der Gichtgase sein; daher wollen wir die Gase, bezw. den
Werth der in denselben enthaltenen Substanzen etwas
niher betrachten.

Hood sagt, dass der Hochofentheer jene Sub-
stanzen, welche die Grundstoffe zur Fabrication de.
verschiedenen Kohlentheer-Farben bilden und die dem
gewdhnlichen Steinkohblentheer erst seinen hohen Werth
verleihen, deshalb nicht enthalte, weil die Destillation
nicht wie bei der Leuchtgaserzeugung und auch bei der
Vercokung der Kohle bei hoher Temperatur, sondern
bei verhiltnissmiiflig niedriger Temperatur erfolgt. Der
Hochofentheer galt bis vor einiger Zeit, da man ihn
verwerthen lernte, als ein listiges, nutzloses Neben-
product. Wird derselbe in geschlossenen Retorten soweit
erhitzt, dass eine Zerlegung bewirkt wird, so kann
man durch Destillation Qele erbalten, wihrend Pech in
den Retorten zurilckbleibt.

Die Oele sind als Brennmaterial oder auch zu Be-
leuchtungszwecken zu verwenden, wihrend das Pech bei
der Briquetterzeugung Anwendung finden kann. Das con-
densirte Wasser enthilt Ammoniak und kann zur Her-
stelling von schwefelsaurem Ammon dienen. Der Ver-
fasser gibt an, dass pro Tonne Kohle etwa 23 Pfund
Ammonsulfat gewonnen werden.

Die erste Anlage, welche zur Gewinnung von Pech,
Oelen und Ammonsulfat aus den Gichtgasen gebaut
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wurde, flibrte die Firma Baird & Co. zu Gartsherrie
auf. Bald folgten andere Eisenhiltten dem Beispiele, so
dass es heute eine ganze Reihe solcher Einrichtungen
in Schottland gibt.

Hood gibt noch folgende Betriebszahlen :

Eine Eisenhiitte mit 4 Hochdfen verbraucht wochent-
lich 2000¢ Koble und producirt 1400 ¢ Roheisen.

Als Nebenproducte aus den Gasen wurden ge-
wonnen :
Pech, 100¢ . . . Werth Kronen 2880,—
QOel, 20000 Gallopen . » y  3000,—
Schwefelsaures Ammon 20,5¢ ,, »w  5400,—

Kronen 11 280,—

Die Gesammtkosten an Lohn- und Betriebsspesen
betrugen Kronen 1200,—, so dass sich ein Ueberschuss
von rund Kronen 10000,— ergibt.

Hood schlieft mit den Worten: ,Aus dieser Dar-
stelling kann man ersehen, welche grofle Bedeutung
die Gewinnung von Nebenproduecten fir eine Industrie
zu erlangen vermag.“

Diese Angaben Hood's, wenn sie auch nur be-
sonderen, localen Verhitltnissen entsprechen, da doch der
verwendete Brennstoff die Theerbildung beeinflusst, sind
in mancher Hinsicht iiberraschend und weisen auf die
Bedeutung der Nebenproductenverwerthung deutlich hin.

F. Toldt.

Die Fabrication feuerfester Ziegel in Deutschland und Oesterreich.
Von Ernst Envall in ,Teknisk Tidskrift".

Von den im vorigen Herbst besuchten Fabriken
befassten sich folgende mit der Darstellung von Dinas-
ziegeln: Adolfshiitte bei Bautzen, Kaolin- und Chamotte-
werke in Oberbris bei Pilsen in Bohmen, rheinische
Chamotte- u. Dinaswerke in Engers (Rheinland), Martin
und Pagenstecher in Mithlheim (Rhein) und Otto & Co.
in Dahlhausen (Ruhr).?) Als Rohmaterial zu Dinasziegeln
verwenden alle diese Fabriken kryptokrystallinischen
Quarzit, der im Aussehen ilberall gleich ist und wohl
auch fast dieselbe Zusammeusetzung hat. Der Quarzit kommt
gewobnlich in der Niihe vor. Beim Vermahlen?) desselben
benutzt man erst einen Steinbrecher von gewdhnlicher
Construction und dann zur feineren Bearbeitung Walz-
werke oder Kollergiinge mit ganzem Bodenteller. Martin
und Pagenstech er wenden keinen Brecher am, sie zer-
schlagen den Quarzit mit Fiusteln in faustgrofe Sticke,
schaufeln sie zuerst in den Kollergang, in dem die
erforderliche Kalkmilch zugesetzt wird. Walzwerke be-
niitzen Adolfshiitte und die Werke bei Pilsen, die an-
deren Fabriken aber Kollergiinge. Die rheinischen Fabriken
waschen den Quarzit erst mit Wasser in einer rotirenden
Trommel, dann kommt er zum Brecher und in den
Kollergang. Bei der Beniltzung von Walzwerken mengt

