Februar 1989
DIN
23 081

Ersatz fiir Ausgabe 06.65

DK 622.333:622.788.32:622.814.055:001.4:629.1 DEUTSCHE NORM

Steinkohlen-Brikettfabriken

Begriffe, Anforderungen, Priifverfahren, Betriebsiiberwachung

Hard coal briquetting-plants; Definition, specification, testprocedures on briquette-

processes
Inhalt
Seite Seite
1 Anwendungsbereich und Zweck .................. 2 4 Priifverfahren fiir die Brikettierung .............. 7
2 Begriffe und FlieBbilder .......................... 2 41 Probenahme ............ ... ... ... oL 7
21 Brennstoff..... ... ... .. 2 42 \Untersuchungsverfahren ...................... 8
22 Bindemittel ........ .. .. .. 2 43 Auswertung und Darstellung von Untersuchungs-
2.3 Brikettiergut .. .......... . 2 ergebnissen. ............... ool 8
24 BHKEHS . .o oo oo 3 4.3.1 Einzeluntersuchungen ....................... 8
25 ArbeitSVOrgange .............oueeiineeeeni... 3 5 Planung......... ... 8
26 FHEBDII . . o oo 3 6 Abnahmeversuch .................... . ....... 8
2.6.1 GrundflieBbild (siehe Bild2) ................... 5 61 Vorbereitung........................... 8
26.2 VerfahrensflieBbild (sieche Bild 3) ............... 5 6.1.1 Voraussetzungen des Vertrages .............. 8
2.6.3 Mengenstrombild (sieche Bild 4) ................ 5 ©6.1.2 Arbeitsplan fiir den Abnahmeversuch ......... 8
3 Anforderungen und Richtwerte fiir die 6.1.3 Abnahmeversuch, Versuchstag ............... 8
Brikettierung . . ........... ... .. ..o 5 6.1.4 Abnahmeversuch, Bedienungspersonal........ 8
3.1 Brikettierkohle ........... ... ... . ... L. 5 6.1.5 Abnahmeversuch, MeBinstrumente............ 8

Jede Art der Vervielféltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e V, Berlin, gestattet

_ 3.1.1 KorngroBenverteilung ......................... 5 6.2 Durchfihrung des Abnahmeversuchs ........... 9

: 812 Wassergehalt ................................ 5 6.3 UntersuchungderProben ..................... 1
32 Bindemittel ......... ... .. .. 5 64 Versuchsbericht.............. ... ... .. ... ... 11
3.2.1 Brikettierbitumen ......... ... ... ... L 6 65 Abnahme ......... .. ... .. ... .. 11
3.2.2 Andere Bindemittel ................. ... ... ... 7 6.5.1 Verfahrenstechnische Abnahme .............. 11
33 Brikettiergut ............ ... 7 652 Maschinentechnische Abnahme .............. 11
3.3.1 Knetwerks- und PreBtemperatur ............... 7 7 Betriebsiiberwachung .......................... 11
3.3.2 Wassergehalt beim PreBvorgang ............... 7 7.1 Ausgangsstoffe und Erzeugnisse ............... 11
84 Briketts ...... ... 7.2 Betriebseinrichtungen......................... 12
34.1 Trommelfestigkeit ............................ 7.21 Wartung und Kontrollen ..................... 12
3.4.2 Punktfestigkeit ........... ... ... 7 722 Uberwachung des Instandhaltungsaufwandes .. 12
3.43 Abrieb in verladenen Briketts .................. 7 73 Betriebsablauf ...... ... . ... ... L, 13
3.44 Wetterbestandigkeit .......................... 7 731 Trocknungsanlage .......................... 13
345 Aussehen......... ... ... 7 7.32 Dosiereinrichtung ................ ... ... ... 13
3.5 Maschinen, Einrichtungen, Apparate.............. 7 733 Knetwerke ........ ... ... 13
3.5.1 Genauigkeit von Dosiereinrichtungen ........... 7 734 Pressen........ ..o, 14
3.5.2 Verweildauer im Knetwerk . .................... 7 7.35 Anzeigegeradte und Bedienungselemente ...... 14
3.5.3 Umfangsgeschwindigkeit und PreBkraft ......... 7 7.3.6 Kihlband und Verladung .................... 14
354 Kiihidauer der Briketts ........................ 7 7.4 Brikettierungskosten ........ ... .. ... ... .. ... 14
355 Abriebbildung ........... .. ... L 7 7.5 Einrichtung und Betrieb eines Betriebs-
356 Staubbelastung am Arbeitsplatz................ 7 laboratoriums ... 14
357 Staubauswurf ... 7 Zitierte Normen und andere Unterlagen ............. 22
3658 Betriebsaufwand .......... ... .. ... .. ... ... 7 Weitere Normen und andere Unterlagen ............ 22

Fortsetzung Seite 2 bis 23

NormenausschuB Bergbau (FABERG) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.

