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5. Die Gewinnungsmethoden.

Soweit es sich um die Gewinnung des in gediegenem Zustand vorkommenden
Quecksilbers handelt, das ja ein haufiger Begleiter des Zinnobers ist, geniigt
eine Erhitzung iiber den Siedepunkt (357°), gleichgiiltig ob in Gegenwart
oder Abwesenheit von Luft, und Kondensation der erzeugten Dampfe. Da
diese Mengen bei der Verarbeitung von Zinnober ohne weiteres mit erfaB3t
werden, ist im folgenden davon nicht weiter die Rede.

Fiir die Gewinnung aus dem neben gediegenem Quecksilber fast ausschliel3-
lich in Betracht kommenden Zinnober ist von grundlegender Bedeutung
dessen leichte Zerlegbarkeit unter Abscheidung des Metalles, sei es, dall der
Schwefel durch Rosten als SO, oder durch Erhitzen in Gegenwart von CaO
als CaS bzw. CaSO entfernt wird. Ferner ist von Wichtigkeit der niedrige Siede-
punkt des Quecksilbers, der dessen bequeme und weitgehende Trennung von der
Gangart und allen anderen Metallen lediglich durch Abdestillieren gestattet;
und schlieBlich seine geringe Affinitit zu Sauerstoff, welche es, im Gegen-
satz zum Zink, erméglicht, das Metall auch in Gegenwart von Luft aus seinem
Dampf in metallischem Zustande niederzuschlagen. Quecksilber ist daher
von allen Metallen am leichtesten aus seinen Erzen zu gewinnen,
und die sich aus dem Gesagten von selbst ergebenden Methoden (einfache
Zerlegung des Sulfids durch Rosten oder CaO und Kondensation der Dampfe)
sind im Prinzip seit Agricolas Zeiten gleichgeblieben. Trotz des héufig
sehr geringen Gehaltes der Erze sieht man wegen der Einfachheit dieser Ver-
fahren und ihres verhiltnism#Big hohen Ausbringens auch grundsétzlich
von besonderen Anreicherungsarbeiten und nassen Methoden ab; eine An-
reicherung durch Aufbereitung ist zudem, soweit es sich um eigentliche Queck-
silbererze handelt, schwierig und meist unvollstindig, und eine Laugung ist
schon infolge der schweren Loslichkeit des HgS und des Hg ausgeschlossen.

Da das niedergeschlagene Metall infolge des niedrigen Taupunktes des
Quecksilbers stets noch ganz oder zum Teil durch andere Kondensations-
produkte (z. B. Wasser, HgS, Bitumen) sowie durch mitgerissene Beschickungs-
bestandteile mechanisch verunreinigt ist, so bildet die Weiterverarbeitung
des so entstehenden, als ,,Stupp‘ bezeichneten Produktes einen wichtigen
Bestandteil der Gewinnungsverfahren.

Handelt es sich um Erze, in denen das Quecksilber nur einen akzessorischen
Bestandteil bildet, also um quecksilberhaltige Erze anderer wertvoller
Metalle, so kann, wie z. B. bei manchen Fahlerzen, ein Abdestillieren des Hg vor
Beginn der eigentlichen Verarbeitung erfolgen; oder es findet, wie z. B. bei
Hg-haltigen Blenden, bei deren Verarbeitung zum Zwecke der Gewinnung
des Hauptmetalles eine Anreicherung des Hg in den Flugstiauben statt, die
dann selbst das Ausgangsmaterial fiir die Quecksilbergewinnung bilden.

Die alteste umfassende Beschreibung der Quecksilbergewinnung findet sich
in Agricolas berithmtem Werke ,,De re metallica** (deutsche Ubersetzung der
Agricolagesellschaft 1928). Urspriinglich (Idria 1530 bis 1641) wurden Tonretor-
ten verwendet, diese dann durch solche aus Eisen ersetzt. 1633 erfolgte die Ent-
deckung des Schachtofenverfahrens durch Lopez Saavedra Barba in Peru; dieses
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wurde 1646 von Bustamente in Almaden eingefiihrt, wo dieselben Ofen heute noch
in Betrieb sein sollen. Die neuere Entwicklung betrifft vor allem die Verarbeitung
groBer Massen armer Erze in kontinuierlichem Betrieb und die Verbesserung der
Kondensationseinrichtungen.