1) Es gibt wohl noch mehr Fabriken in Deuntschland und
Oesterreich, welche Dinassteine erzengen.
1) Ohne ibn friiher zu brennen? (Die Redaction.)

man den zerkleinerten Quarz, fein und grob zusammen,
mit Kalkmileh und riithrt die Masse mit der Schaufel
gut durch; in den Kollergingen setzt man die Mileh zu,
und schaufelt die fertize Masse heraus. Die groébsten
Quarzkorner sind ca. 6—7 mm groll. Ein Absieben des
Quarzites und spiteres Mengen in besonderen Verhilt-
nissen sah ich nirgends; die pulverisirte Quarzmasse
wurde, wie sie war, mit Kalk gemengt. Letzterer wurde
trocken als Ca O gewogen und meist davon ca. 29/, zu-
gesetzt, auf Adolfshiitte nur 1!/,°/;. Der mit Wasser ange-
machte Kalk geht durch ein sebr feines Sieb und wird
dann zugesetzt. Die fertige Masse schligt man entweder
mit der Hand in gewdhnliche Formen oder in kleine
Handpressen mit Hebelarmen. Adolfhiitte benutzt eine hy-
draulische Presse, welche Dinasziegeln mit 200 At-
mosphiren Druck liefert. Die Masse zn jedem Ziegel
wird abgewogen. Diese Presse hielt man nicht fitr gut,
da sie die Masse allmihlich zusammendrdckt und
Dinasziegeln besser werden, wenn sie durch Schlag
hergestellt werden; gewdhnlich formt mau einen Ziegel
durch 3 Schlige. Der geformte Ziegel wird in 12 bis
24 Stunden rasch getrocknet und entweder zusammen
mit Chamotteziegeln oder besser in besonderen Oefen
gebrannt. Adolfhiitte brannte friiher Chamotte- und Dinas-
ziegel zusammen in einem Mendheimofen, wollte aber eine
vollstindige Trennung vornehmen und hatte dazu
mehrere rande Cupolofen mit directer Feuerung gebaut.

Q%
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Diese Oefen sind inmen circa 3,5 m hoch, 5m weit
und haben rundherum 8 Feuerthliren; die Flamme
geht durch den Ofenboden zur Esse. Die Chamotte-
ziegel sollen durch Zusammenbrennen mit Dinassteinen
theurer werden, weil letztere zum Fertigbrennen lingere
Zeit als die Chamotteziegel brauchen. Bei Pilsen erfolgt
das Dinasbrennen auch fiir sich, aber auf den anderen
besuchten Werken zusammen mit Chamotte, jedoch
stets so, dass man die Dinasziegel an die Stellen
setzt, welche in den Ofenkammern die heiflesten sind;
sie werden um 1 bis 2 Segerkegel stirker gebrannt
als die Steine im tibrigen Kammertheile. In den Fabriken,
welche das Zusammenbrennen vornehmen, berechnete
man die Hitze zum Dinasbrennen auf 14 bis 17 der
Segerkegel; Adolfhiitte brennt Dinas bei Kegel 16 bis
17 und in Pilsen wurden dieselben bei Kegel 24
in dazu bestimmten Kammern des Mendheim’schen
Gasofens gebrannt. Die Dinassteine von Pilsen waren
die besten, die ich sah, fest, klingend und dicht
im Bruch; sie besitzen ein Volumgewicht von 2 /g
pro Cubikdecimeter. Die Ursache der guten Qua-
litdt liegt wahrscheinlich gréfBtentheils an der hohen
Brandtemperatur; ich glaube, dass gute Dinas iber-
haupt eine sehr hohe Brandhitze brauchen,

