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Yorwort.

Mit der vorliegenden Sammlung von Vortrigen soll der Versuch
gemacht werden, einen Uberblick iiber die wichtigsten Anwendungs-
gebiete der Elektrothermie zu geben.

Um das Gesamtgebiet der Elektrothermie wissenschaftlich und
technisch ganz umfassen zu kénnen, miilte man mindestens ebensosehr
Metallurge wie anorganischer Chemiker, Warmetechniker, Elektrotech-
niker oder Physiker sein, von Spezialgebieten, wie der Glithlampentech-
nik, ganz abgesehen. Die Mittel dagegen, mit denen die Elektrothermie
die ihr gestellten Aufgaben l6st, fallen zum allergréfiten Teil in das Ge-
biet der Elektrotechnik. Sie bietet daher dem praktisch oder wissen-
schaftlich tédtigen Elektrotechniker durch die Vielgestaltigkeit ihrer
Aufgabenstellungen eine Fille von Anregungen.

Die zzitliche Beschrankung einer Vortragsreihe brachte es mit sich,
dall nicht alle Grebiete mit der ihrer Bedeutung entsprechenden Aus-
fiithrlichkeit behandelt werden konnten, und daf einige fiir den Prak-
tiker zweifellos interessante Themen keine Beriicksichtigung fanden.

Z. B. konnte ein Mangel im Fehlen eines Abschnittes iiber tech-
nische Glithéfen gesehen werden; jedoch existiert dariiber nach Ansicht
des Herausgebers ein derart ausfiithrliches Schrifttum, daBl eine noch-
malige Darstellung des Gebietes im Augenblick nicht dringend er-
scheint.

Andererssits sind die Verfasser der einzelnen Abschnitte gelegentlich
iiber den Rahmen einer Behandlung der ,,Elektrothermie‘‘ etwas hinaus-
gegangen. Es soll zugegeben werden, dafl dies zwar vom Standpunkt der
Systematik als Fehler betrachtet werden kann, dem Werke an sich aber
sicher nur zum Nutzen gereicht, da die Verfasser damit auf ihrem je-
weiligen Sondergebiet Erfahrungen der Allgemeinheit zugéinglich ma-
chen, die im vorhandenen Schrifttum meist nicht zu finden sein werden.

Im folgenden wird das Programm der erwidhnten Vortragsreihe
,,Elektrothermie* aufgefithrt, die das AuBeninstitut der Technischen
Hochschule gemeinsam mit dem E.T.V. im Winter 1928 hat abhalten
lassen.

1. a) Einleitung (Programm und kurze Ubersicht): Professor Dr.
M. Pirani.



VI Vorwort.

b) Theoretische Seite des Problems, mit besonderer Beriicksichti-
gung der technischen Sonderaufgaben, die durch die Erzeugung und
Beherrschung der hohen Stréme entstehen: Oberingenieur R. Gross.

2. u. 3. a) Systematik der elektrischen Ofen: Oberingenieur R. Gross.

b) Elektrosfen und ihre Anwendung zur Herstellung von Roh-
eisen, Ferrolegierungen usw.: Oberingenieur R. Gross.

4. Elektrische Schmelzéfen fir Nichteisenmetalle: Direktor Dr.-Ing.
M. Tama.

5. a) Kalziumkarbid, Graphit, Kalkstickstoff: Professor Dr. H.
Frank.

b) Technische Herstellung von Karborundum, Elektrokorund und
Elektroschmelzzement: Dr. R. Schneidler.

6. a) Geschmolzener Quarz: Dr. phil. Dr.-Ing. Felix Singer.

b) Forschungsmittel und Forschungsergebnisse auf dem Gebiete der
Elektrothermie: Prof. Dr. M. Pirani.

7. Elektrothermie der gasformigen Korper: Dipl.-Ing. Dr.-Ing. e. h.
H. Pauling.

8. MeBverfahren der Elektrothermie: Direktor Prof. Dr. G. Keinath.

Der Vortrag des Herrn Dr. Pauling fiel seinerzeit wegen Erkran-
kung des Vortragenden aus; der Herausgeber ist Herrn Dr. Pauling
um so mehr zu Dank dafiir verpflichtet, da der Vortrag hier noch zur
Veroffentlichung gelangen kann.

Das Manuskript des Vortrages Nr. 5a konnte wegen Uberlas’oung
des Herrn Professor Frank nicht zur Verfiigung gestellt werden. Den
Teil Kalziumkarbid iibernahm entgegenkommenderweise Herr Ober-
ingenieur R. Gross, der Teil Kalkstickstoff wurde, da sich kein an-
derer Bearbeiter dafiir fand, weggelassen, den Teil Graphit bearbeitete
nach amerikanischen und deutschen Verdffentlichungen und Aus-
kiinften aus der einschldgigen Industrie der Herausgeber.

Trotz der anscheinend vorhandenen Reichhaltigkeit des Bandes
muB betont werden, daB es sich hier nur um einen Ausschnitt aus einem
viel groBeren Gebiete handelt, welches z. B. auch die elektrolytische
Herstellung von Substanzen aus dem SchmelzfluBl, das elektrische
Schweien und Hirten umfaft. Es werden also viele Wiinsche un-
befriedigt bleiben miissen. Aber hoffentlich wird das Buch imstande
sein, im Leser das Gefiihl zu erwecken, daB8 er noch mehr von diesem
Gebiet horen mdchte, und hoffentlich wird er unter den ungeldsten
oder nur zum Teil gelosten Problemen, die er kennenlernt, einige finden,
deren Losung ihn reizt.

Berlin, im Mai 1930.
M. Pirani.
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Einleitung.

Von
M. Pirani (Berlin).

Die groflen Vorziige der elektrischen Erhitzung wurden schon friih-
zeitig erkannt und haben die Erfinder und Konstrukteure aller Vélker
veranlaBt, unabldssig an der Ausbildung elektrothermischer Methoden
zu arbeiten. Demgemaf hat die Entwicklung der Elektrothermie sich
mit gewaltiger Schnelligkeit vollzogen. Man ersieht dies am besten aus
folgenden Daten:

Im Jahre 1849 priifte Despretz im Laufe seiner Versuche iiber
die Herstellung von kiinstlichen Diamanten das Verhalten einer aus
Zuckerkohle hergestellten kleinen Retorte von 15 mm Durchmesser
bei der Temperatur eines Lichtbogens, den er im Innern dieser Retorte
auf einen spitzen Kohlenstab iberspringen lie3. Die Retorte selbst
bildete den positiven Pol. Aus der Zuckerkohle war an den dem Licht-
bogen am meisten ausgesetzten Stellen Graphit geworden. Dieser Gra-
phit hatte tropfenahnliche Formen angenommen, so dal Despretz
annahm, der Kohlenstoff sei geschmolzen. Es gelang Despretz
auch, im Lichtbogen kleine Metallmengen, z. B. 250 g Platin, in
wenigen Minuten zu schmelzen. Jedoch bewirkten diese Resultate vor
allem wegen der zur damaligen Zeit vorhandenen sehr unvollkommenen
technischen Mittel zur Erzeugung des elektrischen Stromes (Despretz
verwandte Bunsen-Elemente) keine weitere Entwicklung, und es wire
eine Utopie gewesen, wenn man damals schon an die technische Ver-
wendbarkeit cines elektrothermischen Verfahrens gedacht hitte.

Erst etwa 10 Jahre nach der Erfindung der Dynamomaschine er-
hielt in den Jahren 1878 und 1879 Ch. W. Siemens in London die
englischen Patente 4208 und 2110, in welchen die Schmelzung von Me-
tallen mittels des elektrischen Lichtbogens beschrieben wurde. Es ge-
lang Siemens, mit einem danach gebauten Tiegelofen in einer Stunde
10 kg Stahl, in 15 Minuten 4 kg Platin zu schmelzen. Selbst Wolfram-
karbid, welches, wie wir heute wissen, einen Schmelzpunkt von rund
25000 C besitzt, konnte er in kleinen Mengen herstellen und verfliissigen.

Wenn man das geschilderte Stadium der Elektrothermie im Jahre
1880 als das technisch-physikalische bezeichnen kénnte, in dem zwar

Pirani, Elektrothermie. 1



2 M. Pirani: Einleitung.

die Moglichkeit einer wirtschaftlichen Ausnutzung schon fern am Hori-
zont erschien, ihre Verwirklichung aber noch nicht gelingen konnte,
waren 10 Jahre spéater schon kriftige Ansétze wirtschaftlich-technischen
Charakters zu sehen, deren Auswirkung sich darin zeigte, dafl um die
Jahrhundertwende die Einsatzmenge z. B. beim Elektrostahlofen schon
nach Tonnen rechnete.

Von da ab kann man von einer rapiden technischen Entwicklung
der Elektrothermie auch auf anderen Gebieten reden, und wenn wir
heute von einem 30 t fassenden Elektroofen sprechen, so hat diese Zahl
nichts Wunderbares mehr fiir uns.

Die Vorteile, die sich bei der Verwendung der elektrischen Energie
an Stelle der Verbrennungsenergie zur Erzeugung von Wéirme, und
zwar besonders zur Erzeugung von Wérme hoher Temperatur ergeben,
sind wirmetechnischer, konstruktiver und betriebstechnischer Natur.
Sie seien einleitend kurz erértert.

