt durch den Durchmesser oder die Seitenldngen
der Lochungen in Millimetern ausgedriickt. Ein Mahlgut, da8 20%
Riickstand auf der Lochung von 12 mm ergibt, ist ein solches,
welches 80 Teile von 100 durch ein mit 12 mm Lo6chern ver-
sehenes Blech fallen 188t, d. h. es werden Korper entstehen, welche an-
gendhert Kugeln oder Wiirfel von hochstens 12 mm GréBe sein werden.
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In Wirklichkeit gehen durch die Lochungen der Sortiertrommeln
nur Stiicke von geringerer GréBe infolge der Blechdicke und ihrer Be-
wegung. Die nachstehende Zahlentafel gibt angenéhert die Beziehungen
zwischen der KorngréBe des Mahlgutes und den Blechlochungen:

Die KorngréBe der Rohstoffe

wird genau bestimmt durch die Lochung Korngrofe
Ringprobe: Ein durch einen der Bleche der Erzeugnisse
Ring von 5 cm Durchmesser ge- mm mm
schicktes Sichtgut ist ein solches, 12 9
dessen simtliche Stiicke leicht und gg ;g
nach allen Richtungen durch einen 44 38
Ring von 5 cm innerem Durch- 'gg é‘i
messer hindurchgehen koénnen. 76 63
Viel verwickelter ist die Er- 88 70
klirung der Masche auf Metall- E‘; 13?
gewebe bezogen. Wir werden sie 152 127

zu erkldren versuchen:

Die Metallgewebe werden hergestellt aus gegliihtem, galvanisiertem
oder verzinntem usw. Stahldraht, Messing, Kupfer oder Phosphor-
bronze. Die Dicke dieser Drihte wird durch eine Drahtleere be-
stimmt. In Frankreich wendet man die Pariser Drahtleere von 1857
fir die Driahte von 0,5 mm und dariiber an; und fiir die Leere, genannt
Monchel oder carcasse, fiir die Starken von 0,5 mm und darunter.

Zahlentafel A. Beziehung zwischen den verschiedenen Lehrennummern
in Millimetern,

N ¢ | P J AN ¢ | P | 4 |N] C | P| 4
6/0| — | — (11,78 14 | 0,44 | 2,2 | 2,03 | 34 [0,14 | — | 0,23
50| — | — |10,97| 15 | 0,42 | 24 | 1,83 | 35 |0,13 | — | 0,21
4/01 — | — |10,16] 16 : 0,40 | 2,7 | 1,63 | 36 0,12 | — | 0,19
30 — | — | 945] 17 1 0,38 | 3,0 | 142 37 |0,115| — | 0,17
200 — | — | 884] 18 | 0,36 | 34 | 1,22 | 38 (0,11 | — | 0,15
O] — | — | 82319034 | 39/ 1,02] 39 {0,105, — | 0,13
P| — |05 — |2 |03| 44 | 091 40 [0,10 | — | 0,12
1| — | 06 | 762] 21 | 030 | 4,9 | 081 | 41 [0,095| — | 0,11
2| — 107 | 7,01] 22| 028 | 54071 42 (0,09 [ — | 0,10
3] — 108 | 640) 23 02 | 59| 061 ] 43 |0,085| — | 0,09
4 — 09 | 58| 24 024 | 64 1056]| 44 [0,08 | — | 0,08
5] — 1,0 | 538 2 1023 700511 45 (0,075 — | 0,07
6| — 1,1 | 48| 261|022 7,6 | 046| 46 (0,07 @ — | 0,06
70 — 1,2 | 447| 27 | 021 | 82 | 042 | 47 |0,065| — | 0,05
8 | — | 1,3 | 406 28 | 0,20 | 88 038 | 48 |0,06 | — | 0,04
9| — 14 | 366 29 | 0,19 | 94 | 0,34 ] 49 |0,055| — ' 0,03
10| — 1,5 | 325} 30 ;0,18 | 10 | 031 50 {0,056 | — ’0,025
1 — 1,6 | 295 31 | 017 | — 029 52 004 | — | 0,025
12 048 | 1,8 | 2,64]| 32 0,16 | — 0,27 |
13 | 0,46 | 2,0 | 234| 33 1 015 | — 025 1 ]

C = Lehre carcasse. — P = Pariser Lehre. — A4 = Englische Lehre Standard
1*



4 Einleitung.

Die vorstehende Zahlentafel gibt die Nummern der Drahtleeren
und die entsprechenden Stérken der Drahte an. Wir haben noch die
englische Drahtleere ,,Imperial“ Standard hinzugefiigt, die fiir das
Lesen der englischen Kataloge vorteilhaft sein kann. Die amerikanische
Leere (W und M.) weicht nur wenig von der englischen ab

Die Nummer eines Siebes ist die Anzahl der Maschen
auf einen Zoll Liange. Der franzosische Zoll ist genau 27 mm
lang und die Nummer des franzgsischen Siebes wird also ausgedriickt
durch die Anzahl der Drihte, welche auf einer Lange von 27 mm
enthalten sind. Der englische Zoll ist 25,4 mm lang; die englische
Masche oder mesh ist um etwa 6,1% kleiner als die franzoésische. Wir
haben also dieser Tatsache Rechnung zu tragen, jedesmal wenn es sich
um einen Vergleich handelt.

Wenn die Nummer N eines Siebes gegeben ist, ist die Entfernung £
von Mitte zu Mitte der Dréihte in Millimetern durch die Formel bestimmt.

P

E = v (P = Ausmal} des in Betracht kommenden Zolles).

Beim Sieb Nr. 200 wird also die Mittelentfernung der Drahte nach
franzoésischem Maf} sein

27
E= 200 — 0,135 mm
und nach englischem Maf
n_ 254 o om
E= 200 — 0,127 mm.

Wenn d die Drahtdicke ist, so ist die Weite der Masche
. P

Wichtig fiir das Ergebnis der Siebung ist also die Weite der Masche.
Diese Weite fiir dieselbe Siebnummer héangt von der verwendeten Draht-
dicke ab und kann entsprechend der Drahtdicke von der einfachen
bis zur doppelten schwanken. Eine vollstindige Begriffsbestimmung
der Siebung erfordert also:

1. Nummer des Siebes,

2. Ursprungsangabe (franzosische, englische, rheinische Maschen-
weite),

3. Nummer des verwendeten Drahtes,

4. Auf welche Drahtleere er sich bezieht. In allen Werken und Preis-
biichern begniigt man sich mit der Angabe der Siebnummer; diese An-
gabe allein ist aber unzureichend. Wir geben weiter unter eine Zahlen-
tafel der MaBe der Normaldrihte fiir eine bestimmte Siebnummer.
Diese Zahlentafel gestattet eine Durchschnittszahl fiir die Feinheit
des Mahlgutes zu bestimmen.
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Die nutzbare Siebfliche ist die gesammte Fliche der Maschen-
weiten fiir einen Quadratmeter Sieb. Fir eine gegebene Siebnummer
ist die nutzbare Siebflache um so gréBer, je feiner der Draht ist, aber
um so geringer ist die Widerstandsfahigkeit und infolgedessen ihre
Lebensdauer.

Die nutzbare Siebflache fir den Quadratmeter erhidlt man nach
der Formel
<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>