Die Chamotteziegel betreffend waren die Arbeits-
methoden sebr verschieden, je nach den benutzten Tho-
nen, den gewonnenen Ziegelarten etc. Die Fabrik von
Henneberg & Co. bei Freienwalde a, d. Oder hat
besonders fir das Trocknen eine sehr schiechte Lage.
Die gewdohnlichen Mauersteine werden nahe der Fabrik
in groflen Schuppen ebenso lufttrocken gemacht wie in
gewdhnlichen Ziegeleien ; der Wintervorrath an trockenem
Rohmaterial muss auf Lager sein. Man fabricirt
7—8 Millionen Kilogramm jihrlich und beschiftigt
circa 100 Arbeiter. Den Thon bezieht man meist aus
Thiiringen und die Chamotte aus Billesholm in Sid-
schweden; das einzige eigene Rohmaterial ist Quarz-
sand, in wirklichen Bergen in der Nihe vorkommend.
Dieser Sand (,,Klebsand®“) wird erst mit Wasser in
Trommeln gewaschen und kommt dann auf ein Sieb.
werk, in welchen mit 2 Sieben, das eine mit 60 und das
andere mit 120 Maschen auf 1¢m2und mit 0,38, resp.
0,32 mm Drahtstirke, eine bestimmte Korngrdlle abge-
schieden wird. Dadurch erhilt man sogenannten Normal-
sand, der, in Sicken verwogen, an Cementfabriken
verkauft wird. Der ilbrige Sand kommt zur Fabrication
von Chamotteziegeln und wird je nach den Qualitiiten
mit 10 bis 189/, zugesetzt. Zum Mahlen des Roh-
materials wird eine Kugelmiihle von der Maschinenfirma
Th. Groke in Merseburg angewendet, die sehr beliebt
ist. Sie kano bis 70 A Thon stiindlich durch ein Sieb
mit 6 mm Maschen vermahlen, im Mittel 30 2 durch
2 bis 3 mm Sieb. Die Kugelmiihle beniitzt man in fast
allen besuchten deutschen Chamottefabriken mit beson-
derer Vorliebe. Die verschiedenen Qualititsmischungen
bei Henneberg & Co. werden erst eingesumpft,
gehen dann durch die Mischmaschine und Quetsche von
gewdhnlicher Construction und werden auf einem Tisch

in Ziegelform abgeschnitten. Diese Sticke kommen in
die erwihnten Trockenschuppen und werden, nachdem sie¢
etwas getrocknet, in einer Grok e’schen Nachpresss mit
Sehwungrad nachgepresst; 2 Mann kdnnen in 10 Stunder
damit 4000 Ziegel nachpressen; in der Regel erhiilt
man pur die halbe Leistung, aber hier waren die Ziegel,
weil ziemlich nass, leicht zu pressen, auch leicht zu-
ginglich, da sie von Gestell zu Gestell gingen. Form-
ziegeln werden in einer besonderen Streicherei gemacht
und #iber oder nahe dem Ofen getrocknet. Das Brennen
erfolgt im Gasofen Me ndheim mit sehr kleinen Kammern
von je 16 m? Inhalt; jede Kammer wird in 24 Stunden
bei einer Hitze von 10 bis 12 Segerkegell) gebrannt;
die Generatoren werden mit englischer Kohle gefeunart,
Diese Fabrik macht auch Gasretorten, aber nur unter-
geordnet ; sie werden in einem besonders gebauten Ofen
mit nur einer vierkantigen Kammer gebrannt. Die Re-
torten sind 2,45—2,75m lang und im Quersehnitt
gewdshnlich oval; sie werden dulerst vorsichtig 8 bis
10 Tage lang gebrannt; die Masse besteht aus 1 Theil
fettem feuerfestem Thon und 1/, bis 2 Theilen sehr
grobkérniger Chamotte.

Die Adolfshittte, friher griflich Einsiedel-
sche Kaolin-, Thon- und Kohlenwerke zu Crosta, liegt
ungefihr 10 zm von Bautzen und erzeugt jihrlich circa
30000000 kg Chamottewaaren und 10000000 kg
Dinasziegel mit circa 400 Arbeitern (darunter viele
Frauen). Nahe der Fabrik befindet sich die Grube, wo
der Kaolin fast am Tage vorkommt; zuerst kommt so-
genannter Klebsand, dann plastischer Thon, hierauf
Braunkohle und dann Kaolin. Unter Klebsand versteht
man einen Quarzsand, der nicht ganz rein ist, sondern
etwas Flussmittel enth#lt, so dass er bei hoher Tem-
peratur zusammenbackt. Die Braunkohle verwendet
man zur Heizung der Kessel, wihrend filr die Gene-
ratoren bohmische Kohle dient. Die Kaolinférderung
erfolgt auf einer Fallstrecke mittels Seilbahn. Der
Kaolin wird gewalzt, nach dem Walzen in rotiren-
den Trommeln mit Wasser angemacht und die auf-
geschlimmte Masse in die verschiedenen Schlamm-
bassins geleitet, wo sie sich absetzt, die feinste und
reinste Masse natirlich zuletzt. Mit einer beweglichen
Rohre hebt man das Wasser aus den Bassins und ge-
winnt so 4 verschiedene Producte: Nr. 4, das sich zu-
erst absetzt, ist unbrauchbar und enthilt meist eisen-
schiissigen Sand; Nr. 2 und 3 gelangt zur Ziegel-
fabrication; Nr. 1, der reinste Kaolin mit 459,
Al, Oy, wird erst in Filterpressen zu Kuchen geformt,
wobei das meiste Wasser fortgeht, und dann in offenen
Schuppen vollkommen lufttrocken gemacht. Nr. 1 wird
direct an Papier- und Farbenfabriken ete. verkauft.
Aus Nr. 2 und 3 brennt man auch Chamotte ; zu spe-
ciellen Zwecken kauft man auch fremde Thone. Die
Chamotte und Thone pulverisirt man in Kugelmilhlen ;
das Mehl wird in den obersten dritten Stock gehoben
und hier zu verschiedenen Qualititen, saure uud basische,