Vom wirmetechnischen Standpunkt aus ist zunéchst zu betonen,
daB die Warme unmittelbar an der Stelle erzeugt wird, wo sie ver-
braucht wird, und zwar in den weitaus meisten Fallen in dem zu erhitzen-
den Gegenstand selbst. Man vermeidet daher von vornherein alle die-
jenigen Verluste, die sich aus der Ubertragung der Wirme bei Ver-
brennungserhitzung ergeben und die auch in der Notwendigkeit des
Vorhandenseins eines besonderen Verbrennungsraumes liegen, dessen
Winde mit erhitzt werden miissen. Durch den Fortfall des Brenn-
materials fallen weiterhin die mit dessen Erhitzung auf die Verbren-
nungstemperatur verbundenen Energieverluste und die Verluste durch
die Abgase fort. Auch ist bei Verbrennungsvorgiangen die Geschwindig-
keit des Temperaturanstiegs schwer zu beeinflussen, zum mindesten ist
ihr eine ziemlich tief liegende obere Grenze gesetzt, wihrend bei der Er-
hitzung mittels elektrischen Stromes eine solche Beeinflussung nicht nur
sehr leicht durchgefiihrt werden kann, sondern auch grofie Erhitzungs-
geschwindigkeiten verhiltnisméflig einfach und ohne besonderen Auf-
wand erreicht werden kénnen. Aber nicht nur dem erreichbaren Grad
der Geschwindigkeit, sondern auch der Temperatur ist bei allen mit Ver-
brennungsenergie arbeitenden Verfahren eine Grenze gesetzt, die bei
etwa 2000° C liegen diirfte, wenn man nicht mit ganz kleinem MaBstab
vorlieb nehmen will, wie er fiir groftechnische Zwecke meist vollig un-
zuldnglich ist. Bei Verwendung von elektrischer Wiarme dagegen sind
Temperaturen erreichbar, die auBer durch die Eigenschaften desMaterials
nur durch die Moglichkeit der Beschaffung der notwendigen Energie
begrenzt sind. Die Okonomie wird dabei um so giinstiger, je grofier
die behandelte Charge ist, weil der Anteil der Ableitungs- und Ab-
strahlungsverluste mit dem Verhéltnis von Oberfliche zu Rauminhalt,
also umgekehrt proportional dem Durchmesser, wichst.
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Hand in Hand mit der Verminderung der Warmeverluste stellt sich
eine Verbilligung und Vereinfachung der ganzen Anlage durch Minder-
verbrauch an Baumaterial und Konstruktionsteilen ein, die sich z. B,
besonders sinnféallig im Fortfall der bei der Flammenverbrennung be-
sonders wichtigen Abfiithrungseinrichtungen fiir die Verbrennungsgase
aulert.

Die Erzeugung der Warme im Heizgut selbst ergibt die Méglichkeit,
die Gefaliwande derartig weit vom Heizgut anzuordnen, daB sie in bezug
auf ihre mechanischen Eigenschaften oder in bezug auf die Gasdurch-
lassigkeit den durch das jeweils verwendete Verfahren an sie gestellten
Anspriichen geniigen. Man hat es also in der Hand, Erhitzungsvorginge
auch bei den héchsten vorkommenden Temperaturen in einer bestimmten,
dem chemischen Verhalten des Heizgutes angepaliten Gasatmosphire
und bei einem beliebigen Druck, auch z. B. im Vakuum oder Uberdruck,
auszufiihren.

Um kurz die wirtschaftliche Bedeutung der Elektrothermie, wie
sie sich uns heute darstellt, zu streifen, sei erwahnt, daB in Deutschland,
Italien und Amerika zusammen im Jahre 1926 nahezu 1000000 t
Elektrostahl hergestellt worden sind, welche einen Wert von mehr als
einer halben Milliarde Reichsmark darstellen, und daB davon rund
12% auf Deutschland entfallen. Im gleichen Jahre sind in den Vereinig-
ten Staaten allein nahezu 700000t an Elektrobronze und Elektro-
messing erzeugt worden, was etwa der Halfte der gesamten Bronge-
und Messingproduktion der Vereinigten Staaten entspricht und eben-
falls einen Wert von iiber einer halben Milliarde Mark ergibt. Zur
Schmelzung dieser gesamten Metallmenge, also 1,7 Millionen t, diirften
etwa 500000000 kWh verbraucht worden sein. )

Die wenigen Zahlen, die hier gegeben sind, weisen auf die wirt-
schaftliche Wichtigkeit der Elektrothermie der Metalle mit aller Deut-
lichkeit hin. Danach konnte es scheinen, als ob die im folgenden ge-
wihlte Einteilung vielleicht dem Gesichtspunkt der wirtschaftlichen
Wichtigkeit nicht ganz entspriche. Eine kleine Uberlegung zeigt aber,
daBl dieser Gesichtspunkt nicht mafgebend ist. Die technische Be-
deutung eines Produktes oder Verfahrens wird nadmlich hiufig in keiner
Weise durch den Geldwert, den es représentiert, erfat. Denn die ge-
nannten Zahlen geben noch lingst kein Bild von der Bedeutung, die
sich im Wert der Fertigprodukte duBert, welche aus elektrothermisch
hergestellten und deswegen mit besonders guten Materialeigenschaften
versehenen Metallen angefertigt werden. Zwei Beispiele illustrieren dies
deutlich:

1. Der Schmirgel, aus welchem die Scheiben einer Schleifmaschine
bestehen, repréisentiert einen verschwindenden Geldwert, verglichen mit
dem Wert der Verbesserungen und Ersparnisse an denjenigen Pro-

1*
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dukten, die die Maschinenindustrie der Existenz des Schmirgels ver-
dankt. ,

2. Die aus Elektro-Graphit hergestellte Biirste einer Dynamoma-
schine reprisentiert einen winzigen Bruchteil des Wertes der Maschine,
und doch héingt das Leben der Maschine und die Sicherheit des Be-
triebes von der Graphitbiirste ab.

Erwidgungen adhnlicher Art gaben Veranlassung dazu, den elektro-
thermischen Herstellungsverfahren fiir Karborund, Korund, Elektro-
Schmelzzement, Kalziumkarbid und Graphit in den folgenden Ab-
schnitten einen ihrer Bedeutung angemessenen Platz einzurdumen,
wobei zugleich als weiterer Gesichtspunkt die Frage nach den diese Ge-
biete betreffenden interessanten elektrotechnischen Problemen hinzu-
kam. Solche Probleme liegen z. B. in der Schaltung, Regulierung
und Messung gewaltiger Stréme, die hiufig die GréBenordnung von
Zehntausenden von Ampéres erreichen.

Elektrotechnisches Interesse war es auch in erster Linie, das dazu
Veranlassung gab, dem Gebiet des geschmolzenen Quarzes und der
technisch auBerordentlich reizvollen elektrothermischen Gas-Reak-
tionen (z.B. Salpetersiure aus Luft, Blauséure-Herstellung) je ein
eigenes Kapitel zu widmen.

Hierbei sowie bei dem Abschnitt iiber Forschungsmittel und For-
schungsergebnisse liegt auch der Gedanke zugrunde, Anregungen fiir die
Ubertragung der Erfahrungen und Erfolge der Elektrothermie auf
andere Gebiete der Elektrotechnik zu geben.



I. Elektrothermie des Eisens.

Von
R. Gross (Berlin).
Mit 76 Abbildungen.

A. Uber die Stromerzeugung und -zufiihrung fiir
elektrische Ofen.

1. Einleitung. Die Elektrothermie des Eisens gehért fachtechnisch
in das weitverzweigte Gebiet der Elektrochemie. Letztere ist fiir den
Elektrotechniker insofern von ganz besonderem Interesse, als sie nicht
unbedeutend gerade im Laufe der letzten Jahrzehnte auf die Entwick-
lung der GroBkraftwerke und deren wirtschaftliche Seite eingewirkt hat.

Merkwiirdigerweise befafit sich aber nur ein verhéltnismiB8ig kleiner
Kreis von Elektrotechnikern mit ihrem wissenschaftlichen Ausbau
und ihrer praktischen Anwendung, obgleich auf die Durchfiihrung elek-
trochemischer Verfahren gerade die elektrotechnische Seite einen grund-
legenden Einflu8 ausiibt.

Elektrochemische Verfahren sind GroBkraftverbraucher allererster
Ordnung. So gibt es z. B. in Deutschland und Amerika eine ganze Reihe
elektrochemischer Werke, welche einen Jahreskonsum an elektrischer
Energie von etwa 100 Millionen bis zu einer halben Milliarde kWh und
mehr aufzuweisen haben.

Voraussetzung fiir die wirtschaftliche Durchfithrung elektrochemi-
scher Verfahren ist die Moglichkeit stetiger Lieferung der elektrischen
Energie. Diese Forderung bezieht sich auch zum grofien Teil auf den
Anwendungsbereich der Elektrizitit fiir elektrothermische Verfahren
im Hisen- und Metallhiittenbetrieb, welche im nachstehenden behandelt
werden sollen.

Die Verwendung der Elektrizitat fiir Heizzwecke und ihre Einfiih-
rung in den praktischen Eisen- und Metallhiittenbetrieb blickt auf eine
verhédltnisméBig kurze Entwicklungszeit zuriick. Erst die Losung der
mit dem Bau von Dynamomaschinen zusammenhingenden Probleme
gab die Moglichkeit der Erzeugung von Stromen groSer Intensitét,
unterstiitzt durch die schnell fortschreitende Entwicklung der Dynamo-
maschine zur ElektrogroBkraftmaschine und Hand in Hand mit einem
giinstigen Ausbau von Dampfmaschinen, Wasserkraftmaschinen und
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Motoren fiir gasférmige und flissige Brennstoffe, die als Antriebs-
maschinen fiir die Stromerzeuger dienen.