Wegen der Giftigkeit des Quecksilbers ist seine Gewinnung nicht un-
gefiihrlich, und es muB daher stets in umfassender Weise Vorsorge getroffen
werden, daB die Arbeiter vor dem Einatmen der Dampfe und Berithrung
mit dem Metall bewahrt bleiben. Die grofie Ahnlichkeit mit der Bleikrank-
heit!) aufweisende Quecksilbervergiftung gehort zu den unangenehmsten
Gewerbekrankheiten. DaB auch das stindige Einatmen der geringsten
Mengen von Quecksilberdampf zu sehr unangenehmen und qualenden Ge-
sundheitsstérungen fithrt, hat in neuester Zeit Stock bewiesen.

Einer der unangenehmsten, wenn auch selten in erheblicher Menge auftretenden
Begleiter des Quecksilbers ist das Arsen, das beim Rosten das fliichtige und eben-
falls giftige As,O3 bildet (Verdampfungsbeginn ca. 200°), dessen Dampfdruck-
kurve ahnlich der des Hg verlduft. Das gewonnene Hg ist daher unter Umsténden
durch As,0, stark verunreinigt, und dieses fithrt dann zu erhohter Bildung von
Stupp (s. oben), aus der es infolge seiner Wasserloslichkeit durch Behandeln mit
Wasser ausgelaugt werden kann, soweit es nicht bereits in den Stuppwéssern geldst
ist. Da im iibrigen As,Oj schon bei hherer Temperatur als Hg kondensiert, so findet
es sich in den ersten Kondensationsprodukten in angereicherter Form. Ahnlich
verhilt sich Antimon bzw. dessen fliichtiges aber nicht giftiges Trioxyd, SbyO3.

Der geringe Gehalt der Quecksilbererze verbietet meist deren weiten Trans-
port; ihre Verarbeitung erfolgt daher im allgemeinen bei der Grube. Umfang
und GroBe der Hiitte und damit zum Teil auch die angewendete Methode
sind deshalb in weitgehendem MaBe von Leistung und Fordermenge der Grube
abhangig.

Die Gewinnung des Quecksilbers aus seinen Erzen zerfallt in die 2 Ab-
schnitte:

A. Die Zerlegung des Zinnobers bzw. die Erzeugung von Quecksilberdampf.

B. Die Kondensation des Quecksilberdampfes.

Daran schlieBt sich die Verarbeitung der Stupp.

A. DIE ERZEUGUNG VON QUECKSILBERDAMPF.

Sie erfolgt heute ganz allgemein und grundsétzlich durch den RéstprozeB,
meist mit direkter Heizung, und nur noch in Ausnahmefillen durch Zerlegung
des HgS mittels CaO in GefiaBofen?). Die Rostung erfordert zwar eine kost-
spieligere Einrichtung, welche sich nur bei Ausfithrung in groBerem MaBstabe

1) Vergiftungserscheinungen : Knochenhautauftreibung, Zahnfleischanschwel-
lung, Zahnausfall, Nieren- und Lebererkrankungen und allgemeiner Krifteverfall,
der rasch zum Tode fiihrt ; die Erkrankung ist meist chronischer Natur, doch scheint
im Laufe von Generationen eine gewisse Gewohnung der Arbeiter an Hg ein-
zutreten.

Wichtigste VorbeugungsmaBregeln: Gute Entliiftung der Arbeitsplitze, Reini-

g der Hénde vor Einnahme der Mahlzeiten, Mundpflege, tagliches warmes
Baden und Wechsel der Arbeitskleidung.
2) Naheres iiber die Anwendungsméglichkeit dieses Verfahrens s. S. 497.
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lohnt und weil die infolge der Vermischung mit SO, und Feuerungsgasen ver-
diinnten Dampfe zu ihrer Kondensation auch einer ausgedehnteren Anlage
benotigen, indessen ist der Betrieb, was vor allem bei armen Erzen ins Ge-
wicht fillt, bedeutend billiger.

1. Die Réostarbeit.
Beim Erhitzen von HgS an der Luft findet die Reaktion
HgS + 0, = Hg + SO,
statt, und zwar bei 350 bis 400° lebhaft; um ein vollstindiges Abdestillieren
des Hg zu bewirken, mufl dessen Siedepunkt (357°) mindestens innegehalten

werden. Etwa dabei gebildetes HgO zerfallt bei den tatsichlich angewendeten
hoheren Temperaturen sofort wieder nach
2 HgO = 2 Hg + O,.