1) Verhiltnissmifig niedere Temperatur. (Die Redaction.)
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gemengt. Hierauf gelangt die Masse durch einen Trichter
in das mittlere Stockwerk, wo sie durch Walzen und
dann durch eine gewdhnliche Quetsche geht, um in
passende Stiicke geschnitten zu werden; diese werden,
ctwas getrocknet, in einer Groke-Revolverpresse nach-
gepresst., Friher beniitzte Adolfhiitte eine Schwungrad-
presse; jeme gilt aber fiir zweckmifliger. Der Stempel
sitzt npicbt in der Pressstampfe, sondern die Ziegel
werden pach dem Presren, ehe sie die Form verlassen,
gestempelt. Die Trockengestelle bilden Holzlatten mit
10—12 mm Abstand, die auf 2 Querriegeln festgenagelt
sind. So trocknen die Ziegel schueller, da die warme
Luft auch auf die Unterseite der Ziegel einwirken
kann; ein Laitenabdruck war nicht sichtbar. Die Her-
stellung von Formziegeln bildet 3/, der Gesammtpro-
duetion. Sogenannte saure Qualititen werden mit bis
300/, beigemengtem Quarzit dargestellt; diese Qualititen
sollen gegen raschen Temperaturwechsel sehr widerstands-
fahig sein. Das Werk fabricirt auch Gasretorten mit der
Hand ; sie sollen besser und stiirker sein als maschinell
gemachte; natlirlich sind dazu sehr geilbte Arbeiter
ndthig. Bei der Maschinenfabrication wird die Masse
schichtenweise in eine Eisenform gepresst, weshalb
die Retorte beim Zerbrechen leicht auceinanderfillt,
da die Masseschichtung reehtwinkeliz zur L#pgsachse
erfolgt. Bei der Handarbeit ist dies nicht der Fall und
die Retorte wird stiirker.

Das Brennen erfolgt in Mendheim’schen Gasofen
bei einer dem Segerkegel 13—15 entsprechenden Hitze.
Adolfshiitte liegt 6—7 km von der Bahnstation Quoos,
mit der sie durch eine Schmalspurbahn verbunden ist.
Um ein Umladen zu vermeiden, werden die Normal-
wagen in Quoos auf schmalspurige Gestelle gestellt und
umgekehrt.

Die Thon-und Chamottewaarenfabrik Wol-
kenstein in Wildstein (Bshmen), 3 m von der Station
Voitersreuth gelegen, erzeugt Robren und fcuerfeste Zie-
gel und verarbeitet Kaolin, das in der Umgegend in
kolossalcn Mengen vorkommt; auch feuerfeste Thone
sind in der Nihe. Der rohe Kaolin liegt, 8—9 m
miéchtig, fast am Tage, zuoberst mit Quarz gemengt,

darunter rein, der theilweise ungeschlimmt verkauft .

wird. Aus dem quarzigen Material macht man Rohren
und Gefile und brennt Chamolte. Letztere bereitet man,
indem die Masse durch eine Quetsche geht, in Ziegel
zerschnitten und bis zur beginnenden Sinterung gebrannt
wird. Solche Chamotte wird viel verkauft; aber die in
3 Sorten erfolgende Ziegelproduetion ist nicht bedeutend.
Die beste wird aus reinem Kaolinthon mit Chamotte-
zusatz gemacht und verkauft; die heiden anderen Sor-
ten bestehen aus quarzigem Kaolin und Chamotte. Die
Gemenge geben durch cine Mischmaschine, eine Quetsche,
werden zerschnitten und mit der Hand geschlagen. Das
Werk ist ilbrigens alt und bat wenig Interesse; die
Oefen sind sehr altmodisch und werden mit Braunkohlen
auf groflen Plaurosten geheizt.