Die ersten Anregungen zur Verwendung der Elektrizitit fiir die
Durchfiithrung elektrothermischer Verfahren und Reaktionen ging auBer
von anderen Forschern auch von Werner von Siemens aus, der
schon frith erkannte, von welch fundamentaler Bedeutung die Ver-
wendung des elektrischen Stromes zur Erzeugung von Wirme werden
sollte und mit seiner Anregung die grundlegenden Bedingungen fiir
den wissenschaftlichen und technischen Ausbau der Elektrothermie ge-
schaffen hat. Nicht deren ganzes Gebiet soll im folgenden behandelt
werden, sondern nur ein Teilgebiet, das sich aus den besonderen Be-
dingungen des Eisen- und Metallhiittenwesens ergibt, in dem Tem-
peraturen in Anwendung gebracht werden, die sich zwischen 700° und
25009, sogar bis zu 30000, bewegen.

2. Elektrische Heizung. Das Joulesche Gesetz ergibt fiir die elektrisch
erzeugte Wirmemenge den Wert:

) ©=0,239 J? wt (1 kWh=2860000 cal),
worin

@ die zu erzeugende Wirmemenge in Grammkalorien,

J den Strom in Ampere,

w den Widerstand in Ohm,

t die Zeiteinheit in Sekunden bedeutet.

Die Arbeit des Ofenkonstrukteurs besteht erstens darin, den elek-
trischen Wirkungsgrad so hoch wie méglich zu heben, d. h. durch ge-
eignete Bemessung der Widersténde dafiir zu sorgen, daf ein moglichst
groBer Teil der in den Ofen geschickten elektrischen Energie in der
Charge in Joulesche Warme umgesetzt wird.

Seine zweite Aufgabe ist die, den thermischen Wirkungsgrad so grof3
wie moglich zu machen, d. h. die erzeugte Wirmemenge im metallur-
gischen Vorgang, sei dieser ein einfacher Gliih-, ein metallurgischer
Schmelz- oder ein anderer elektrothermischer Prozefl, mit geringsten
Verlusten nutzbar zu machen.

Ferner besteht die Aufgabe in einer geeigneten Verteilung der
Energie in der Charge und moglichster Anpassung an den besonderen
metallurgischen Vorgang.

3. Heizstromerzeugung. Die elektrische Heizung verlangt im all-
gemeinen sehr hohe Stromstirken bei niedriger Spannung, was zur
Vorbedingung hat, daB geeignete Stromerzeuger fiir diesen Zweck vor-
handen sind. Als solche kommen in Frage:

1. Gleich- oder Wechselstromgeneratoren, und zwar unter den letz-
teren fiir elektrothermische Zwecke vornehmlich - Drehstrom- (Drei-
phasen-) Maschinen.

2. Bewegliche oder ruhende Umformer.
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Der direkte Maschinenstrom wird fiir Heizzwecke in seltenen Féllen
verwendet, denn Strome hoher Intensitit verlangen zu ihrer Fort-
leitung groBe Kupferquerschnitte. Mit Riicksicht auf ihre Unterbrin-
gung in rotierenden Maschinen sind diesen Kupfermassen gewisse
Grenzen gesetzt, die nicht iiberschritten werden diirfen, und zwar ein-
mal aus konstruktiven Riicksichten, und das andere Mal sind es wirt-
schaftliche Momente, welche hier die Grenze ziehen. Es wird daher in
den weitaus meisten Féllen die Aufgabe vorliegen, den Strom fiir Heiz-
zwecke vorhandenen Kraftnetzen zu entnehmen und ihn dem Ofen
durch Zwischenschaltung beweglicher oder rubender Umformer zuzu-
fithren, wobei vorausgesetzt ist, daB der Kraftstrom dem Netz einer
Uberlandzentrale oder eventuell auch entfernt liegenden Kraftzentralen
in Form hochgespannten Stromes entnommen wird.

Aber auch in den Féllen, in welchen fiir die ins Auge gefaliten Heiz-
zwecke eigene Kraftzentralen in unmittelbarer Néhe errichtet werden,
wird man den Heizstrom in Form hochgespannten Stromes erzeugen
und ihn in ruhenden Umformern (Transformatoren) auf die erforderliche
Spannung herabdriicken.

Fiir die Durchfithrung elektrothermischer Verfahren und fiir Elektro-
ofen wird Gleichstrom in den seltensten Féllen zur Anwendung gebracht,
schon mit Riicksicht darauf, da8 bei der Verwendung von Gleichstrom
die Gefahr des Auftretens von elektrolytischen Begleiterscheinungen
gegeben ist, die eventuell die durchzufithrenden metallurgischen oder
metallurgisch-chemischen Prozesse storen kénnen.

Elektrische Ofen werden daher fast durchweg mit Wechselstrom
beheizt und zwar, wie schon bemerkt, unter Zwischenschaltung ruhen-
der oder beweglicher Umformer. Bewegliche Umformer kommen nur
fir solche Zwecke in Frage, wo die vorliegende Heizungsart im Hinblick
auf die mit ihrer Eigenart verbundene starke Phasenverschiebung, also
mit Riicksicht auf ihren schlechten Leistungsfaktor, die Verwendung
eines unter oder iiber der normalen Frequenz liegenden Wechselstromes
fordert. Diese Fille sind gegeben z. B. bei induktiver Beheizung unter
Verwendung von Nieder- oder Hochfrequenz, auf die in einem spéteren
Abschnitt, welcher die Systematik der elektrischen Ofen behandelt,
néiher eingegangen werden wird.

Der ruhende Umformer, der Wechselstromtransformator, ist
daber fiir den Elektroofen von ganz besonderer Bedeutung, so dafl es
gerechtfertigt erscheint, sich kurz mit seinem Aufbau und den ver-
schiedenen Verwendungsformen fiir den Elektroofenbetrieb zu be-
fassen.

Strome fir Heizzwecke haben bekanntlich auBerordentlich hobe
Intensitdten und bewegen sich in Groéflenordnungen bis 100000 und
mehr Ampere pro Phase hinauf. Es werden daher nicht allein an den
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Transformator, sondern auch an die Stromleitungen, die zur Fortleitung
derartig hoher Stréme dienen, ganz besondere Anforderungen gestellt,
und zwar stehen diese Anforderungen auch in engem Zusammenhang
mit der Eigenart der jeweiligen Heizungsart.

4, Die verschiedenen Heizungsarten. Es gibt
: Heizungsarten, die ihrem Charakter nach den
XY AN Heizvorgingen, die sich in einer Glihlampe ab-
[ spielen, ahneln, also vollstindig stoffrei arbeiten,
s andererseits aber auch solche, welche der Arbeits-
weise einer Bogenlampe gleichkommen, die also
i dauernd mit starken StromstéBen arbeiten. Es sind

S = e,
. AN *}/2 /// %ﬂ
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Abb. 1. Selbstkiihlung im Abb. 2. Kiihlung durch kiinstliche Luft.
‘Wellblechkessel.

daher fiir Umformer, die solche Heizungsarten betétigen, sowohl beson-
dere konstruktive als auch mechanische MaBnahmen zu treffen, damit
die auftretenden StromstéBe den Transformator und tiber diesen hinweg
das Kraftnetz, an welches er angeschlossen ist, nicht gefdhrden. Man fiihrt
daher heute die Transformatoren mit besonders befestigten Wicklungen
aus, die geeignet sind, die StromstéBe schadlos aufzufangen, und welche
auch in bezug auf eventuell auftretende Kurzschliisse kurzschluBsicher
gebaut sind.

Es ist bereits vorher darauf hingewiesen worden, dafl fiir Heiz-
zwecke durchweg sehr hohe Stréme zur Anwendung kommen, und es
wird daher auch die Erwdrmung des Transformators durch Joulesche und
Hysteresiswirme besonders beachtet und entsprechend werden Vor-
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kehrungen getroffen werden miissen, um die Warme abzuleiten und den
Transformator auch in dieser Beziehung betriebssicher zu machen. Die
Technik sieht daher kiinstliche Kiihlung der Transformatorenwick-
Iungen vor. Die verschiedenen Kiihlungsarten sollen mit wenigen Worten
kurz dargestellt und in einigen Ausfiihrungsbeispielen durch Schau-
bilder erldutert werden. )

In Abb. 1 ist ein Transformator dargestellt, gekennzeichnet durch
natiirliche Luftkithlung. Der bewickelte Transformatorkern ruht in
einem mit Ol aufgefiillten eisernen Kessel. Die in der Wicklung und
im Transformatorkern auftretende Wérme
wird durch das sie umspiilende Ol an die
Wandungen des eisernen Kessels abge-
leitet, dessen Oberfliche durch Kiihlrip-
pen vergréBert ist und eine gute Abstrah-
lung der vom Ol abgegebenen Wirme ge-
stattet. .

Die in Abb. 2 gekennzeichnete Art der
Kithlung ist als eine
Vervollkommnung  der
vorgeschilderten  anzu-
sehen. Der mit Rippen
versehene Transformator-
kessel ruht auf einer Lif-
tungsgrube, in die hinein
durch einen Zentrifugal-
ventilator die aullen an-
gesaugte Luft geblasen
wird. Der Austritt der
Luft aus der Grube ge- ? Z
schieht durch einen zar- Abb. 3. Kithlung durchkh%l{s.lfg(iggf]);.uftund(f)lumlauf(innerer
genartigen Aufsatz, wel-
cher die austretende Luft zwangslaufig zwischen die Rippen des Trans-
formators dringt.