) Documenté,
LDiN 25 031 Drebut889it Bieisdnd Hub

Vertr.-Nr. 0014

Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, BurggrafenstraBe 6, 1000 Berlin 30
02.89

Full document details: DIN 23081:1989-02


http://www.avadocuments.com/doc/din-23081-1989-02
http://www.avadocuments.com/doc/din-23081-1989-02

Seite 2 DIN 23 081

1 Anwendungsbereich und Zweck

1.1 Diese Norm fiir Steinkohlen-Brikettfabriken gibt Hin-
weise auf Anforderungen an die Giiteeigenschaften der Roh-
stoffe und Briketts sowie an die einzelnen Betriebsvorginge.
Sie dient als Hilfe fiir die Planung neuer Brikettfabriken oder
Teile von ihnen, die Festlegung der Gewahrleistung und
Abnahme. Weiterhin enthalt sie Anregungen fiir eine zweck-
maBige Betriebsiiberwachung.

Durch ein einheitliches Vorgehen bei der Abnahme und
Uberwachung soll insbesondere ein Vergleich der Unter-
suchungsergebnisse aus verschiedenen Brikettfabriken er-
maoglicht werden.

1.2 Bei den Anforderungen und Richtwerten fiir die Briket-
tierung sind Zahlenbeispiele angefiihrt. Diese gelten als
Anhalt fir Mengen- und Giitegewahrleistungen und stellen
Erfahrungswerte dar. Sie entstammen der Betriebspraxis in
den deutschen Brikettfabriken fiir niedrig flichtige Stein-
kohlen.

Anmerkung: Wie weit oder mit welchen Anderungen fiir
andere Kohlenarten anwendbar, muB durch beson-
dere Untersuchungen von Fall zu Fall geklért werden.
Werden die Richtwerte, bei Abnahmeversuchen oder
bei der laufenden Betriebsiiberwachung als Grund-
lage benutzt, missen die in der Norm aufgefiihrten
wesentlichen brikettiertechnischen Eigenschaften
der Kohle, des Bindemittels, der maschinellen Einrich-
tungen und des Verfahrensganges ausreichend be-
ricksichtigt werden.

2 Begriffe und FlieBbilder
2.1 Brennstoff

2.1.1 Brikettierkohle

Brikettierkohle ist der fiir das Stlickigmachen durch Ver-
pressen bestimmte, feinkornige Brennstoff, z.B. Anthrazit-,
Mager- und EBfeinkohle.

2.1.2 Unaufbereitete Brikettierkohle
Unaufbereitete Brikettierkohle ist Rohkohle der Kérnung
unter 10mm.

2.1.3 Aufbereitete Brikettierkohle

Aufbereitete Brikettierkohle ist durch NaB- oder Trockenauf-
bereitung moglichst weitgehend von Mineralstoffen befreite
Feinkohie.

2.1.4 NaBkohle
NaBkohle ist die Brikettierkohle vor dem Trocknen.

2.1.5 Trockenkohle

Trockenkohle ist die wasserarme Brikettierkohle nach dem
Trocknen.

2.1.6 Normalkorn
Normalkorn ist die Kdrnung 3 bis 0,5mm.

2.1.7 Uberkorn
Uberkorn ist die Kérnung iiber 3mm.

2.1.8 Feinstkorn
Feinstkorn oder Staub ist die Kérnung kieiner 0,5mm.

2.1.9 Gesamtwasser

Gesamtwasser ist das unter konventionell festgelegten
Bedingungen aus der Laboratoriumsprobe austreibbare
Wasser (siehe DIN 51 718).

2.1.10 Analysenfeuchtigkeit

Analysenfeuchtigkeit ist die Hygroskopische Feuchtigkeit,
die eine nach DIN 51701 Teil 3 vorbereitete lufttrockene
Analysenprobe in Abhdngigkeit von den Aufbewahrungsbe-

dingungen zum jeweiligen Zeitpunkt der Gibrigen analytischen
Untersuchungen besitzt.