Dic westbohmischen Kaolin- und Cha-
motteworke liegen bei der Station Oberbris, nicht

weit von Pilsen, und fabriciren Chamotte- und Dinas-
ziegel, Klinker, Rohre etc. Das Fabriksgebiude ist nur
4 Jahre alt und cin groflartiger Bau; in einem Neubau
sollen alle Maschinen elektrisch betrieben werden. Un-
gefibr 1,5 km davon befindet sich die Kaolingrube mit
colossalen Vorrdthen in einem cirea GO m michtigen
Lager; aulerdem sind sinternde Thone (Klinkerthone)
und sehr feuerfeste Thone vorbanden. Das Kaolin-
schlimmen erfolgt wie in Adolfshiitte, und der beste
Schlamm wird auch direct verkauft. An Chamotteziegeln
fabricirt man solche aus reinem Kaolin, solche mit Cha-
mottezusatz, sog. basische, und mit Quarzzusatz, sog.
saure Ziegel, bei denen bis 80°/, Quarz zugesetzt werden.
Abweichungen von der gewdhnlichen Fabricationsweise
sind nicht bemerkbar. Das Trocknen erfolgt iiber den
3 Mendheimdfen; die reinen Kaolinziegel filr ge-
wohnlichen Bedarf brennt man beim Segerkegel 14—15,
die tibrigen sauren und basischen Steine bei Kegel 17.
Fiir dicse letzten Sorten wird ein Widerstand gegen
Temperaturen garantirt, die dem Kegel 35—36 ent-
sprechen ; sie gehdren also zu den fcuerfestesten Pro-
ducten. Ungefihr 20000000 /g dieser hochfeuerfesten
Ziegel gehen jihrlich ttber ganz Europa, besonders
nach Russland.

Schiffer & Kirecher. Diese Fabrik befindet sich
bei der Station Kisenberg, nahe Griinstadt in der Pfalsz,
Den Thon liefert ein 2—4 m michtiges Lager, das
10—25 m tief liegt. Die mittelste, 1 —2 m starke Lage
entbillt den besten, fettesten und feuerfestesten Thon ;
die untere Lage ist durch Schwefelkiesknollen verun-
reinigt. Der Thon wird mit einer Hacke in cirea 50 kg
schweren Wiirfeln gewonnen und kommt so in den Han-
del; viel Thon wird an Glashiitten abgesetzt und zu
Sehmelztiegeln fiir Glasmasse benutzt. Dieser Thon ist
dadurch bertthmt, dass die Ziegel kein NachkrOmpen
zeigen, da er bei + 980° C sein grifites Kridmpen
(Schwindung ?) erreicht; cr ist aullerdem hochfeuerfest.
Man producirt hauptstichlich Formziegel bester Qualitiit.
Ein Stein fur gewdhnliche Zwecke wird aus 60°/, Kleb-
sand und 409/, Thon gemacht; der Sand findet sich in
der Gegend in unerschopflicher Menge. Die Thone und
Chamotte mahlt man mit Kugelmithlen, da die friiheren
Kollerginge sich nicht so gut bewihrt haben sollen.
Nach dem Mablen werden Thone und Chamotte mit der
Hand gemengt und 12 Stunden lang eingesumpft, dann
folgt Walzen und Quetschen. Alle Ziegel werden mit
der Hand geschlagen und ilber dem Ofen in 3 KEtagen
getrocknet; ein zweiter Mendheimofen war im Bau.
Den gewdhnlichen Dachziegel brennt man bei Kegel 11,
die anderen beci Kegel 13. S

Die rheinlindischen Fabriken von Martin &
Pagenstecher, Otto & Co. und zu Engers ver-
fahren bei der Chamottesteinfabrication ungefshr gleich;
alle 3 kaufen ihre Thone und Chamotte, pulverisiren
mit Kugelmithlen oder Walzen, mengen und quetschen
dann die Masse; der Ziegel wird mit der Iland ge-
schlagen und itber den Oefen getrocknet. Otto & Co.
mengen die verschiedenen Stofle unbearbeitet, iibergeben
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sie einem Krzbrecher, dann einem doppelten Walzwerk
und zuletzt einer Quetsche. Das Brennen erfolgt in

Oefen mit directer Feuerung; im Engers ist ein
Gasofen,
Halbfeuerfeste Fabrikate, Klinker,

Rohre ete. Zuniichst sei ein Besuch der Maschinenfabrik
von Julius Lidicke in Werder (Havel) erwilint,
die einen patentirten Schlimmapparat baut. Von Billes-
holm-Bjef in Schonen hatte die Fabrik Klinkerthon
7um Probeschlimmen auf diesem Apparat erbalten, und
diesem Schlimmen wohnte ich bei. Dieser Thon enthilt
nimlich Eisencarbonat von kleinen Kdrnern bis zu Faust-
grofle, wodurch die Klinkern auf der Oberfliche rissig
werden. Dieses Lisen wsollte weggeschlimmt werden.
Dazu waren 3 Proben von je 25 kg nach Werder ge-
schickt: gemahlener Thon, verwitterter ungemahlener und
unverwitterter ungemahlener Thon.. Diese Proben
schlimmte man in einem nur 1m weiten Versuchs-
apparat. Die Zeit zum vollstindigen Schlimmen dieser
Proben hetrug fiir die erste nur !/, Stunde, die zweite
1'/; und fiir die dritte 5 Stunden. Die Riickstinde
wogen im Mittcl je 400 ¢. Die geschlimmten Thone
wurden in Bjuf zu Klinker verarbeitet, die sehr gut
ausfielen und frei von Eisenflecken waren, was beweist,
dass durch Schlimmen solehes Carbonat zu beseitigen
ist. Die Klinkerfarbe war gelbbraun und der Thon
wurde feuerfester, da er durch das Schlimmen viele
Flussmittel verlor; er klinkerte erst bei 2—3 héheren
Segerkegeln wie friiher. Eine Mittelsorte des Schlimm-
apparates von 5 s Durchmesser kostet ab Werder
3600 Mk,