Da HgS ebenfalls bereits bei 580° sublimiert, so besteht die Moglichkeit,
durch Erhitzung auf oder iiber diese Temperatur das Hg auch aus Stiick-
erzen als Sulfid auszutreiben, das dann in Beriithrung mit Luft zersetzt wird;
es handelt sich dann also nicht mehr um eine Reaktion zwischen einem festen
Korper (dem Sulfid) und einem gasformigen (Luft), fiir welche eine grund-
legende Bedingung die Schaffung einer groBen Oberflache ist (s. S. 288 und
Bd. I, S. 181ff.), sondern um die bedeutend leichter durchfithrbare und voll-
stindiger verlaufende Reaktion zwischen 2 Gasen. So giinstig an und fiir sich
eine weitgehende Zerkleinerung des Rostgutes auf die Beschleunigung des
Réstprozesses wirkt, so kann im Interesse einer Verbilligung des Betriebes auf
diese Bedingung verzichtet werden, wenn nur, was ja leicht und mit geringen
Mitteln erreichbar ist, die Temperatur hoch genug gehalten und eine gute
Vermischung des Sublimationsproduktes mit Oxydationsluft erzielt wird.
Man wird also, soweit es sich nicht um Aufbereitungsprodukte
handelt, die Zerkleinerung nur so weit fithren, dafl ein unge-
hindertes Entweichen der Dampfe gewahrleistet ist, d. h. der
durch die Zerkleinerung bewirkte AufschluBl mull, entgegen der
frither herrschenden Anschauung, um so weiter gehen, je armer
das Erz ist; dabei ist zu beriicksichtigen, dal durch die Erhitzung und das
Entweichen der HgS-Dampfe im allgemeinen ja eine weitgehende Auflocke-
rung des Erzgefiiges eintritt.

Die Kondensation der Dampfe erfolgt (s. unten, S. 499) um so vollstandiger,
je konzentrierter sie sind; indessen vertragen sie eine recht weitgehende Ver-
diinnung und andererseits ist das Risiko, durch Undichtheiten der Apparatur
Verluste zu erleiden, zu groB, um deshalb die Anwendung der im Betriebe
recht kostspieligen gemuffelten Rostofen, etwa nach Art der Blenderdstofen,
an die man in erster Linie denken konnte, empfehlenswert erscheinen zu lassen;
man nimmt daher lieber Verdiinnung durch SO,, N, und Feuerungsgase
in Kauf und fithrt dafiir die gesamte Gasmenge in die Kondensationsanlage.
Hinzu kommt, daB der Schwefelgehalt der Erze im allgemeinen nicht aus-
reicht, um nach erfolgter Entziindung des Gutes den Rostprozel von selbst
ohne Warmezufuhr aufrechtzuerhalten.
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Welcher Rostapparat von Fall zu Fall anzuwenden ist, hangt weitgehend
von ortlichen Verhéltnissen ab. Die in Europa fast ausschliellich verwendeten
Rostschachtofen (zu denen auch die ,,Schiittéfen’ gehoren) sind vor allem
fiir kleinere Mengen (unter 100 t/24 Std.) eines Materials von beliebigem Zer-
kleinerungsgrad und dort angebracht, wo menschliche Arbeit billig, mecha-
nische Energie teuer ist; wo jedoch sehr grofle Massen, vor allem sehr armer
und nicht zu feinkorniger Erze zur Verfiigung stehen, Arbeitskrifte teuer,
mechanische Energie billig sind (wie in den Vereinigten Staaten), ist in erster
Linie der Trommelofen ins Auge zu fassen, wahrend Telleréfen selten sind
und die im Betrieb sehr teueren Handfortschaufler wohl kaum mehr angewendet
werden.

Neuerdings sollen auch erfolgreiche Versuche auf dem Dwight-Lloyd-Apparat
(s. S. 63) mit einem Zuschlag von 4 bis 5% Reduktionskohle ausgefiihrt worden
sein; der Apparat wird zu diesem Zwecke mit einer dicht schlieBenden Haube ver-
sehen, die eine geregelte Luftzufuhr gestattet (Verfahren von Hyde).

Um trotz Verwendung von Ofen, die ohne Trennung der Rést- und Heizgase
arbeiten, eine unnétige Verdinnung der Dampfe sowie um ein Zusammen-
ballen des Gutes im Ofen zu vermeiden, ist eine Trocknung des Erzes vor
Aufgabe von groBer Wichtigkeit; von einer solchen sieht man nur bei An-
wendung von Drehtrommeldfen ab, bei denen ein gewisser Feuchtigkeits-
gehalt zur Vermeidung von Flugstaub sogar erwiinscht ist.

Ein Vortrocknen kann in warmen Gegenden durch Ausbreiten an der Luft
erfolgen; zum weitergehenden Trocknen verwendet man besonders geheizte
Einrichtungen, z.B. Trockentrommeln; oder man verwertet dazu die Abhitze
der Rostschachtofen, indem deren obere Teile als Trockeneinrichtungen ausgebil-
det sind (Gewdlbe, oberste Déacher der Schiittofen, besondere aufgesetzte Riesel-
tiirme [s. Fig. 148, S. 492]).