2.1.11 Asche

Asche wird der bei einer Temperatur von 815 °C erhaltene
Verbrennungsriickstand genannt, (aus: DIN 51 719/06.78).

Anmerkung: Die Asche entspricht nicht den urspriinglich in
der Kohle vorhandenen Mineralstoffen.

2.1.12 Fliichtige Bestandteile

Flichtige Bestandteile sind die Zersetzungsprodukte der
organischen Brennsubstanz, die entweichen, wenn feste
Brennstoffe unter konventionell festgelegten Bedingungen
bei LuftabschluB auf eine Temperatur von 900 °C erhitzt
werden (aus: DIN 51 720/06.78).

2.2 Bindemittel
2.2.1 Bitumen

Bitumen ist ein bei der Aufarbeitung geeigneter Erdole
gewonnenes schwerflichtiges dunkelfarbiges Gemisch ver-
schiedener organischer Substanzen, deren elasto-viskoses
Verhalten sich unter Temperatur @ndert. (Aus: DIN 55 946
Teil 1/12.83)

2.2.2 Sulfitablauge

Sulfitablauge, ist ein wasserlosliches Abfallerzeugnis der
nach dem Sulfitverfahren arbeitenden Zellstoff-Fabriken. Sie
wird in der Regel eingedickt und mit einem Eindampfriick-
stand von 50 % zum Brikettieren verwendet. Sie kann auch in
wasserfreiem Zustand als Bindemittel eingesetzt werden. Mit
Sulfitablauge hergestellte Briketts kénnen durch eine ther-
mische Behandlung nach dem Verpressen wetterbestéandig
(siehe Abschnitt 2.4.5) werden.

2.2.3 Steinkohlenteerpech

Steinkohlenteerpech ist der beim Aufarbeiten von Stein-
kohlenteer anfallende Destillationsriickstand.

2.2.4 Andere Bindemittel

Weitere Bindemittel fir die Steinkohlenbrikettierung sind u. a.
Starke, Melasse, Viskoseldsung, Polyvinylalkohol, aber auch
Ton, Gips, Zement, geldschter Kalk und Wasserglas.

2.2.5 Erweichungspunkt thermoplastischer Bindemittel

Bei thermoplastischen Bindemitteln gibt der Erweichungs-

punkt (EP) die Temperatur an, bei der diese Bindemittel einen

bestimmten Weichheitsgrad erreichen.

Anmerkung: Fiir Steinkohlenteerpech ist die Bestimmung
des Erweichungspunktes nach Kraemer-Sarnow
(siehe DIN 52 025), fiir Bitumen nach Ring und Kugel
iblich (siehe DIN 52 011).

2.2.6 Gehalt an Unl6slichem thermoplastischer Binde-
mittel

Bei thermoplastischen Bindemitteln gibt der Gehalt an Un-
Ioslichem einen Einblick in seine Zusammensetzung aus
unléslichen meist hochmolekularen, und I6slichen, meist
niedrigmolekularen Bestandteilen (sieche DIN 51 595).

Anmerkung: Bei Bitumen dient der Gehalt an n-Heptanlos-
lichem zur Kennzeichnung des Bindemittels.

2.3 Brikettiergut

Brikettiergut ist das in einem bestimmten Verhaltnis zusam-
mengesetzte Gemisch aus Brikettierkohle und Bindemittel.
2.3.1 Mageres Brikettiergut

Mageres Brikettiergut ist Brikettiergut mit zu niedrigem Bin-
demittelgehalt.

2.3.2 Fettes Brikettiergut

Fettes Brikettiergut ist Brikettiergut mit zu hohem Binde-
mittelgehalt.
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2.4 Briketts
Briketts sind in Pressen stiickig gemachtes Brikettiergut.

2.4.1 Fehlbrikett

Fehlbriketts sind Briketts, die den Giiteanforderungen nicht
entsprechen.

2.4.2 Abrieb

Abrieb ist Grus mit einer KorngréBe unter 10 mm, der ver-
fahrensbedingt beim PreBvorgang und durch mechanische
Beanspruchung der Briketts beim Transport und Verladen
entsteht.