In Sacheen wurde Fikentscher in Zwickau be-
sucht, der 300 Arbeiter beschiftigt und glasirte Réhren
und Gefifle, Klinker, gewdhnliche Mauerziegel, auch
feuerfeste Steine fir Kesselmauerung etc. fabrieirt. An
Ort und Stelle findet sich ein Backthon (Lehm), wihrend
der feuerfeste Thon gekauft und Chamotte aus Brueh
erbalten wird. Robre und manche Gefifle macht man
aus einem Gemenge von 1 Theil Backthon, 1 Theil
feuerfestem Thon und 1 Theil Chamotte, das in der
Mischmascbine bereitet wird und dann durch die Quetsche
geht. Diese Masse presst man mit einer lothrecht
stehenden Quetsche durch ein Rohrenmundstick und
formt sie in Rohre; die Gefille dreht oder formt man
mit der Hand. Die anderen Réhrenfabriken beniitzen
statt der stebenden Quetsche ein Walzwerk , das die
Masse durch ein Mundstiick presst. Hydraulische Pressen
zur Rébrenfabrication wie in Schweden fand ich nicht.
Die Rohren und Gefifle werden in Zwickau mit einer
Thonglasur glasirt. Die groBeren Gefie mit bis 4000 !
Inbalt macht man aus speciellen Gemengen, und die
Rohren trocknet man in besonderen Riumen, die circa
5 m im Quadrat messen; ein Ventilator saugt die Wiirme
von den abkiihlenden Qefen durch je eine Oeffaung an
jeder oberen Ecke in den Trockenraum ein und dann
durch den durchbrochenen Boden nieder; dadurch er-
reicht man ein gleiches und rasches Trocknen, ohne
dass die Rohren brechen. Die Klinker, fast aus der-

selben Masse bestehend, wurden in elektrisch betriebenen
Presscn nachgepresst, dann auf Trockenbrettern in
4 Etagen auf Wagen gestellt und in 3 Trockencaniile
mit 40 m Linge, 1,2 m Breite und 1,5 m Héhe ge-
stoben. Dureh dieselben wird mit einem Ventilator
Heifluft ausseblieBlich von den abkiihleaden Oefen ge-
trieben. Die Wagen gelangen an dem Canalende hinein,
wo die Luft auszieht und am wenigsten-heill ist, am
anderen, heiflesten heraus. Die Wirme betrigt circa
80° C. Auf diese Weise erfolgt das Klinkertrocknea in
ca. 48 Stunden und Risse oder andere Fehler kommen
dabei nicht vor; mit diesem Verfahren ist man sehr
zufrieden. Das Brennen der Klinker, Rohren und Ge
fille geschieht in halbeontinuirlichen Oefen mit directer
Feuerung in grofien Feuerstiitten ohne Rost. Die Masse
sintert vollstindig; die Klinker werden von der Eisen-
glasur schwarzbraun, da das Rohmaterial stark eisen-
haltig ist. Die gewohnlichen Lehmziegel breunt man
in einem B oe¢k’schen Canalofen, der aus einem e¢irea
50 m langen Caval besteht und ungefihr auf demselben
Princip beruht wie jene Trockencanile, obgleich dje
Ziegel nicht getrocknet, soadern gebrannt werden.
Die Feuerung erfolgt in der Canalmitte mit Gas, das
ein naher Generator liefert. Die Verbrenoungsgase
ziehen an dem einen Canalende, an dem die Wagen
mit je 500 Ziegeln eingeschoben werden, in die Esse.
Zum Schutz des Untergestelles gegen die Hitze sind
die Wagen oben mit feuerfesten Ziegeln bekleidet,
withrend seitlich ein Blech in eine mit Sand gefiillte
Rinne niedergeht; dadurch gehen die Wagen sehr
schwer und miissen maschinell in den Ofen gezogen
werden: die Ziegelladung wird durch die abziehendeun
Rauchgase erst vorgewirmt, passirt nach und nach das
Feuer, die heifleste Ofcnstelle und kiithit danach ab,
bis sie, fertiz gebrannt, am anderen Eude den Ofen
verlisst. So brennt man in diesem Ofen jihrlich 4 bis
5 Millionen Ziegel, die nicht schén aussehen, aber
gut und durchgebrannt sind.