Beispiel einer Trockentrommel (System Moller & Pfeiffer, Berlin)
zu Abbadia San Salvatore. Leistung: 7 t/Std.; Trocknung: von 15 auf 4% H,O.
Temperatur: 150°; Heizung durch Abfallholz; Nachteil: starke Flugstaubbildung,
erfordert besondere Kondensationseinrichtung.

Da ferner Stuppbildung durch alle festen und tropfbarfliissigen mitgerisse-
nen oder kondensierenden Bestandteile der Dampfe, also auch durch RuB
und Destillationsprodukte des Brennstoffes, begiinstigt wird, so ist ein
solcher zu wiahlen, der moglichst wenig Bitumen enthalt und nicht zu RuB-
bildung neigt; am besten also Generatorgas oder harte Holzkohle, auch Koks
ist geeignet. Das heute noch in Europa sehr héufig und friiher in Amerika
allgemein verwendete Holz erhoht dagegen infolge seines hohen Feuchtig-
keitsgehaltes die Stuppbildung und sollte daher nur in Generatoren verbrannt
werden; auch die heute in den Vereinigten Staaten iibliche Olfeuerung liefert
in verstirktem MaBe Kondenswasser und neigt vor allem zu Rufbildung.
Um diese nach Méglichkeit zu vermeiden, soll ferner die Luftzufuhr so reich-
lich sein, daB sie zu vollstindiger Verbrennung ausreicht (dies ist vor allem
dann wichtig, wenn die Erze selbst bitumenhaltig sind); man erreicht dann
gleichzeitig vollstindige Oxydation von sublimiertem HgS.

Die erforderliche Menge des Brennstoffes ist in erster Linie vom Schwefel-
gehalt der Erze abhingig.
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Von besonderer Wichtigkeit ist ferner, daB ein Austreten der giftigen Hg-
Diampfe in den Arbeitsraum vermieden wird, was man durch ausreichenden
Zug in den Ofen und Kanillen und durch eine Ummantelung der Ofen mit
Eisenblech erreicht; auch ist die Gicht méglichst geschlossen zu halten. Ferner
ist Vorsorge zu treffen, daBl ein Vollsaugen des Grundmauerwerkes mit dem
sehr diinnfliissigen Metall verhindert wird, weshalb die Ofen prinzipiell auf
einer eisernen Grundplatte montiert werden.

Die europiischen Werke sind zum Teil vollkommen veraltet, so vor allem
das dem spanischen Staate gehorige in Almadén, wihrend die frither Oster-
reichische Hiitte in Idria ganz moderne Einrichtungen besitzt.

a) Die Rostarbeit in Sehachtofen.

Fiir kleinere Mengen (bis 100 t/24 Std.) groben oder feinen Materials, das nur
wenig gediegen Hg enthilt, geeignet; ferner fiir Gegenden mit billigen Arbeits-
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kriften, hohen Energiekosten, und fiir abgelegene Werke, die nicht in der Lage
sind, groBe Vorrite an Reserveteilen zu halten. Hauptsédchlich in Europa
in Gebrauch.

1. Groberze.

Der in Europa fiir Groberze fast allgemein benutzte Ofen ist

der Spirek-Ofen (Almadén, Idria, Abbadia San Salvatore). FEr besteht
(s. Fig. 146) aus einem gemauerten, mit Eisenblech gepanzerten Schacht
von z. B. (Abbadia San Salvatore) 1 m Durchmesser, 5,10 bis 7 m Hohe,
mit einem Rost aus um 20° gegen die Horizontale geneigten Vierkantstéaben
versehen. Meist sind mehrere Ofen aneinander gebaut.

Das Erz (Idria 20 bis 90 mm KorngroBe) wird mit dem Brennstoff gemischt
aufgegeben; die Arbeit besitzt groBe Ahnlichkeit mit der an den Antimon-
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Rostschachtofen (s. S.240). Durchsatz in 24 Std.: 6 bis 15 t Erz, das un-
gefihr in Abstéinden von 2 bis 21/, Std. nachgesetzt wird. Brennstoff-
verbrauch: 1,5% (Holzkohle) bis 2,5% (Steinkohle, Koks). Vor Aufgeben
frischer Beschickung wird eine entsprechende Menge ausgebrannten Rost-
gutes zwischen den Roststiben herausgeholt. Da auf dem Rost stets eine
Schicht abgerosteter Riicksténde gehalten wird, so ist die Temperatur des
entleerten Produktes niedrig (80 bis 100°); es darf nicht mehr rauchen, was
auf ungeniigende Abrostung deutet und aullerdem zu einer Schidigung der
Arbeiter fithren wiirde. Hg-Gehalt (Idria): 0,0005 bis 0,0025%.