Fir die Brikettform gelten folgende Benennungen (siehe
Bild 1):

— Eiform (a): ellipsoidéhnlich,

— Kissenform (b): stumpfwinklig, abgerundet,

— Tonnenform (c): langlich, stumpfwinklig, gewolbt.

Nach dem Einzelgewicht gelten fiir Briketts in obengenann-

ten oder 4ahnlichen Formen folgende handelsiibliche
Bezeichnungen:

— NuBbriketts (a bis c¢) von 15 bis 25¢,
— Eierbriketts (a bis c) von 40 bis 55g.

S i

a) Eiform

b) Kissenform

c) Tonnenform

Bild 1. Grundformen von Briketts

2.4.3 Trommelfestigkeit

Trommelfestigkeit ist ein MaB fiir die Festigkeit von Briketts,
die unter festgelegten Bedingungen in einer Pruftrommel
behandelt werden (siehe LV 34/01/11).

2.4.4 Punktfestigkeit

Punktfestigkeit ist ein MaB fiir die Festigkeit von Briketts, auf
die unter festgelegten Bedingungen bei anndhernd punkt-
formiger Auflage eine Kraft bis zum Bruch einwirkt (siehe
LV 34/01/21).

DIN 23 081 Seite 3

2.4.5 Wetterbestandigkeit

Wetterbestandigkeit ist die Widerstandsfahigkeit von
Briketts gegen Witterungseinfliisse.

2.46 Feuerungsverhalten

Feuerungsverhalten sind die feuerungstechnischen Eigen-
schaften der Briketts, wie Ziind- und Brennfreudigkeit,
Stand- und Schiirfestigkeit, Back- oder Sinterverhalten der
Brennstoffschicht, Schlackenbildung und Rauchentwicklung.
Die Untersuchungen miissen in handelsiiblichen Feuerungen
erfolgen.

2.4.7 Asche-Schmelzverhalten

Asche-Schmelzverhalten kennzeichnet das Verhalten der
anorganischen Bestandteile von Brennstoffen in der Feue-
rung bei den verschiedenen Betriebsverhéltnissen (siehe
DIN 51 730).

2.5 Arbeitsvorgdnge

2.5.1 Vorbehandlung

Die Vorbehandlung umfaBt alle Arbeitsvorgange, die dazu
dienen, die Brikettierkohle und das Bindemittel vor der Zu-
teilung in den fiir das angewendete Brikettierverfahren ge-
eigneten Zustand zu bringen.

2.5.2 Thermisches Trocknen

Thermisches Trocknen ist das Entwdssern der Brikettierkohle
durch Anwenden von Warme.

2.5.3 Vorwarmen

Vorwarmen der Brikettierkohle ist das Erhhen ihres Warme-
inhaltes vor der Bindemittelzuteilung.

2.5.4 Aufheizen von fliissigem Bindemittel

Aufheizen von fliissigem Bindemittel ist ein Vorgang, der die
fur eine geregelte Zuteilung und Verteilung geeignete Visko-
sitdt herbeifihren soll.

2.5.5 Dosieren
Dosieren ist das Zuteilen von Brikettierkohle und Bindemittel.

25.6 Mischen

Mischen ist das gleichmaBige Verteilen des Bindemittels in
der Brikettierkohle.

2.5.7 Kneten

Kneten ist ein Vorgang, der das Brikettiergut im Dampfknet-
werk unter Zufiihren von Dampf und mechanischer Energie
brikettierfahig macht. Dabei wird das Brikettiergut aus-
reichend erwarmt und das Bindemittel auf die Oberflache der
Kohleteilchen verteilt.

2.5.8 Verpressen

Verpressen ist der Vorgang, durch den das Brikettiergut in
Formen unter Druck stiickig gemacht wird.

2.5.9 Ausdampfen

Ausdampfen ist der Vorgang, bei dem der Wassergehalt des
Brikettiergutes nach der Dampfbehandlung im Knetwerk und
der Briketts unter gleichzeitigem Abkiihlen herabgesetzt
wird.

2.5.10 Erharten

Erhérten ist der Vorgang, bei dem durch Verfestigen des Bin-

demittels der PreBling gegeniiber normaler Beanspruchung

haltbar gemacht wird.

Anmerkung: Bei Verwenden thermoplastischer Bindemittel
wird das Erhdrten durch Abkiuhlen erreicht.