Abb. 3 zeigt die Kithlung des Transformators durch eine elektro-
motorisch angetriebene Pumpe mit zwangsliufigem Olumlauf. — Das
Ol wird oben vom Transformator abgesaugt und durch den PreBluft-
kiihler bewegt. Es gibt auf diese Art seine Wérme an die Prefiluft ab.

Eine solche Kiihlungsart ist anwendbar fiir Transformatoren aller-
grofiter Ausfithrung, also fiir Transformatoren bis 30000 kW Energie-
abgabe und dariiber.

Abb. 4 zeigt einen durch Wasser gekiihlten Olumlauf des Trans-
formators, derart, daf das wassergekiihlte Rohrsystem in dem Trans-
formatorenkessel selbst untergebracht ist, und
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Abb. 5 eine Wasserkiihlung durch vom Wasser gekithlte Rohr-
schlangen auBerhalb des Transformators, durch deren Imneres das Ol
flieBt, das durch Pumpen wieder zum Transformator zuriickgefiihrt wird.

Abb. 6 zeigt einen geschlossenen Réhrenkiihler, durch dessen Rohr-
system das Kiithlwasser stromt, wiahrend die Rohrwénde selbst von dem
aus dem Transformator mittels einer Pumpe abgesaugten und durch

A

Abb. 4. Wasserkiihlung durch

eine im Ol liegende Kiihl-

schlange im Innern des Trans-
formators.

\ den Réhrenkiihler gedriick-

ten Ol umspiilt werden.
Die durch Abb.1 ge-
kennzeichnete Kiithlungsart
ist dieam meisten gebréauch-
liche und wird fiir Leistun-
gen von maximal 7500 kVA
und 50000 V in Anwen-
dung gebracht. Die Ausfiih-
rung nach Abb. 2 kommt
in Frage fiir grofere Lei-
stungen, wenn kein Kiihl.
wasser vorhanden ist. Die
Kiihlungsart nach Abb. 3
eignet sich besonders fiir
allergroBte Leistungen, vor
allem fir die Aufstellung
im TFreien, wogegen die
durch Abb. 4 gekennzeich-
nete Kiihlungsart bei Vor-
handensein ausreichenden
reinen und billig zu be-
schaffenden Kithlwassers
in Frage kommt. Die unter
Abb. 5 und 6 veranschau-
lichten Kiihlungsarten wer-
den fast durchweg nur da

Verwendung finden, wo Transformatoren groSter Leistung in Frage
kommen und die Transformatoren ganz besonders hoch beansprucht

werden.

Die Energiemengen, die in derartigen Transformatoren umgesetzt
werden, ergeben sich ungefdhr daraus, dafl zum Beispiel fiir bekannte
deutsche elektrochemische Werke Ofentransformatoren, und zwar Dreh-
stromtransformatoren, gebaut werden mit Leistungen von 35000 kVA
zum hochspannungsseitigen Anschlul an 6000 V, welche niederspan-
nungsseitig 140 bis 220 V regulierbare Spannung abgeben, bei Heiz-

stromstarken von ca. 100000 A pro Phase.
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Abb. 7 stellt einen Transformator dar, der -als Drehstrommantel-
sltransformator fir Ofenzwecke ausgefithrt und mit Wasserkiihlung
versehen ist, und zwar durch in den Mantel eingesetzte Kiihlschlangen.
Der Transformator hat eine Leistung von 6500 kVA, wird mit 50 peri-
odigem Strom betrieben
und hat ein Ubersetzungs-
verhéltnis von 25000 auf
135 V, regulierbar bis e
105 V. Der Phasenstrom J
betragt 28000 A. Die Se- B
kundérstromableitungen
bestehen aus  breiten .
schriggeschnittenen Ble- ,
chen mit zwischengeleg- ; iz

NN\

e

=

ter und aufgeschweiliter et NS ) —
Leiste, an welcher un- = % A ==
mittelbar die Anschluf}- ) d 9 =
leitungen, welche zum h—ZA41l g

Ofen fithren, in der Weise i
befestigt werden, daB iiber IR SRS
die ganze Breite der An-
schlufllaschen hinweg, P > r
also auch iiber die der
anschlieBenden Stromlei-
tungen hinweg, der Strom
in stets gleichmifig lan-
gen Stromfiden wunab-
héngig von der Grife
des Querschnitts, durch
den er flieBt, zum Ofen
abgeleitet wird. Durch
diese gleichméfBige Strom- P
verteilung wird iibrigens
ein gleichmiBiger Span-
nungsabfall in allen
Schichten des Querschnitts erzeugt und dadurch verhindert, daB Ein-
zelteile des Querschnitts der Stromleitungen iiberlastet und stark er-
wirmt werden.

Abb. 8 zeigt einen Einphasenmanteloltransformator, ebenfalls fiir
Ofenzwecke, mit Wasserkiihlung durch in den Kessel eingehéingte Kiihl-
schlangen fiir 2000 kVA Leistung, Anschlufl an 5000 V und regulierbarer
Spannung von 71 auf 60 V bei 25800 A zum Anschlufl an Wechselstrom
von 50 Per. Der Transformator zeigt auf der Abbildung den Einbau der

,.
/s/r
3
7
29

T
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Abb. 5. Wasserkiihlung durch eine aufien liegende Kiihl-
schlange.
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Kernwicklungen in das Transformatorgestell und daneben gestellt die
sekundéren Wicklungen, welche, wie aus der Abbildung ersichtlich, mit
Riicksicht auf die hohen Stromstérken in Form eines einzigen, zu einer
Spule gebogenen Kupferbleches ausgefiihrt sind.
Abb. 9 gibt die Ansicht eines Drehstromtransformators fiir Ofen-
zwecke mit Umlaufwasserkiihlung unter Verwendung eines im Wasser-
behilter untergebrach-
ten besonderen Rohr-
systems, durch welches
das vom Transformator
mittels Pumpe abge-
saugte Ol hindurchge-
driickt wird. Die Lei-
stung des Transforma-
tors betridgt 12500 kVA.
Der Transformator ist
eingerichtet zum An-
schlufB} an ein Netz von
10000 V und 50 Per.,
die Sekundérspannung
ist regulierbar von 165
auf 115 V, der Phasen-
strom betragt 60000 A.
Im Bild ist der Trans-
formator mit abgenom-
menem oberen Joch
dargestellt, so daf} die
Drehstromwicklung
deutlich erkennbar ist.
Der Transformator wird
liegend in den Kessel
gesetzt.
Abb. 10 zeigt den-
selben  Transformator

fertig zusammengebaut.

Abb. 6. Wasserkiihlung durch einen auBen liegenden Rohr- Die sekundiren Strom-
kithler. ’
leitungen des Transfor-

mators sind als wassergekiiblte Rohre ausgefiihrt; die 3 Phasenreihen
werden in einem Zug gekiiblt. Wassergekiihlte Rohrleitungen ver-
wendet man bei Transformatoren fiir sehr hohe Leistungen, z. B. fiir
Leistungen von 80000 kVA und dariiber und, wie schon angedeutet,
mit Riicksicht auf eine moglichst gedringte Gesamtliange der Leitungen.
Es miissen die vom Transformator zum Ofen fithrenden Stromleitungen,



Uber die Stromerzeugung und -zufiihrung fiir elektrische Ofen. 13

um die bei derartig hohen Stréomen auftretenden Verluste durch Selbst-
induktion herabzudriicken, in besonderer Verschachtelung verlegt
werden.
Abb. 11 stellt einen Drehstrom-
trockentransformator fiir Karbid-
ofen dar mit forcierter Luftkiih-
lung. Der Transformator ist fiir
eine Leistung von 18000 kVA bei
50 Per. vorgesehen und zum An-
schluB an 6000 V geeignet, bei
einer regulierbaren Sekundérspan-
nung von 158 bis 122 V, belastbar
mit 86000 A Stromstérke pro
Phase. Die Abbildung zeigt den
fertig aufgebauten Transformator,
jedoch ohne Ventilationsmantel.
Die Luft wird horizontal durch
den Transformator geblasen.
Abb. 12 gibt eine Ubersicht o
iiber die Starkstromwicklung des Abb. 7. Oltransfoa{néﬁgl;l gn_ﬁt innerer Wasser-
vorgenannten Transformators, wel-
che, wie ersichtlich, aus einem einzigen zu einer Spule gebogenen
starken Kupferblech besteht.
Ein ganz besonderes Problem wird der Technik gestellt in der
moglichst  verlustlo-
sen Fortleitung hoher
Stromstirken, und
zwar in GroBenordnun-
gen, wie sie oben an-
gedeutet wurden. Die
Aufgabe, Stréome so
hoher Intensitéit mog-
lichst verlustfrei bis
zur Heizstelle zu lei-
ten, erfordert eine be-
sondere Anordnung der
Stromableitungen und
eine geeignete Dimen-
sionjerung derselben. _ . o
s kommen hier weni- Abb. 8. Emphasentran%fﬁ{r;l::f);l gn:gi:reﬁundarer Spule auf dem
ger die Ohmschen Ver-
luste in Frage, auch weniger die Verluste durch Joulesche Wirme,
als solche, die durch Induktion veranlaBt werden.
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Es ist eine bekannte Tatsache, dal, wenn man durch einen Leiter
einen Wechselstrom sendet, dessen Grofie sich periodisch &ndert. um
den Leiter herum ein elektro-magnetisches Kraftlinienfeld entsteht, das

Abb. 9. Drehstromtransiormator mit Um-
laufwasserkiihlung mit abgenommenem

oberen Joch.

senkrecht zu dessen Stromrichtung
steht und welches in dem Leiter
eine  elektromotorische Kraft durch
Selbstinduktion erzeugt, die einen