Dichter GichtverschluB3, z. B. durch Parryschen Trichter und Glocke mit
‘WasserverschluB; die Dampfe verlassen den Ofen mit ca. 120° durch ein
starkes guBeisernes Rohr.

Ein dhnlicher, bedeutend gréBerer Ofen, jedoch ohne Rost, ist der von Noviak,
2,40 m lang, oben und unten 1,30 m breit, in der Mitte auf 2 m erweitert, 8,60 m
hoch; Inhalt: 21,7 cbm; Durchsatz in 24 Std. 15 t Erz, was einer Leistung von
0,7 t je cbm entspricht (Spirek-Ofen 0,8 bis 1 t). Heizung durch Holz (0,1 chm
je t Erz).

In den Vereinigten Staaten hat sich der auch fiir Feinerze geeignete

New Idria-Ofen gut bewihrt. Er besitzt einen engen langen Schacht mit
angebauten Heizkammern fiir Olfeuerung, beides in feuerfestem Material.
Durchsatz in 24 Stunden: 56 bis 57t (Erz von 64 bis 254 mm) bzw. 52
bis 53 t (Erz von 22 bis 64 mm). Bedienung: 3 Mann je Schicht. Ziehen
und Beschicken erfolgt in Abstanden von 1/, Stunde. Olverbrauch:2,4%
des Erzes.

Die Diampfe gelangen mit 150 bis 200° durch seitlich eingebaute GuBeisen-
rohre in die Kondensation.

Der Ofen soll sich durch geringe Klinkerbildung auszeichnen.

Der Bustamente- oder Alludel-Ofen (span. horno Bustamente oder horno
de aludeles; 1633 durch den peruanischen Arzt Don Lopez Saavedra Barba
zu Huancavelica erfunden) ist eine durchaus veraltete, jedoch heute noch in
Almaden verwendete Typel), ein sog. Schachtflammofen, bei dem nur die Feue-
rungsgase mit der Beschickung in Beriihrung kommen.

Kreisférmiger Schacht (6 bis 9 m hoch, 1,33 bis 2 m Durchmesser) mit durch-
brochenem Gewdlbe, das mit Stiickerz (das #drmste unten, das reichste oben)
und mit Stupp eingebundenem Feinerz beschickt wird ; oben auf die Beschickung
kommen noch einige flache Schalen, die Stupp enthalten. Heizung unter dem un-
tersten Gewolbe, Holz (17 bis 21 %) oder Kohle (9,5%).

Betrieb diskontinuierlich ; Eintrag: 9,5 (bis 14,5) t Erz mit 11 % Hg; Brenndauer:
2 Tage. Die Riickstinde enthalten noch 0,012 % Hg.

Quecksilberverlust sehr hoch (15 bis 20 % ), da Ofen nicht gepanzert und Konden-
sation (Alludeln s. spiter) sehr mangelhaft.

Andere, ebenfalls vollkommen veraltete ;,,Schachtflammoéfen‘® sind der, sich
vom vorigen nur durch die Kondensation unterscheidende Idrianer-Ofen mit
seinen Abarten, dem ,,Franz-“ und dem ,,Leopoldi-Ofen‘‘, sowie der Ofen von
Redington (Calif.).

1) Der erste, 1646 erbaute Ofen soll heute noch in Betrieb sein!
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Von kontinuierlich arbeitenden Ofen, die ebenfalls nur noch historische Bedeu-
tung besitzen, seien genannt: der Ofen von Knox, von Exeli und der von
Langer. In allen drei Féllen handelt es sich um Ofen, mit einem nach unten
verengerten Schacht und seitlich angebauten Feuerungen. Naheres dariiber
sowie iiber die den Kalkbrenndofen nahestehenden Schachtéfen mit eingeschich-
tetem Brennstoff s. z. B. Schnabel, Handb. II. )

In den #ltesten Zeiten wurde sogar auch in Haufen und Stadeln (s. Bd. I,
S. 186 und 187) abgerostet; dabei fand Kondensation des Quecksilbers in den
oberen Schichten statt.

2. Feinerze.

Hierher gehoren die in Europa weitaus gebrauchlichsten Ofentypen, die sog.
‘Schiittéfen (englisch tile oder shelf furnaces, span. hornos de menudo), das
sind Schachtofen mit eingebauten Widerstandselementen zur Verhinderung
des freien Falles. Da die Feuerungsgase dem Erzstrom entgegen oder quer zu
dessen Richtung durch den Ofen ziehen, reiflen sie leicht feine Beschickungs-
bestandteile mit und erzeugen daher verhiltnismaBig viel einer an Flugstaub
reichen Stupp.

