
wickelte Hitze i n  Schmelzung gehalten, wo- 
durch nur der mittlere Theil in fliissigem 
Zustande erhalten zu werden braucht, was 
dem ganzen Apparat eine lange Betriebs- 

nach W. F l o r e n c e  (D.R.P. No. 104 990) 
unter Anwendung des Vacuums. Die Re- 
torte A von flach-elliptischem Qnerachnitt 
(Fig. 249 bis 251) ist durch eine Briicke B 

peratur; das betreffende Metall beginnt sich 
unter der elektrolytischen Wirkung des 
Stromes aus seiner Sauerstoffverbindung Bus- 

i n  zwei Abtheilungen H und K getheilt. Der 
vordere Theil K der Retorte ist rnit einem 

dem durch die Einwirkung der Hitze und 
der Elektrolyse frei gewordenen Phosphor 

die zu destillirende Legirung durch den vor- 
deren Theil hindnrch eingebracht wird. R ist 
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riickbleiben. Das Entleeren der Retorte ge- 
schieht mittels geeigneter Geriithe durch 
die Retortencffnung. Urn zu verhindern, dass 
Gase von aussen durch die erhitzten Re- 
tortenwandungen in das luftleere Innere der 
Retorte eindringen, wird die iiussere Ober- 
flliche der Retorte rnit einer haftenden Maese 
versehen, welche in der Hitze zusammen- 
sintert und ,die Poren der Retortenwand 
verschliesst. Eine solche Masse kann z. B. 
aus einem pnssenden Gemenge von fein ge- 
mahlenem Thon und Borax bestehen. 

D a s  Ver fah ren  zum F r i s c h e n  von  
R o h e i s e n  von A. S a t t m a n n  (D.R.P. 
No. 10.5 281) besteht darin, dass man das 
im Hochofen gewonnene oder in einem Ofen 
umgeeschmolzene fliissige Roheisen nach Ab- 
scheidung der Schlacke ununter!rochen nach 
einem geheizten Sammelofen abfliessen liisst 
und aus  demselben auf dem Wege vom 
Hoch- oder Umschmelzofen zum Sammelofen 
durch die Wirkung oxydirender, Wiirme ab- 
gebender Gase Silicium, Mangan, Phosphor, 
Kohlenstoff u. dgl. tbeilweise oder fast giinz- 
lich abscbeidet, wodurch entweder ein fiir 
einen nachfolgenden Vollendungsprocess gut 
vorbereitetes Einsatzmaterial oder fertiges 
schmiedbares Eisen gewonnen werden 6011. 

A l u m i n i u m  - M a g n e s i u m -  Leg i rung .  
Nach L. M a c h  (D.R.P. No. 106 502) sind 
Legirungen ron reinem Aluminium mit 10 
bis 25 Proc. Magnesium sehr bearbeitungs- 
flhig. Legirt man 100 Th. Aluminium rnit 
10 Th. Magnesium, so besitzt die Legirung 
dieselben mechanischen Eigenschaften , wie 
gewalztes Zink. Eine Legirung von 100 Th. 
Aluminium rnit 15 Th. Magnesium entspricht 
einem guten Messiogguss. Kommen auf 
100 Th. Aluminium 20 Th. Magnesium, so 
besitzt das Metal1 die Eigenschaften eines 
weichen Rothgusses oder hartgezogenen Mes- 
singdrahtes, wiihrend bei 25 Th. Magnesium 
auf 100 Th. Aluminium die Legirung bezag- 
lich ihrer mechanischen Eigenschaften dem 
gewijhnlichen Rothguss entspricht. 

Diese Legirung kann so wie Reinalu- 
minium in diinnfliissigem Zustande gegossen 
werden. Von den Gussstiicken kann man 
bei der Bearbeitung lange, gewundene Span- 
locken wie beim Messing nehmen. Die ab- 
gedrehten Fllchen sind spiegelglatt und 
silbergliinzend. Es i s t  miiglich, Gewinde 
mit tiefem, schsrfem Profil zu schneiden; 
die Bohrungen fallen sehr rein aus. Die 
Feile erzeugt einen schijnen , regelmlssigen, 
sauberen Strich, ohne zu reissen und sich 
zu verschmieren. Man hiirt beim Feilen das 
gewohnte charakteristische Geriiusch. Bisher 

konnte man beim Aluminium nur grobe oder 
xnittlere Feilen anwenden, natiirlich auf  
Kosten der Genauigkeit; diese Legirung ge- 
stattet aber auch die Benutznng der feinsten 
Feilen. Reines Aluminium kann man mit 
einem Messer wie Zink schneiden, wiihrend 
die neue Legirung sich auch unter der 
Messerschneide wie ein Rothgussstiick ver- 
hiilt. Doch sind besonders die weicheren 
Legirungen (100 A1 und 10 bis 15 Mg) sehr 
ductil, lassen sich ka l t  schmieden, zu Blech 
walzen, zu Riibren und Draht auszieben, 
besitzen also auch noch diese so sehr werth- 
vollen Eigenschaften des Reinaluminiums. 

Die Hiirte und die Festigkeit der neuen 
Legirung sind so bedeutend, dass man aus 
ihr auch Achsen, Hahnwirbel u. s. w. an- 
fertigen kann. Die Politur liisst sich bis 
zum Hochglanz bringen und ist von ausser- 
ordentlicher Widerstandskraft gegen den 
Einfluss der Atmosphiire. Die Farbe der 
Legirung ist fast silberweiss, im Gegensatz 
zu dem etwas unscheinbar (grau) gefiirbten 
Aluminium. Ausser diesen werthvollen Eigen- 
schaften der Bearbeitungsfiihigkeit bat  diese 
Aluminium-~agnesium-Legirung den Vorzug, 
dass das spec. Gewicht des Reioaluminiums 
noch herabgesetzt wird. 

Man kann dieser Aluminium-Magnesium- 
Legirung Schwermetalle und Legirungen von 
solchen , wie Kupfer, Nickel, Wolfram und 
Neusilber, hinzuftigen, doch wird ein solcher 
Zusatz, wenn man nicbt ganz besondere 
Zwecke verfolgt, zu verwerfen sein, weil 
damit einmal das specifische Gewicht der 
Legirung erhijht wird und man doch schon 
alle mechanischen Eigenschaften der Alu- 
minium-Magoesium-Legirung, wie Hilrte und 
Bearbeitungsflahigkeit durch die Hiihe des 
Magnesiumzusatzes bis in die denkbar fein- 
sten Abstufungen vijllig in der Rand hat. 
Es ha t  sich aber gezeigt, dass man bei der- 
artigen Zusiitzen noch die besten Resultate 
erzielt, wenn nur so vie1 von dem Schwer- 
metal1 der jeweiligen Aluminium-Magnesium- 
Legirung zugesetzt wird, dass das spec. Ge- 
wicht des Aluminiums nicht iiberschritten 

.wird. Ein Zusatz von Schwermetallen bei 
Legirungen. die mehr als 20 Th. Magnesium 
auf 100 Th. Aluminium enthalten, wiire 
zwecklos, da die dadurch erzielte ungewiihn- 
liche Hiirte und beginnende Spr6digkeit die 
Bearbeitung ungemein erschwert. 

Unorganische Stoffe. 
G e w i n n u n g  v o n  Brom.  Das Verfahren 

vom S a l z  b e r g w e r k  N e u - S t a s s f u r t  (D.R.P. 
No. 105 822) besteht darin, dass man das 
Rrom durch eine abzumessende und somit 