Von den auBerdem besuchten Klinkerwerken fabri-
ciren die Ziegelfabrik ,Minchen" und Eckardt
bei Miinchen nach dem Princip Fikentscher's. Aber
das Trocknen erfolgt nicht in Canilen, sondern iiber
den OQefen, und das Brennen bis zum vollstindigen
Sintern in Mendheimdfen, wobei der Klinker durch die
Glasur schwarzbraun wird. Um gleichere Farbe zu er-
reichen, brennt man die Ziegel abwechselnd mit
reducirender und oxydirender Flamme, d. h. man ar-
beitet circa !/, Stunde mit geringer und !/, Stunde
mit iberschiissiger Luftzufuhr. Die Ziegelei , Miinchen“
fertigt auch Falzziegel (Dachziegel). Dazu mengt man
Klinkerthon mit gekauftem, mehr plastischem, presst
die Masse mit einer Quetsche durch ein Mundstiick und
zerschneidet sie in Ziegelform, 7000—8000 Stiick
tiglich ; man trocknet mit Dampf, der in Kammflantschen
unter die Trockengestelle geleitet wird. 'Das ist aber
gehr schwierig, da die Ziegel leicht reiflen; gewGhn-
lich presst man solche Falzziegel in Formen.

Die Liechtenstein'sche Thonwaaren-



fabrik in Unterthemenau, die Wienerberger
Fabrik bei Wien und die Westbshmischen
Werke bei Pilsen fertigen Klinker nach der paten-
tirten Trockenpressmethode Czerny’s an. Diese Me-
thode kann fir gewdhnliche Mauersteine, Fagonziegel,
alle Klinkerwaaren und wahrscheinlich aueh fiir feuer-
feste Steine angewendet werden und rihrt von dem
Liechtenstein'schen Fabriksdireetor Carl Czerny in
Unterthemenau her. Solche Anlagen baut Julius Matern
in Charlottenburg und ertheilt jede Auskunft. Die
grofe Widerwirtigkeit der nassen Methode bildet be-
kanntlich das Trocknen der Rohziegel und das damit
zusammenhingende Einschrumpfen und Rissigwerden
der Steine, das besonders bei sehr plastischen Thonen
grole Schwierigkeiten verursachen kann. Die plastischen
Thone sind deshalb mit Sand zi mengen, um sie
magerer zu machen und zu grofles Einschrumpfen zu
vermeiden. Dadurch wird das Fabrikat natiirlich ver-
schlechtert. Das kann mas nur durch das Trocken-
pressen umgehen, wobei kein Ziegeltrocknen vorkommt.
Das Verfahren ist kurz folgendes : Der Thon wird mit
Kippwagen in den Aufgebeapparat gestiirzt, geht durch
ein Walzwerk und gelangt durch einen besonderen
Apparat continuirlich in einen Cummertrockenofen, wo
das vollstindige Trocknen in 8-—12 Minuten erfolgt.
Von diesem Ofen transportirt man den Thon durch
einen Elevator in den Kihlraum und nach dem Ab-
kilhlen in eine Transportschnecke, in der man zu dem
ganz trockemen Thon 7—10°/, Wasser zusetzt, das
zum Pressen erforderlich ist. Dann kommt die ange-
feuchtete Masse zu einem Desintegrator zum Pulveri-
giren und wird hijerauf durch einen Elevator zum
Sieben gehoben. Vom Sieben geht das Grobe zum
Desintegrator zuriick und das Feine, durch circa 11/, mm
Maschen gehend, gelangt durch eine 2. Schnecke zu
den hydraulischen Pressen, die es mit 120 —180 At-
mosphéren Druck in Ziegel pressen; letztere werden
direct anf Wagen in die Ofenkammer gefahren und
gebrannt. Bei dieser ganzen Procedur beschrinkt sich
die Handarbeit auf das Thonaufgeben am Walzwerk
und das Wegnehmen des fertigen Productes an den
Pressen; alle tibrigen Manipulationen: Trocknen, Ab-
kithlen, Befeuchten mit Wasser, Pulverisiren, Sieben
und Pressen in Ziegelform geht vollstindig automatisch
vor sich. Versuche mit verschiedenen Materialien:
Schieferthon und Lehm, plastischen und mageren
Thonen baben ergeben, dass alle seither bentitzten Thone
sich auch fir die trockene Methode eignen. Der plastische
‘Thon kann ohne Sandzusatz benutzt werden und liefert
ein viel besseres Product als stark entfetteter Thon.