Als bester Schiittofen gilt heute der hauptsichlich in den Vereinigten Staaten
benutzte

Ofen von Hiittner und Seott, kurz Scott- O fen genannt (1875/76, New Almdén,
Sta. Clara, Calif.). Er besitzt (s. Fig. 147abisc, Tafel XXI) 2 bis 6 enge, paar-
weise angeordnete Schiichte, die oben mit einer Aufgebevorrichtung und unten
mit einem Austrag versehen sind. Innen sind sie mit in einem Winkel von 45°
geneigten Schamotteplatten (englisch shelf oder tile) ausgesetzt, welche das Erz
zwingen, auf einem zickzackfsrmigen Weg durch den Ofen zu rieseln. Je nach-
dem, ob es sich um die Verarbeitung gréberen (Granzitaofen) oder feinen
(Tierrasofen) Erzes handelt, ist die Entfernung der Plattenenden grofler
(17,7 bis 20,3cm) oder geringer (7,6 bis 12,7cm). Auf der Schmalseite der
Schichte befindet sich unten eine allen gemeinsame Heizkammer; die Heiz-
gase treten durch Offnungen in den Seitenwénden ein, gelangen zusammen mit
den Dampfen in gegeniiberliegende Staubkammern, von da wieder in den
Schacht, darauf in eine iiber der Heizkammer liegende Kammer und schlieBlich
nach nochmaligem Passieren des Schachtes in den iiber der ersten Kammer
liegenden gemeinsamen Abzugskanal; die Gase passieren also den Ofen ebenfalls
im Zickzack und haben so die Moglichkeit, einen Teil ihres Flugstaubes auf der
Beschickung wieder abzuladen. Die Aufgebevorrichtungist so konstruiert,
daB die Beschickung selbst' den Verschlufl gegen einstromende Luft bildet.
Austrag von Hand (Granzitaofen) oder durch eine auf Riadern verschiebbare
Riittelplatte (Tierrasofen). Die neuesten Ofen, so z. B. der 1919 in Betrieb ge-
setzte zu Oat Hill, Calif., besitzen eine besondere, dem Ofen aufgesetzte
Trockeneinrichtung (s. Fig. 148).

Abmessungen: Gesamthéhe des Ofens ca. 12,50 m; Linge: 6,40 m;
Breite (4 Schiachte): ca. 5,00 m. Jeder Schacht besitzt einen Querschnitt
von 2,65 x 0,68 m. Fassungsvermogen (4 Schéchte): 21 cbm (= ca. 29t);
das Erz passiert den Ofen in 15 bis 20 Stunden (je reicher das Erz, um so lang-
samer); Durchsatz in 24 Stunden 9 bis 55 t ie nach der Anzahl, Lénge und
Héhe der Schiichte. KorngroBe der Beschickung max. 61/, bis 71/, cm; sie
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darf sich nicht ballen und mufl daher gegebenenfalls vorgetrocknet werden.
Ein hoher Gehalt an sehr feinem Material ist schadlich, da die Beschickung
dann leicht auf den Platten festbackt und sich der Oxydation entzieht,
wihrend frisch aufgegebenes Gut dariiber rieselt und den Ofen zu rasch
passiert. Brennstoff: Holz (7 bis 8%) oder Ol (2,6 bis 3%), auch Kohle
oder Gas verwendbar. Bedienung: 1 Mann je Schicht, auflerdem 1 Auf-
seher und 1 Helfer je Tag.
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Fig. 148a, b. Erz-Trockeneinrichtung eines Scott-Ofens.
(Aus Liddell, Handbook of non ferrous Met.)

Um noch im fertigen Rostgut vorhandene Hg-Dampfe auszutreiben, leitet
man die Sekundérluft durch dieses hindurch und erreicht so gleichzeitig mit
einer Abkiithlung des Rostgutes deren Vorwirmung.