2.6 FlieBbild

Zur Darstellung des Betriebsablaufes in einer Brikettfabrik
dienen das GrundflieBbild, das VerfahrensflieBbild und das
Mengenstrombild.
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Bitumen Brikettierkohle
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der
NaBkohle
|
Abluft
Lagerung Zuteilung und
) des Zwischenforderung
Bitumens Briiden
#1 Staubabscheidung
Brennstaub
Heizgas-
NaBkohlentrocknung erzeugung
Erhitzung Bunkerung Bunkerung Bunkerung
des der des des
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|
T T Abluft
Dosierung I :
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auf die Knetwerke Abluft
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des Brikettiergutes Fehibriketts
Brikettkiihl ’
rikettkiihlun
9 Abrieb Fehlbrikett-
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Bild 2. GrundflieBbild
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Mmoo w >

2.6.1 GrundflieBbild (siehe Bild 2)

Die Darstellung erfolgt nach DIN 28 004 Teil 1. Die Rechtecke
bedeuten Verfahrensabschnitte.

Die Benennungen von Stoffen erfolgt zwischen den Recht-
ecken.

2.6.2 VerfahrensflieBbild (siehe Bild 3)

Die Darstellung aller Maschinen und Einrichtungen zur Durch-
flihrung der Brikettierung erfolgt mit Hilfe von graphischen
Symbolen nach DIN 28 004 Teil 3, die durch Linien oder Rich-
tungspfeile fiir die Stoffwege oder durch Symbole fiir Férder-
mittel miteinander verbunden sind.

2.6.3 Mengenstrombild (siehe Bild 4)

Die Darstellung des Mengenstrombildes erfolgt nach
DIN 23 011 Teil 2.

Das Mengenstrombild veranschaulicht die mengenmaBige
Aufteilung des Rohgutes in Zwischen- und Fertigerzeugnisse
unter Kennzeichnung der wichtigsten Arbeitsvorgange. Die
Arbeitsvorgange werden durch liegende Rechtecke, die Men-
genstrome durch verbindende Doppellinien dargestelit. Die
Mengenstrome werden entsprechend ihren Zahlenwerten
durch den Abstand der Doppellinien wiedergegeben.

3 Anforderungen und Richtwerte fiir die
Brikettierung

Da Bitumen das zur Zeit allgemein gebrauchliche Bindemittel
ist, beziehen sich die Anforderungen nur auf Anlagen, die mit
Bitumen arbeiten; sie sind aber sinngem#B8 auch dort
anwendbar, wo andere Bindemittel gebraucht werden.

Full document details: DIN 23081:1989-02
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Kihlbander

3.1 Brikettierkohle

Der Bindemittelbedarf einer Brikettierkohle hangt ab von
der KorngroBenverteilung, vom Inkohlungsgrad, der u.a. im
Gehalt an fliichtigen Bestandteilen und dem Backvermdgen
zum Ausdruck kommt, von Festigkeitseigenschaften der
Kohle, von Wasser- und Mineralstoffgehalt.

3.1.1 KorngréBenverteilung

Bei Eier- und NuBbriketts ist die obere KorngréBe 3mm. Der
Massenanteil an Kornern unter 0,5mm sollte etwa 40%
betragen.

3.1.2 Wassergehalt

Der fiir das Brikettieren giinstigste Wassergehalt der Kohle
hangt vom verwendeten Bindemittel ab. Bei Verwendung von
Bitumen liegt er zwischen 0,5 und 2,0% Massenanteil.

3.2 Bindemittel

Zum Stuckigmachen feinkorniger Steinkohle durch Ver-
pressen bendtigt man in der Regel Bindemittel, die folgende
Eigenschaften haben sollen:

— groBe Bindekraft,
— leichte Benetzungsféhigkeit und Verteilbarkeit,
— schnelles Erharten nach dem PreBvorgang,

— geringe Wasserl6slichkeit und wirksame Wasserab-
weisung im Brikett,

— niedrige Ziindtemperatur,

*) Fir Symbole ist eine Norm in Vorbereitung
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Nuf3kohle
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104,5 gereinigte Briden
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I Warmebehandlung im Knetwerk J
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106,5
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-
Fehl-
briketts 1045
| Verladung |
3 100
N\~ N
15" Schwaden (Ausdampfen)
Abrieb

l

Verladene Briketts

mit 7,5% Asche (wf) und 2% Wasser

Bild 4. Mengenstrombild

Zahlenwerte geben den Massenstrom in t/h an
Anmerkung: Die austretende Feinstaubmenge muB entsprechend den Forderungen der TA-Luft Uberprift werden.