Die Anlagekosten einer Trockenpressfabrik mit
1 Presse, die in 300 Arbeitstagen 3 Millionen Ziegel
producirt, stellen sgich etwas hdoher als eine ent.
sprechende nasse Fabrik. Aber schon eine Production
von 5 Millionen dndert das Verhiltniss, so dass eine
Trockenfabrik in der Anlage billiger wird wie eine
hagge; bei steigender Production wird das Verhiltniss
fir den trockenen Process immer giinstiger. Dies kommt
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daher, dass die Kosten der Trockeneinrichtung beim
nagsen Verfahren mit der Production gleichmiiBig
wachsen. Wie der Produetionspreis der verschiedenen
Methoden sich gestaltet, ist schwer mit Bestimmtheit zu
sagen, Der Ersparniss an Arbeitskraft beim trockeneu
Verfahren steht der Brennstoffverbrauch beim Thon-
troeknen im Cummerofen gegeniiber; doch diirfte sich
der- Preis hier etwas niedriger wie dort stellen.
Matern berechnet eine winzige Kostenersparniss fiir
die trockene Methode. Vergleicht man den maschinellen
Kraftbedarf beider Verfahren, so findet sich kein' eigent-
licher Unterschied. Wihrend beim Trockenpressen der
nothige Kraftbedarf sich genau bestimmen lisst und
constant bleibt, wechselt er beim nassen Verfahren un-
gemein dadurch, ob der Robhstoff nass oder trocken ist
oder sich mehr oder weniger schwer bearbeiten l4sst.

Nach der Trockenmethode werden groe Mengen
Trottoirplatten in gefirbten Mustern fabricirt. Hiezu
werden den Thonen verschiedene Chemikalien zugesetzt,,
um beim Brennen verschiedene Farben zu erzeugen.
Diese Farben hervorrufenden Thone streut man in
Mustern mittels einer Blechschablone in die Eisenform

ungefibr 10mm dick auf. Dann nimmt man die
Schablone fort und streut obenauf trockemen, pulveri-
sirten, nicht Chemikalien enthaltenden Thon. Hierauf

presst man den Thon in die Form mit 140—180 At-
mosphiiren Druck und brennt den Stein in der Kapsel
bei Kegel 7. Die gebrannten Platten erhalten so aul’
der oberen IFliche ein gefirbtes Muster bis zur Tiefe
von 3—4 mm, wihrend der untere Theil des Steines
die natitrliche Thonfarbe beibebilt. Diese Klinkerplatten
sehen sehr schdn aus uod werden bekanntlich viel als
FuBbodenbelag etc. angewendet. X.

Notizen.

Zut Geschichte der Sprengtechnik. Herrn Ingenicur
Max Reichsritter von Wolfskron verdanken wir nach-
folgende Mitthoilnag aus dem Codex 14 des Innsbrucker Statt-
haltereiarchivs, auch Schwazer Chronik gonannt, die wir in der
Originalschreibweise wiedergeben: ,Aono 1679 Jahr ist am
Valckchenstein ') bei 8, Himel der Erste Schuss (geschihen) mit
Laim?) anfkommen, dass man zuvor mit Zapfen geschozsen hat,
durch einen Welschen Bueben. E; scheint, dass hier das erste
Mal in Tirol der Lehmbesatz angewendet wurde, womit ein
wesentlicher Fortschritt in der Sprengtechnik geschah. K. R.

Der Firma Radolf & August Rost, der in Fachkreisen
wohlbekannten Fabrikantin von bergbaulichen Vermessnngs-In-
strumenten, von welchen mehrere , die fiir die Pariser Weltaus-
stellung bestimmt waren, in Nr.5 der ,Vereini-Mittheilungen “
(vom 26. Mail.J.) besprochen worden sind, warde von der interna-
tionalen Jury der Pariser Weltausstellung die goldene Medaille zu-
erkannt. E.

Schlackenbenntzung. In Belgien und Deutschland macht
man bekanntlich einen aquezelchneten Schlackencement. Die
Hochofenschlacke wird in einen geneigten Canal, in dem Wasser
flieBt, abgestochen, woblei sie granulirt und das Kulksulfat in
Kalk und Schwefelwasserstoff zerlegt wird. Die gekornte Schlacke
wird getrocknet, mit dem eigenen Gewicht Lehm gemischt und
diesem Gemenge 3!/,%, Kalkpulver zugesetzt, und dann das
Ganze fein pulverisirt. Nach Zusatz von §°/, Wasser macht man

1) Falkenstein, — ?) Lehm.