“in entgegengesetzter Richtung flie-

Benden Strom hervorruft. Um diese
elektromotorische Kraft der Selbst-
induktion zu iiberwinden, mull} man
dem Stromkreis eine hohere Span-
nung aufdriicken. Vergegenwirtigt
man sich die in einem solchen
Stromleiter sich abspielenden elektro-
magnetischen Vorginge im Vekto-

‘rendjagramm (Abb. 13), so kommt

man zu folgender Uberlegung: Es
stellt die Ordinate den Stromvektor

und die Abszisse, also um 90° gegen den Stromvektor verschoben, die
Spannung dar, die dem Strom vorauseilt und die man dem Strom aui-
driicken muB, um ihn durch den Leiter zu driicken. Senkrecht dazu,

AbDb.10. Fertig zusammengebauter Drehstromoltransformator
mit Umlaufwasserkiihlung.

also in Phase mit
dem Strom, liegt die
Spannung, die den
Ohmschen Span-
nungsverlust decken
muB, und die Hypo-
thenuse @ ¢ des so
entstehenden Span-
nungsdreiecks ¢ b ¢
ist diejenige Span-
nung, diemanschlief}-
lich dem gesamten
Strom  aufdriicken
muB}, also die von
dem Stromerzeuger
abzugebende Span-
nung. ¢—>b stellt in

dem Dreieck die sogenannte Reaktanz, b—c die Resistanz und a—c die
Impedanz dar. Je groBer die Reaktanz, desto schlechter der Leistungs-
faktor, desto gréBer also die Phasenverschiebung. Man wird also mit
Riicksicht auf einen giinstigen cos ¢ fiir eine moglichst enge Be-



Uber die Stromerzeugung und -zufiihrung fiir elektrische Ofen. 15

grenzung der Reaktanz Sorge tragen miissen. Andererseits aber darf wie-
derum die Reaktanzeinen bestimmten Wert nicht unterschreiten mit Riick-
sicht auf einen im we-

sentlichen stoBfreien ru-

higen Heizvorgang. —

Um einen solchen zu er-

reichen, gibt es ver-

schiedene Mittel : einmal

kann man die Phasen-

verschiebung durch ein

Herabsetzen der Fre-

quenz verbessern, dann

wieder durch Erhshung

des Ohmschen Wider-

standes und schlieB8lich

dadurch, daBl man die

Leitungstithrung so an-

ordnet, dafl die in den Abb. 11. Drehstromtrockentransformator fiir
einzelnen Leitungen auf- Karbidofenbetrieb.

tretenden Selbstinduk-

tionsstréme aufgehoben werden. Letztere sind in erster Linie die Wege,
welche man geht, um mdglichst verlustlos die Heizstrome zur Heiz-
stelle zu leiten. Man kann diese Vorginge bis zu einem gewissen Grade
rechnerisch erfassen, und doch

ist es bisher noch nicht restlos

gelungen, die in den Leitungen

sich abspielenden elektrischen

Vorginge so zu beherrschen, daf

man zahlenmiBig bis auf we-

nige Prozent die Verluste in

einem Heizstromkreis, besonders

bei sehr groBen Einheiten und

bei der Verlegung von Leitungen

sehr grofien Querschnittes, vor-

ausbestimmen kann. Einen ge-

wissen Aufschlufl hieriiber geben

die Arbeiten von Dr. Wotschke,

die in seinem Buche ,,Die Lei- Abb. 12. Sekundirspule eines Drehstrom-
stung des Drehstromofens‘‘? fest- transformators.

gelegt sind, und in welchem er

speziell die eben geschilderten Vorginge theoretisch betrachtet. Seine,

1 Wotschke, Dr.: Die Leistung des Drehstromofens. Berlin: Julius Springer
1925.
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Ausfiihrungen iiber die Zusammenhéinge der Wirk- und Blindleistung
sowie {iber das bekannte Phinomen der toten Phase geben brauch-
bare Werte fiir die praktische Berechnung von Starkstromleitungen
J ‘ hoher Belastung und bieten geniigend Anhalt,

s um die in einem Ofenstromkreis verursachten,
T £, vornehmlich durch Selbstinduktion auftreten-
p den Verluste in praktisch geniigend engen Gren-

a £ »  Zen vorauszubestimmen.
Abb.13. Darstellung der Pha- Im nachstehenden sei eine kurze Berech-

senverschiebung eines Wech- i i
selstromes zwischenSpannung nungsall‘t medergegeben, welche auch ~einen

und Smmgi;“mx?kmfendja' gangbaren Weg zur Bestimmung dieser Verluste

bietet, und zwar ist diese Berechnung fiir die
Dimensionierung von Stromleitungen eines in der Praxis ausgefiihrten
12000 kW-Karbidofens angewendet worden.

Der Karbidofen hat eine Leistung von 12000 kW, 16000 kVA bei
einer mittleren Spannung von 170 V und einer Stromstérke von 54500 A
pro Phase.

Berechnung
einer Sekundirleitung fiir einen Karbidofen fiir 54500 A
(12000 kW-Ofen).

Die Berechnung des induktiven Spannungsabfalles in den Sekundér-

“—aa a —
l I‘— 7 ag !<—-—a5 r_a*

> 666609

Abb. 14. Anordnung der unverschachtelten Rohrleitung.

leitungen ist fiir die folgenden Leitungsstrecken einzeln vorgenommen
worden.
I. Vom Transformator bis zur Verschachtelung (Abb. 14).
Lénge 2,10 m.

Anordnung 8 Rohre 50/30 mm Durchmesser pro Phase J = 54500

8
= 6800 A. Nach der Formel von Fischer-Hinnen ist:
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V(b1b3b3b4 b5 b b7) (C; - - - C)
E-4,... 4, ’

Ljm (fiir 4 und C) =8.85-10"7 Henry/m
¢, =2 J L = 314,6800-8,35- 10~ = 1,78 V/m;
bei 1 =210 m
B, =e -1=210-178=374V.

Ljm =107 (0,5 + 4,6 log

II. Verschachtelte Leitungen
(Abb. 15).

Lange ca. 15 m.

Anordnung 2-12 Rohre 50/30 mm
Durchmesser verschachtelt, schleifen-
formig.

Nach derselben Formel wie I. er-
gibt sich:

Lim = 0,82-10~7 Henry/m,
e, =2mfJ L= 314-6800-0,82-10~7 = 0,175 V/m,

B, = e, 1= 0,175-15 = 2,62 V.

S2

Abb. 15. Verschachtelte Rohrleitung.

III. Bander (Abb. 16).
Linge 2,25 m.

J = 5/500 A.

Nach der Formel

L/m — kL + 4,6 log y(bl + ho) (61 + ho) 10_7,
+ 2ho d ,
3 + ko

60 — 15
ho=d—h=3’T=l4,3,

Lim = 4,43 - 10-7 Henry/m,
e, =2nfJL =314-54500-443-10""=17,6V/m,
E,=e,1=16-225=171V.

3
IV. Stromzufihrungsbalken (Abb. 17).
Linge 2,3 m.
Nach derselben Formel wie bei III.:
L/m = 4,41 -10-7"Henry/m,
€, = 2nfJL = 314 - 54500 - 4,41 - 10~7 = 7,565V /m,
B, =e,-1=1755-23=174V.

Pirani, Elektrothermie. 2
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V. Elektroden mit Verbindungsstreifen (Abb. 18).
Linge 2,5 m.
Nach der Formel wie bei III. und IV.:

Ljm = 4,09 - 10-7 Henry/m

e, =2mfJL =314-54500-409 -10-7=7V/m
B, =e +1=1-25=175V.

Abb. 16 bis 18.

Der gesamte induktive Spannungsabfall betrigt somit:

E, = 874
E, = 262
2
B, =117,
B, =174
E, =115
5 S ———————
58,36 V.

5. Verwendung von Drosselspulen. Es war bereits vorher angedeutet,
daB man bei den elektrischen Heizungsarten, die denen einer Bogen-
lampe gleichen, wegen der dort auftretenden, oft sehr hohen Strom-
stoBe Vorkehrungen treffen mufl, um diese auf ein solches Maf} zu be-
schrinken, daB weder das Leitungsnetz, an welches der Ofen an-
geschlossen ist, noch der Ofen selbst gefahrdet werden. Ein Schutz-
mittel ist der Einbau von Drosselspulen, die die Stromstéfle abflachen.
Die Dampfung der StromstéB8e durch Drosselspulen ist natiirlich auch
mit einem Spannungsabfall verbunden, und man ist daher gezwungen,
die Drosselung nur bis zu einem solchen Grade durchzufiihren, dafl die
mit der Drosselung verbundene Phasenverschiebung nicht Werte an-
nimmt, welche die Heizungsart unwirtschaftlich machen. Wihrend
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ohne Drosselung oder Dimpfung die StromstéBe fast die dreifache
Hohe der normalen Stromstiirke erreichen kénnen, hat man es in der
Hand, durch Einbau von Drosselspulen die- StromstoBe auf etwa das
1,6- bis 1,5fache herabzudriicken, also in Grenzen zu halten, welche
eine Gefahrdung des Netzes oder Ofenkreises ausschlieBen, andererseits
aber doch nicht die Reaktanz so weit erhéhen, daB die Heizungsart,
wie schon vorher erwahnt, unwirtschaftlich wird.