— Bilden eines verfestigenden Geriistes wahrend der Ver-
brennung zur Verbesserung der Feuerstandfestigkeit der
Briketts,

— geringer Aschegehalt, hoher Heizwert,

— keine Beeintrachtigung des Ascheschmelzverhaltens,
— geringe Umweltbelastung bei der Verbrennung,

— Geruchlosigkeit,

— Unschadlichkeit in gesundheitlicher Hinsicht,

— kein aggressives Verhalten gegeniiber Werkstoffen

Full document details: DIN 23081:1989-02

3.2.1 Brikettierbitumen
Brikettierbitumen muB folgende Eigenschaften aufweisen:
— Erweichungspunkt von 85 bis 95 °C nach DIN 52 011.

Der Massenanteil an n-Heptanldslichem (nach DIN 51 595)
soll bei etwa 25%, der Anteil an Asphaltenen (nach
DIN 51 595) bei etwa 30% liegen.

Die Nadelpenetration (nach DIN 52 010) soll max. 3 X 10™' mm
(25°C, 5s) betragen.
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3.2.2 Andere Bindemittel

Werden statt des iblichen Brikettbitumens andere Binde-
mittel verwendet, so sind ihrer brikettiertechnischen Eigenart
entsprechend Richtwerte festzulegen. Fir Calciumsulfitab-
lauge gilt:

— Der Feststoff-Massenanteil soll so hoch wie maglich sein,
jedoch mindestens 50% betragen. Der Calciumoxid-
Massenanteil soll etwa 3% betragen. Der pH-Wert soll
zwischen 3 bis 4 liegen.

3.3 Brikettiergut

3.3.1 Knetwerks- und PreBtemperatur

Die Austrittstemperatur des Brikettiergutes aus dem Knet-
werk soll bei Verwendung von Brikettierbitumen etwa 85 bis
100 °C betragen. Bis zum PreBvorgang soll sich das Gut beim
Ausdampfen auf 75 bis 85 °C abkihlen.

3.3.2 Wassergehalt beim PreBvorgang

Der Gesamtwassergehalt des Brikettiergutes beim PreBvor-
gang darf hochstens 2% Massenanteil betragen.

3.4 Briketts

3.4.1 Trommelfestigkeit

Die Trommelfestigkeit verladefertiger Briketts muB einen
Mindestwert aufweisen, dessen Hohe sich nach Format und
Verwendungszweck sowie nach der Beanspruchung beim
Transport richtet. Sie soll nicht weniger als 60% betragen.
3.4.2 Punktfestigkeit

Die Punktfestigkeit soll

— fiir Eierbriketts: 700 N

— fiir NuBbriketts: 500 N

“nicht unterschreiten.

Festigkeitsunterschiede iiber die Walzenbreite sollen nicht
mehr als 15% vom Hochstwert abweichen.

3.4.3 Abrieb in verladenen Briketts

Der in den verladenen Briketts verbliebene Abrieb darf beim
Verlassen der Brikettfabrik — unabhéngig von der Brikett-
sorte — nicht mehr als 0,5% Massenanteil betragen.

Anmerkung: Um die Briketts fir die Verladung und den
weiteren Umschlag staubfrei zu machen, kdnnen die
Briketts unmittelbar vor der Verladung mit Antistaub-
mitteln behandelt werden.

3.4.4 Wetterbesténdigkeit

Die Wetterbestandigkeit von nicht geschiitzt gelagerten

Briketts liegt in den Grenzen derjenigen von entsprechenden

NuBkohlen. Bei nicht wasserabweisenden oder wasserldsli-

chen Bindemittein (z. B. Sulfitablauge) besteht keine Wetter-

besténdigkeit, sofern die Briketts nicht besonders nachbe-
handelt worden sind.

3.4.5 Aussehen

Die Briketts sollen eine gute Deckung der Hélften, saubere
PreBnahte, sowie eine moglichst glatte, unbeschadigte Ober-
flache haben.