Die Temperatur der abziehenden Gase wird stéindig gemessen; sie soll
so hoch sein, daB eine vorzeitige Kondensation von Hg vermieden wird, d. h.
40 bis 50 ° iiber dem Taupunkt ; dieser ist von der Hg-Konzentration der Dampfe
abhiingig und liegt z. B. bei einer Gasmenge von 600 chm je t einer Beschickung
mit 0,6% Hg bei 120°. Regelung der Temperatur erfolgt durch Anderung der
durchgesetzten Erzmenge und des Verhéltnisses Feinerz : Groberz (je grober
das Erz, um so heiBer geht der Ofen). Bei hohem Schwefelgehalt setzt man auch
Kalk zu, was die Arbeit verteuert, oder man vermindert den Luftzutritt, was
vermehrte Bildung von Stupp (s. spater) zur Folge hat.
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Fig. 149a—c. Cermék - Spirek - Schiittofen, lings- und quer- C'
geschnitten. (Aus Duschak u. Schiitte, Met. of Quicksilver.)
¢ dachformige Ziegel; d Heizkammer; s GuBeisenrohre zur
Vorwarmung der Sekundérluft; v Aufgaberost; w Schaulécher.
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Tafel, Metall-Hiittenkunde II. Verlag von S. Hirzel in Leipzig.
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Das Anheizen mufl, um ein Springen der Platten zu vermeiden, sehr
langsam (2 bis 3 Wochen) und vorsichtig geschehen; ist der Ofen auf Tem-
peratur, so fillt man ihn zundchst mit Riickstanden oder taubem Gestein
und dann erst mit normaler Beschickung. Das Beschicken erfolgt in Ab-
stainden von !/, Stunde. Das gezogene, noch rotglithende Ristgut lallt man
vor dem Abtransport auf der Réaumplatte abkiihlen. Eine standige Kon-
trolle (im Sichertrog) auf etwa noch vorhandenes Hg ist erforderlich.

Vorteile: Geringe Unterhaltungskosten, keine Verwendung teurer Form-
steine, sondern von Schamottplattten (Ver. Staaten 3" x 15" x 36" = 7,62
X 38,10 x 91,44 cm), kein Kraftbedarf, wenig Aufsicht erforderlich, da der
Ofen keine beweglichen Teile enthalt, gute Brennstoffausnutzung. Besonders
geeignet fiir kleinere Gruben mit einer Tagesleistung von bis 100 t, ferner dort,
wo die Kraftkosten hoch sind und ein grofles Magazin fir Reserveteile und
tiichtige Handwerker nicht zur Verfiigung stehen. Wenig geeignet fir
Erze mit hohem Gehalt an Pyrit oder elementarem Schwefel, da
dann Temperaturregelung schwierig und kostspielig.

Ofen von Cermik & Spll'ek Er ist vor allem in Europa (Almadén, Idria,
Mte. Amiata) sehr verbreitet und soll dem vorigen nachgebildet sein.
Wird in den verschiedensten GroBen fiir einen Durchsatz von 6 bis 140t ge-
baut (s. Fig. 149a bis ¢, Tafel XXII).

In Europa verwendet man fiir reiche Erze und Stupp mit Vorliebe kleine 6 t-
Ofen, da in ihnen am leichtesten vollstindige Abrostung zu erreichen ist; gro3ere
Ofen, die 24 bis 26 t durchsetzen, werden mit Buchenholz (12%) betrieben,
wihrend bei den kleineren Ofen die Holzart keine Rolle spielt (Mte. Amiata). Bei
den groBten Ofen zu Idria mit bis 85t Durchsatz hat sich Holz-Generatorgas-
feuerung gut bewéhrt (0,14 cbm Holz je Tonne Erz).

Besitzt rechteckigen Querschnitt und ist viel niedriger als der vorige, voll-
standig in GuBplatten eingekleidet. Der eigentliche Ofenraum ist der Linge
nach durch die Heizkammer d und eine die Gasziige enthaltende Mauer
unterteilt. Jede der so erzeugten Kammern ist mit 6 bis 10 Reihen dach-
formiger Ziegel c1) ausgestattet, iiber die das auf max. 40 mm zerkleinerte Erz
rieselt.

Die Entfernung der Dicher muB bei staubfeinem Material geringer sein (35 mm)
als bei groberem, sandigem (bis 100 mm), teils wegen der sonst verstirkten Flug-
staubbildung, teils wegen des groBeren, den Gasen sich bietenden Widerstandes.

Heizgase und Dampfe streichen durch die von den Dichern gebildeten
Kanile, deren Vertikalverbindung im seitlichen Mauerwerk liegt, in horizon-
taler Richtung.

Auf den obersten, nicht besonders geheizten Dichern erfolgt die Trocknung
des Erzes, auf den folgenden die Abrstung und in der untersten Zone die Ab-
kithlung des Réstgutes durch Hindurchleiten vorgewdrmter Sekundir- oder
Rostluft ; diese wird auBerdem in Kanilen der Seitenwinde und in Gufleisen-
rohren (s), die auf der Sohle angebracht sind, vorgewirmt (verschiedene
Konstruktionen). Das Rostgut gelangt schlieflich in den Austragstrichter
und von da zum Abtransport in einen Wagen oder eine Wasserrinne.