Die Vorginge, welche sich durch Einschalten einer Drosselspule in
dem Ofenstromkreis abspielen, lassen sich an Hand des Vektorendia-
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geschalteten Drosselspule.

grammes Abb. 19 darlegen. In dem linksstehenden Diagramm ist das
Leistungsdreieck eines Lichtbogenofenstromkreises in Abhangigkeit von
der vorgeschalteten Drosselspule dargestellt, und zwar beim Arbeiten
des Ofens mit erhéhter Spannung wihrend der Phase des Einschmelzens.
ODC stellt das Leistungsdreieck des Ofens dar mit vorgeschalteter
Drosselspule bei geringer Drosselung, der von O ¢ und O D eingeschlossene
Winkel ¢ die Phasenverschiebung des Ofenstromkreises. Die Linie 0D
stellt die Leistungsaufnahme des Ofens in kW dar (Wirkleistung) und
die in Punkt D errichtete Senkrechte die Richtung der Blindleistung
des Ofens. Schligt man um O mit der Linge der Scheinleistung des
Ofens einen Kreisbogen, so schneidet dieser die in D errichtete Senk-
rechte in C, und die Linie O D gibt die Blindleistung des Ofens wieder.
2%
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Will man nun dem Ofen eine bestimmte Reaktanz aufdriicken, d. h. also
die Blindleistung um einen bestimmten Betrag durch Vorschalten der
Drosselspule erhéhen, so verlingert man die Senkrechte in D um die
GrofBe der angenommenen Reaktanz und zieht durch den Endpunkt
derselben eine Parallele zur Linie 0D, diese schneidet den um O ge-
schlagenen Kreisbogen in 4. Es ist A dann der Schnittpunkt des neuen
Leistungsdreiecks mit der um den gewiinschten Betrag erhohten Reak-
tanz. Die Senkrechte von A4 auf OD, welche OD in B schneidet, also
A B stellt dann die neue Blindleistung dar, die Linie OA4 die Schein-
leistung und die Linie O B die Wirkleistung.

Es ist nun leicht ersichtlich, daB man fiir alle gewiinschten Reak-
tanzen sich das Leistungsdreieck des Ofens aufzeichnen kann, da die
Scheitelpunkte 4 und O sich auf der Peripherie eines Kreises bewegen,

Abb. 20. Leistungskurve eines Drehstromlichtbogenofens mit eingeschalteter
Drosselspule beim Anfahren des Ofens.

dessen Mittelpunkt in dem Schnittpunkt der in der Mitte von O und A4
errichteten Senkrechten und der Verlingerung der Linie A4 B liegt.
Man kann auf diese Art und Weise durch das Vektorendiagramm die-
jenige Dampfung bestimmen, welche fiir die Aufnahme der Hochst-
leistung des Ofens die giinstigste ist.

Die nebenstehende Abbildung gibt das Leistungsdiagramm des
Ofens wieder beim Arbeiten mit niedriger Spannung, also bei der Phase
des Raffinierens oder Feinens der Charge, und zwar bei einer Spannung
von 107 V. Auch hier lassen sich im Leistungsdiagramm ohne weiteres
leicht erkemnbar die Vorginge zwischen Wirk- und Blindleistung in
ahnlicher Weise verfolgen wie in der vorigen Abbildung, und es 146t
sich das Optimum der Leistungsaufnahme bestimmen. Die Spannungs-
anderung wird erzielt durch Dreieck-Sternschaltung. Bei Dreieckschal-
tung der priméren Seite des Transformators erhélt man die hohe

Leistungsaufnahme, bei Sternschaltung die auf das V% -fache er-

niedrigte.
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Abb. 20 stellt die durch einen in den Ofenstromkreis eingeschal-
teten registrierenden Leistungsanzeiger aufgezeichnete Leistungskurve
eines Drehstromlichtbogenofens dar, in der deutlich die bei Beginn der
Schmelze durch Einschalten der Drosselspule hervorgerufene Dimpfung
der Stromstofe zu erkennen ist. Gleichzeitig ist aus der Kurve zu ent-
nehmen, dafl die groBen Stromstéfe nur beim Einschmelzen von festem
Einsatz auftreten, dagegen bei der Phase des Raffinierens, bei welcher
die Drosselspule ausgeschaltet wird, erhebliche StromstéBe kaum in
Frage kommen.

6. Ausfiihrung von Stromleitungen fiir Strome hoher Intensitiit. Je
langer die Stromwege sind, welche von der Energiequelle zur Heiz-
stelle fithren, desto fiithlbarer machen sich die Verluste durch Selbst-
induktion, die in den Leitern ent-

stehen, und destoschlechter wird !
der Leistungsfaktor der gesam- &Z":
ten Heizanlage. Ein schlechter § 4,
Leistungsfaktor wirkt sich aber § os
vor allem in wirtschaftlicher §¢5
. @
Beziehung sehr unangenehm $9%¢
aus, denn im allgemeinen wird ‘§ 03
bei der Aufstellung der Strom. Zj
tarife eine Energieabnahme mit

c qr 7 W0 20 30 W S0 60 0 80 90 0
hoher Blindleistung mit héhe- Weg inm

ren Kosten belegt als eine reine  app, 21, Graphische Darstellung der Abhangigkeit
Wirkleistung. Das Verhidltnis der Phasenverschieblmgv ewg%x;. der Lénge des Strom-
der Verdnderung des Leistungs-

faktors zur Linge des Stromweges 1aft sich im Koordinatensystem
darstellen?.

In Abb. 21 sind in der Abszisse die Lingen des Stromweges in
Metern aufgetragen, wihrend die Ordinate die Phasenverschiebung des
in Frage kommenden Ofenstromkreises kennzeichnet. Es ist deutlich
ersichtlich, daBl mit wachsender Lange des Stromweges der Leistungs-
faktor nahezu linear abnimmt. Auf Seite 16 bis 18 ist ja eine Berech-
nung einer Ofenstromleitung fiir einen Karbidofen durchgefiihrt worden,
welche theoretisch die Wege zeigt, die man gehen muf}, um die Phasen-
verschiebung auf ein Minimum herabzudriicken. Die praktische An-
wendung dieser Berechnung soll aber in wenigen Abbildungen noch nach-
stehend veranschaulicht werden, bei denen #hnliche Berechnungsarten
zugrunde gelegt, aber abgesehen davon auch Wert darauf gelegt
wurde, gewisse aus der Praxis herausgegriffene Kniffe bei der Verlegung
der Leitungen anzuwenden.

1 Vgl. Wotschke: Die Leistung des Drehstromofens. Berlin: Julius Springer
1925.
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Abb. 22 stellt einen aus drei Einphasentransformatoren kombinierten
Drehstromtransformator fiir eine Leistung vonje 6600k VA, also insgesamt
20000 kVA, dar. Die Transforma-

toren sind an ein 5000-V-Dreh-

stromnetz angeschlossen, sie haben

eine regulierbare Sekundérspan-

nung von 170 bis 210 V, die Strom-

stirke betragt pro Phase ca.

68000 A. Die Transformatoren

~werden sekundér in Stern geschal-

tet. Die Sekundirwicklungen sind

aus dem Transformator offen her-

ausgefithrt, so daB die Sternver-

bindungen oberhalb des Trans-

formators verlegt werden. Die

Sternverbindung ist, wie aus der

Abbildung ersichtlich, so angelegt,

daB die in den Leitungen induzier-

ten Stréme gegeneinander laufen,

Abb. 22. Anordnung der Leitungsfiihrung des aus drei Einphasentransformatoren
kombinierten Drehstromtransformators von Karbidsofen
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sich also in ihrer schidlichen Wirkr g bis zu einer gewissen Grenze auf-
heben. AuBerdem ist bei der Dimensionierung der Leitungen besonderer
Wert darauf gelegt, diesen eine mdoglichst grofe Oberfliche zu geben,
und zwar mit Riicksicht auf die Stromverdringung, den sogenannten
Skineffekt. Bekanntlich fiihrt ein kompakter Leiter infolge des Skin-
effektes den Strom hauptsichlich an seinen Oberflichen, und es ist also
von der Oberfliche des Leiters auch der Widerstand abhéngig, der dem
sich iiber die Oberfliche des Leiters ausdehnenden Strom entgegen-
gesetzt wird, und ebenso die Verluste durch Joulesche Warme. Daher
wahlt man in der Praxis die Belastung der Leiter so, daf die Strom-
dichte pro mm? Quer- |
schnitt nicht iiber 2 A geht,
solange es luftgekiihlte Lei-
tungen sind, wihrend man
bei wassergekiihlten Roh-
ren Belastungen bis zu
45 A pro mm? Quer-
schnitt ohne weiteres zu-
lagsen kann.

Es ist bereits darauf
hingewiesen worden, daB
mit Riicksicht auf die
gleichm&Bige Verteilung des

Stromes in allen Teilen der O G
Leiterquerschnitte die Ab- 7
messungen der Leiter be- Abb. 23. Anordnung von Hochstromleitungen filr

stimmte Formen erhalten.

Aus Abb. 23 und 24 1aBt sich diese Tendenz der Schaffung gleich
langer Stromfiden in den Leitern klar erkennen. In Abb. 23 ist deut-
lich ersichtlich, daB die Verbindungslaschen zwischen den austretenden
Stromleitungen des Transformators und den zu dem Ofen fiihrenden
Leitungen schrig abgeschnitten sind und eine aufgeschweilite Leiste
tragen, auf welcher Leiste senkrecht zu den herausgefiihrten Strom-
leitungen des Transformators die zum Ofen fithrenden starken Kupfer-
leitungen befestigt sind. Die Stromlinien verlaufen in den Leitungen
daher so, daB die am hinteren Ende der Stromzufiihrung austretenden
Stréme genau denselben Weg haben wie diejenigen am vorderen Ende.