3.5 Maschinen, Einrichtungen, Apparate
3.5.1 Genauigkeit von Dosiereinrichtungen

Die Anforderungen an die Genauigkeit der einzelnen Do-
siereinrichtungen lassen iiber den Zeitraum von 1 Minute
folgende mittlere Abweichungen vom eingestellten Wert zu:

a) bei Nennbelastung der Dosiereinrichtungen
— bis = 5% bei volumetrischer Banddosierung
— bis £ 2,5% bei Gewichtsdosierung
b) beiein Drittel der Nennbelastung der Dosiereinrichtungen
— bis + 10% bei volumetrischer Banddosierung
— bis = 5% bei Gewichtsdosierung
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3.56.2 Verweildauer im Knetwerk

Die Verweildauer im Knetwerk soll bei Einsatz nicht vor-
gewarmter Brikettierkohle 6 Minuten nicht unterschreiten.

3.5.3 Umfangsgeschwindigkeit und PreBkraft

Bei Walzenpressen ist eine Umfangsgeschwindigkeit von
etwa 0,6 bis 0,8 m/s ublich.

Die spezifische PreBkraft betragt 15 bis 40kN je cm Walzen-
breite.

Anmerkung: Die Hohe der PreBkraft hangt wesentlich vom
Fillungsgrad der Brikettform ab. Die PreBkraft be-
einfluBt wesentlich die Festigkeitseigenschaften der
Briketts.

3.5.4 Kiihidauer der Briketts

Die Kiihlung der Briketts soll solange dauern, bis die Briketts
verladefahig sind. Die Kiihidauer des mit Bitumen gebunde-
nen Briketts soll 20 Minuten nicht unterschreiten.

3.5.5 Abriebbildung

Der Abrieb, der beim PreBvorgang und auf dem Wege bis zur
Verladung anféllt, soll nicht mehr als 3,0% Massenanteil
bezogen auf die verladene Brikettmenge, betragen.

3.5.6 Staubbelastung am Arbeitsplatz

Die Staubbelastung an den Arbeitsplatzen einer Brikettfabrik
muB den geltenden Bestimmungen der Aufsichtsbehorden
entsprechen.

3.5.7 Staubauswurf

Der hochstzuldassige Staubauswurf nach den Briden-Ent-
staubern und nach den Raumiuft- und Schwaden-Entstau-
bern darf im laufenden Betrieb einen maximalen Staubgehalt,
der entsprechend der VDI-Richtlinie 2265 vorgeschrieben ist,
nicht uberschreiten.

3.5.8 Betriebsaufwand

Die Wirtschaftlichkeit einer Brikettfabrik ist auBer von den
Einsatzkosten fiir die Brikettierkohle und dem Kapitaldienst in
hohem MaBe von dem Betriebsaufwand abhangig, der sich
vornehmlich aus der Hohe des Bindemittelzusatzes sowie
aus dem Energie- und Personalbedarf zusammensetzt.

Der spezifische Verbrauch an elektrischer Energie einer Bri-
kettfabrik ohne Trocknereinrichtung betragt fir den Antrieb
samtlicher Maschinen iiblicherweise 6 bis 9 kWh/t Briketts.
Bei zuséatzlichem Betrieb einer Trockneranlage erhoht sich
dieser Wert auf 8 bis 11 kWh/t.

Der Dampfverbrauch des Knetwerkes betragt 20 bis 30 kg/t
Briketts. Fiir das Warmhalten von Bitumen ist mit entspre-
chenden Zuschldgen zu rechnen.

In einer Brikettfabrik mit 100t/h Produktion muB einschlieB-
lich Trockneranlage mit einem Personalaufwand von etwa
10 Mann einschlieBlich Handwerker je Produktionsschicht
gerechnet werden.

4 Priifverfahren fiir die Brikettierung

Einheitliche Priifverfahren, angefangen bei der Probenahme
Uber die Untersuchung der Proben oder Messung von Men-
gen und Eigenschaften bis zur Auswertung, sind unbedingt
notwendig, um Streitigkeiten bei Abnahmeversuchen zu
vermeiden sowie das Betriebsgeschehen beurteilen und
liberwachen zu kdnnen.

4.1 Probenahme

Die Beurteilung eines Gutes kann sich auf die Mittelwerte
der verschiedenen Merkmale (Eigenschaften) und ihre
Schwankungsbreite beziehen.

Um dem Ziel der Untersuchung zu entsprechen, werden Pro-
ben nach einem bestimmten Plan lber die zu beurteilende
Gesamtmenge verteilt genommen. Wird nur der Mittelwert
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