1) Bei den neuesten Ofen sind die zwei oberen Diicherreihen aus Gufeisen.
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Das Gut wird vorher auf max. 7% Feuchtigkeit getrocknet, dann auf dem
Aufgaberost v gleichmaBig ausgebreitet ; auch hierist ein hoher Gehalt an Feinem
schiadlich. Findet ein Festbacken auf den Dichern statt, so miissen die An-
satze durch die zu diesem Zweck vorgesehenen Schaulocher (w, w) weggestoBlen
werden. Wegen der geringeren Hohe findet das Beschicken und Ziehen in be-
deutend groBeren Intervallen (2 Stunden) statt als beim vorigen Ofen. Die
Temperatur der Trockenzone soll iiber 100° betragen, die der Rostzone liegt
zwischen 300 und 700°. Temperatur der austretenden Gase: 200 bis 250°.

Brennstoffverbrauch: 10 bis 12% Holz (3500 Cal) bzw. (Almadén) 06,8 %
Steinkohle. Belegschaft: bei sehr kleinen Ofen 2, sonst 3 Mann je Schicht.

Der Nachteil gegeniiber dem vorigen Ofen besteht in dem haufigen Bruch
der Déacher, der einen standigen Vorrat an Formsteinen erfordert und ungeféahr
innerhalb von 2 Jahren eine vollstindige Erneuerung des Innenausbaues zur
Folge hat (Hiittner-Scott-Ofen erst nach 5 Jahren). Auch Zugstérungen und
damit ein Austreten von Démpfen sollen haufiger stattfinden. Ferner konden-
siert sich Hg an den eisernen Arbeitstiiren und sammelt sich zwischen dem
Eisenmantel und Mauerwerk an. Der Durchsatz je Arbeitskraft ist geringer,
der Brennstoffverbrauch hoher, da infolge der geringen Héhe des Ofens die
Verbrennungs- und Oxydationsluft durch einen ebenfalls energieverbrauchen-
den Exhaustor angesaugt werden muf3.

Hierher gehort auch der, heute wohl kaum mehr benutzte Livermore-Ofen,
dessen Schachte nicht vertikal, sondern um 50° gegen die Horizontale geneigt
liegen; das rasche Abrutschen der Beschickung wird hier durch eingebaute Mauer-
gurte verhindert. Léange: 9 bis 10,5 m; Breite: 17 cm; Hohe: 30 cm i. L. Heizung
direkt und indirekt durch eine Rostfeuerung. Durchsatz in 24 Std.: 17,5 t; Brenn-
stoffverbrauch: 0,21 cbm Holz je Tonne Erz.

b) Die Rostarbeit in mechanischen Ofen.

Ihre Aufstellung ist nur dann lohnend, wenn der Durchsatz so groB ist, daB3
ein Ersatz der Handarbeit ins Gewicht fallt. Sie werden daher heute vornehm-
lich dort angewendet, wo es sich um Werke handelt, die sehr arme Erze in
Mengen von mindestens 100 t/Tag verarbeiten. Auch eine abgelegene Lage der
Gruben mit schwierigem Ersatz der Reserveteile ist fiir ihre Verwendung nicht
giinstig; ferner miissen die Kraftkosten im Vergleich zu den Lohnen gering,
und es soll ein Stamm guter Arbeiter vorhanden sein.

Noch am héaufigsten benutzt man

Drehtrommeldfen (engl. rotary kilns) s. Fig. 150a bis c¢), die sich seit 1918
in den Ver. Staaten steigender Beliebtheit erfreuen (nach den neuesten Be-
richten sollen heute iiber 90 % der dortigen Produktion solchen entstammen)?).

IThre Rostdauer ist, im Gegensatz zu den Schiittéfen, bei denen sie bis auf
24 Stunden steigt, sehr gering, so dafl das Gut in der heillesten Zone nur
wenige Minuten verweilt. Sie sind daher nur auf solche Erze anwendbar, die
ihr Hg sehr leicht abgeben, also vor allem einen hohen Prozentsatz davon
gediegen enthalten. Wegen der grolen strahlenden Oberfliche ist ferner die

1) Die Patente werden durch die H. W. Gould-Co., San Francisco, kontrolliert.
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Brennstoffausnutzung im allgemeinen schlechter, als bei den Schacht- und
mechanischen Tellerofen. Ein groBler Nachteil besteht ferner hier ganz beson-
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ders inder starken Flugstaubentwicklung, die zu reichlicher Bildung von

man suchtsiedurchAnfeuchten der Beschickungund dadurch zu ver-

mindern, dal man dem Ofen an Stelle der drehenden eine schaukelnde Bewe-
gung (1 Schwingung/Min.) gibt. Gegen die bei dem iiblichen Austrag des heillen
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