In Abb. 25 ist dargestellt, in welcher Form die vom Transformator
zum Ofen fithrenden Leitungen miteinander verschachtelt werden, um
die in den Leitungen auftretenden Selbstinduktionsstrome zu kom-
pensieren. Es sind an dem in der Abbildung schematisch dargestellten
Transformator die Leitungen w v w der entsprechenden Phase so mit-
einander verschachtelt, da neben der Leitung % unmittelbar die Lei-
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tung v von Phase 2 gefithrt wird und neben » von Phase 2 die Leitung w
von Phase 3. In diesen drei Leitungen laufen die Selbstinduktionsstréme
alle gegeneinander, so daB ihre schidliche Wirkung aufgehoben wird.
In derselben Weise sind die von Phase 2 und Phase 3 ausgehenden
Leitungen mit denen von Phase 2 und Phase I verschachtelt. Diese
Verschachtelung wird, wie aus der Abbildung ersichtlich, erst kurz
vor dem Ofen aufgelost, und zwar an der Stelle, an welcher die starren
Verbindungen in flexible Leitungskabel tibergehen. Es ist auf diese
Weise méglich, selbst bei Ofen, die Stromstirken von 100000 A und
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Abb. 25. Leitungsverschachtelung fiir Hochstromkarbidofenanlagen.

mehr haben, die Phasenverschiebung des Stromkreises auf ein ertrig-
liches Maf} herabzudriicken, so daf bei allergréfiten Strémen der cos ¢
etwa 0,75 bis 0,8 betragt. Bei Drehstromofenanlagen mit einer Leistung
von 15 bis 20000 kW ist es moglich, durch geschickte Anordnung der
Leitungen mit einem cos ¢ = 0,8 und dariiber zu arbeiten. Bei Ein-
phasensfen mit Stromstirken bis zu 150000, ja 200000 A 1a8t sich die
Phasenverschiebung so weit herabdriicken, daf ein cos¢@ von 0,9 er-
reicht werden kann.

An Stelle der in den Abb. 23 und 25 veranschaulichten, aus Kupfer-
barren hergestellten starren Leitungsverbindungen lassen sich natiir-
lich auch wassergekiihlte Kupferrohre verwenden, bei denen man mit
der Stromdichte bis auf 4 bis 5 A pro mm? Querschnitt heraufgehen
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kann, doch sind derartige Anordnungen nur da verwendbar, wo beson-
dere Sorgfalt auf die Beschaffung eines von Schwebestoffen freien und
praktisch reinen Kiihlwassers verwendet wird. Es sind in der Praxis
Fille vorgekommen, wo man diese Forderungen nicht geniigend beriick-
sichtigt hat und daher die Ofenanlage alle 2 bis 3 Monate stillegen
muBte, um die Rohrleitungen zu reinigen und so den durch die Ver-
schmutzung herabgedriickten Kiihleffekt wieder auf seine urspriing-
liche Hohe zu bringen.

‘B. Uber die Systematik der elektrischen Ofen.

1. Die verschiedenen Ofenarten, insbesondere die Lichtbogendfen.
Zum besseren Verstindnis der Arbeitsweise der einzelnen elektrischen
Ofenarten ist es zweckmaBig, einen kurzen Uberblick der verschiede-
nen im praktischen Betrieb verwendeten Heizungsarten vorangehen
zu lassen. Die sehr zahlreichen Ausfithrungsformen der elektrischen
- Heizung lassen sich zusam-

@Jﬁ = menfassend in zwei Haupt-
@ :ﬂ T gruppen unterteilen: in die
3

Gruppen der Lichtbogen-
undWiderstandsheizung.
* * Die Lichtbogenheizung,

\//1 . Ll_z,___x_Ll ] @ welche die bei weitem #ltere

? e —r——— ist, unterscheidet sich von

' I—IE[] der Widerstandsheizung da-

lg ‘ durch, daB der als Wider-
stand eingeschaltete Leiter

Abb. 26a. Indirekte Lichtbogenheizung. ein gasférmiger ist, also

1 Feststehende Ofen. Bauarten: Bonner Maschinen- P
fabrik, Rennerfeldt, Schlegell, 2 Um senkrechte Achse a’tmospha’nSChe Luft oder

rotierende Ofen. Bauarten: Stagsano, Ges. Volta, ;
3 Um horizontale Achse rollende Ofen. ’ Bauarten: ]Igendeln anderes Ga’s> Wo-

b, At Mo Sy S (08 gegen die Widerstands.
" Detroit, Humboldt, Weeks. heizung charakterisiert ist
durch einen kompakten me-
tallischen oder aus sonst leitendem Material hergestellten Leiter. Analog
kann man das Vorhergesagte auf die elektrischen Ofen anwenden und
unterteilt sie sinngema in Lichtbogenéfen und Widerstandsofen.
Fiir die Gruppe der Lichtbogendéfen gibt es wieder drei Unter-
gruppen: die der indirekten Lichtbogen- oder Strahlungséfen,
die der direkten Lichtbogenéfen und die der kombinierten
Lichtbogendéfen.
Abb.26 a—czeigen das Schema einer Ofenheizung nachder erstgenann-
ten Gruppe, das eines indirekten Lichtbogenofens, welcher charakterisiert
ist durch einen aufgemauerten Herd, tiber dessen Einsatz schriag durch
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das Gewdlbe hinein die Elektroden.ragen, zwischen denen ein Licht-
bogen ausgezogen wird. Es heizt also die strahlende Hitze des Licht-
bogens die iiber dem Metallbad befindliche Schlacke auf, und erst die
Schlacke ist der Ubertrager der Lichtbogenwiirme auf das Bad selbst.
Diese Heizungsart gewihrleistet eine reaktionsféhige, diinnfliissige
Schlacke, hat aber bei feststehenden Ofen den Nachteil, daB man z. B.
bei zu tiefer Einstellung des Lichtbogens eine lokale Uberhitzung des
Bades nicht verhindern kann, zumal die Bewegung im Bad selbst nur

Abb. 26b. Indirekte Lichtbogenheizung.

durch den Ausgleich der spezifisch schwereren oder leichteren, mehr
oder minder stark beheizten Massen erfolgt.

Die Bauarten, welche von der Bonner Maschinenfabrik ausgefiihrt
worden sind, werden in modifizierter Form in der Weise, daf3 z. B. eine
Kohlenelektrode senkrecht durch das Gewdlbe zum Bade, im Winkel
zu den beiden anderen stehend, hineinragt, durch das System Renner-
feld vertreten.

Es werden derartige Ofen heute nur noch fiir kleine GréBen bis etwa
200 kg Fassungsvermdgen hauptséchlich fiir die Herstellung von Edel-
stahl und Graugul} oder als Versuchsiofen verwendet.

Der in der gleichen Abbildung darunter stehende Typ des indirekten
Lichtbogens ist, um eine bessere Warmeverteilung in der Schmelzmasse
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zu erzielen, mit beweglichem Herd ausgerustet, und zwar ist der Herd
auf einer senkrechten Achse angeordnet, die in Rotation versetzt

1. Ofen mit oberen Elektroden allein

a

a mit freiem Austritt tiir die Ofengase. Bauarten:
Héroult, Keller I, Harmet, b mit gekapselten Elek-
troden. Bauarten: Fiat, Tagliaferri, Siemens & Halske.

a Bodenelektrode direkt mit dem Einsatz in Kontakt.

Bauarten: Girod, Chaplet, Snyder, b Bodenelektrode

vom Einsatz durch Leiter 2 Klasse getrennt. Bau-

arten: Nathusius, Gronwall, Stobble, Greaves-Etchells,
¢ armierter Herd. Bauart: Keller II.

Abb. 27a. Schema der direkten Lichtbogenheizung.

werden kann. Es ent-
sprichtdiese Bauartder
Ofenausfiihrung dem
TypStassano.Letzterer
ist einer der ersten und
dltesten Ofenkonstruk-
teure, der die elektri-
sche Heizung praktisch
fiir Schmelzéfen indu-
striell verwendet hat.
Das dritte Schau-
bild von Abb. 26a
kennzeichnet  -einen
Lichtbogenstrahlungs-
ofen, dessen Ofenkor-
per in zylindrischer
Form ausgefiihrt ist,
und welcherum eine ho-
rizontale Achse in Ro-
tation versetzt werden kann.
Die Elektroden ragen in der
Richtung der Ofenachse in
den Ofen hinein. Der Ofen
wird hauptséchlich fir das
Schmelzen von- Nichteisen-
metallen verwendet und wird
von nachstehenden Firmen
gebaut: Booth, Rheinmetall
und Siemens & Halske. Er
hat gegeniiber den anderen
Ofen den Vorteil, daB infolge
der Rotation immer neue
Massen in den Bereich des
strahlenden Lichtbogens ge-
wilzt werden und dadurch ein
Verbrennendes Metalls ander
Oberflache verhindert und
einegleichméfigeErwirmung
des Eisens bewirkt wird.

Einen dhnlichen Zweck der Durchmischung des Materials soll ‘der
darunter stehende Ofentyp, welcher eine Schaukelbewegung auch um
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eine horizontale oder exzentrisch gelagerte Achse vollfiihrt, anstreben.
Der Ofen wird auch griBtenteils zum Schmelzen von Nichteisenmetallen
verwendet und ist besonders von Detroit in Amerika in gréferem Um-
fange fiir diesen Zweck eingefiihrt worden. Wie schon vorher angedeutet,
wird der indirekte Lichtbogenstrahlungsofen, soweit die Herstellung

Abb. 27b. Direkter Lichtbogenofen mit
nicht abgedichteten Elektroden.

von Qualititsstahl und Grau-
guB in Frage kommen, heute
nur wenig benutzt, hat da-
gegen in der Nichteisenmetall-
industrie einen immerhin noch
verhiltnismafig grofen An-
wendungsbereich, speziell im
Ausland.

Abb.26bund cgebenausge-
fiithrte oben beschriebene Ofen-
arten in Schnitt und Ansicht.

Abb. 27a—c zeigten das Schema des direkten Lichtbogenofens. Dieser
hat sich fiir das Schmelzen und Veredeln von Eisenmetallen das Feld
erobert. Gekennzeichnet ist der Ofen in seinem schematischen Aufbau
durch einen feuerfesten Herd, der das Metallbad aufnimmt und der
mit einem Gewdlbe iiberdeckt ist, durch das hinein senkrecht zur Bad-
oberfliche die Elektroden ragen. Der Strom nimmt bei diesem Ofen
den folgenden Weg: Er wird durch die eine Elektrode in den Ofen-
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einsatz geschickt, durchwandert diesen, iiberbriickt den zwischen Elek-
trode und dem Hinsatz resp. der Schlacke entstehenden Luft- oder
Gaszwischenraum, streut teils in die Schlacke hinein zur zweiten Elek-
trode, nimmt aber in der Hauptsache seinen Weg durch den Schmelz-
einsatz zur zweiten Elektrode, wobei er den zwischen dieser und dem
Einsatz resp. der Schlacke entstehenden Luft- oder Gaszwischenraum
tiberbriickt und durch die zweite Elektrodenkohle hindurch den Strom-
kreis schlieBt. Bei dieser Heizungsart ist nicht nur ein Aufheizen der
Schlacke als solche gewéhrleistet, sondern man kann, wenn auch nur
in begrenztem Maflle, von
einer gewissen Tiefenwir-
kung des Stromes auf das

Schmelzbad sprechen.
Auch hier wird durch
den in die Schlacke hin-
einstreuenden Strom eine
sehr reaktionsfihige und
diinnflissige Schlacke er-
zielt. Vertreten wird die-
ses System durch die vier

Bauarten in Abb. 27a.
‘Die Eintrittsstelle der
Elektroden wird mit ein-
fachen wassergekiihlten
Metallringen ausgeriistet,
um zu verhindern, daB
die ausstrahlende Wirme
des Schmelzbades sowie

Abb. 27¢. Direkter L%llg"ﬂgggggfen mit abgedichteten die austretenden Gase die

Elektroden an der Aus-
trittsstelle zu stark erhitzen und diese infolge des Luftabbrandes
Einschniirungen erhalten, welche leicht zum Abbrechen der Elektroden
fithren kénnen.

Eine weitere Bauart unterscheidet sich in der Hauptsache dadurch,
daf3 die Elektroden luftdicht gekapselt sind. Man will dadurch einmal
eine Reduktion des Abbrandes der Elektrodenkohle erreichen und
andererseits die Moglichkeit haben, mit besonders hoher Energiedichte
wahrend der Phase des Schmelzens zu fahren. Dies hat insofern eine
Abkiirzung der Schmelzzeit und eine Ersparnis an Energie zur Folge,
als ja die Abstrahlungsverluste eine Funktion der Zeit sind.

Diese Art der Abdichtung ist zuerst von den Fiatwerken in groBem
industriellen Mafstab auf den Markt gekommen und spiter von der
Siemens & Halske A.-G. in modifizierter Form vereinfacht zur An-
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wendung gebracht worden. Die Erreichung einer hohen Energiedichte
ist durch Umschaltung der Primérwicklung des Ofentransformators
moglich, und zwar von Dreieck auf Stern. Bekanntlich ist bei Dreieck-

schaltung die Ofenspannung 1/2;) mal so groB wie bei Sternschaltung,
withrend die Stromdichte den gleichen Wert behilt. Man arbeitet also
am Ofen mit 2 Spannungen; wihrend der Zeit des Einschmelzens mit

hoher und wihrend der Zeit der Raffination mit der%-fachen, da

im Hinblick auf die Tragheit der sich abspielenden chemisch-metallur-

Abb. 28. Elektrodenabdichtung, System Fiat.

gischen Reaktion ein Fahren mit erhohter Spannung oder Energie-
dichte keinen Vorteil bietet. Da man heute durchweg bei modernen Ofen
wegen der Ersparung an Elektrodenkohle und wegen der Moglichkeit
des schnellen Einschmelzens die abgedichteten Elektroden verwendet,
s0 soll, was die Art der Abdichtung betrifft, noch etwas niher auf diese
eingegangen werden.

In Abb. 28 ist die Abdichtung, wie sie Fiat bei seinen Ofen zum
groBten Teil verwendet, ersichtlich. Sie besteht aus teleskopartig iiber-
einander und gegeneinander abgedichteten, wassergekiihlten Zylindern,
welche an jhrem oberen Ende die Elektrodenfassungen tragen. Diese
Art der Abdichtung erfordert eine verhaltnismiBig groSe Baulinge und
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macht infolgedessen das Annippeln mehrerer Elektroden notwendig,

setzt also dem ankommenden Heizstrom hohen Widerstand in der Elek-

trodenkohle entgegen. Andererseits ist der untere Zylinder fest auf den

Gewolbekoérper aufgesetzt. Es kann also bei der unvermeidlichen De-

formation, die das Gewélbe durch die vom Schmelzbad abstrahlende

Hitze und die heiflen Ofengase erleidet, die Abdichtung nicht folgen, und

es ist die Gefabr des Bruches und Abscherens der Elektroden gegeben,

eine Tatsache, die auch in praxi des ofteren zu verzeichnen war. Aus

diesem Nachteil der Elektrodenfassungen hat die Siemens & Halske

A.-G. gewisse Lehren gezogen und

dementsprechend eine andere Ab-

dichtungsart fiir ihre Ofen gewahlt.

Diese ist in Abb. 29 dargestellt.

Die Abdichtungsart besteht aus

einer auf das Gewolbe aufgesetz-

ten, in ihrem unteren Teil wasser-

gekithlten Sandzarge, in welche

ein ringférmiger Ansatz eines

wassergekiihlten  Metallzylinders

eingreift, der die Elektroden auf

eine verhaltnismaBig kurze Lange

umfafBt, welcher Zylinder mit einer

keramischen Masse ausgestampft

ist und am Ofenende durch eine

Stopfbuchse abgeschlossen wird.

Die Vorziige der kurzen Bauart

dieser Abdichtung sind leicht er-

A omens & Halake s retem kennbar. Durch gEinlamgerung des

Abdichtungszylinders in die Sand-

zarge gestattet dieser, den Deformationen des Deckels zu folgen und

die Elektroden vor dem Abscheren zu schiitzen. Allerdings ist bei

dieser Anordnung eine nicht so weitgehende Kapselung der Elektroden

vorgesehen wie bei Fiat, welche sich in praxi im allgemeinen aber auch
nicht als notwendig erwiesen hat.

Wir wollen nun nochmals auf Abb.27a zuriickkommen. Die dort ge-
kennzeichnete Bauart mit abgedichteten Elektroden, welche, wie schon ge-
sagt, heute fast durchweg das Schema einermodernen direkten Lichtbogen-
heizung darstellt, wird nach dem System Fiat, Tagliaferri und Siemens &
Halske auf den Markt gebracht und fiir Ofeneinheiten von 200 kg bis
20 t, ja sogar bis 30 t Einsatzgewicht in Anwendung gebracht.

Weiter zeigt die Abbildung direkte Lichtbogenbauarten der Systeme
Girod, Chaplet-Schneider, Nathusius, Grénwall, Stobbie,
Greaves-Etchells. Sie unterscheiden sich von den beiden vorbeschrie-



Uber die Systematik der elektrischen Ofen. 33

benen dadurch, daB auBler der Oberflichenheizung noch eine Boden-
heizung vorgesehen ist. Das System Girod ist dadurch gekennzeichnet,
daB wassergekiihlte Stahlelektroden in den Schmelzeinsatz hineinreichen.
Die Bauart Nathusius dagegen sieht Metall- oder Kohleelektroden
vor, die in die Zustellung eingestampft sind. Bei beiden Systemen wird
die Bodenheizung durch einen Teilstrom des Transformators oder einen
besonderen Zusatztransformator betétigt.

Bei allen elektrischen Schmelzprozessen kommt, wie bereits vorher
ausgefiihrt, die Umsetzung des elektrischen Stromes in Joulesche Warme
in Frage. Wenn man nun die ungeheuren Querschnitte beriicksichtigt,
die ein solches Eisenbad hat, und den dadurch bedingten sehr geringen
Widerstand, so kann man ungefihr ermessen, daf das Produkt J2w
nur einen geringen Wert hat; jedenfalls ist der Querschnitt 800 bis
900mal groBer als der der Zuleitungen und es ist dementsprechend
natiirlich auch keine Rede davon, daB durch einen senkrecht durch das
Bad geleiteten Strom besondere Heizwir-
kungen wirtschaftlich erzielt werden konnen.
Man ist daher auch von der Bodenbeheizung
wieder abgegangen. — Die Heizwirkung kann
erhoht werden, indem man die Bodenelek-
trode durch einen Leiter zweiter Klasse
vom Bad trennt (Bauart Nathusius u.a.). Abb. 3, e te TacLtboge-
Es besteht bei diesen Ofen aber die Gefahr
eines Bodendurchbruchs, durch den eine explosionsartige Aufkohlung
hervorgerufen werden wiirde. Die Wirkung auch dieser Bodenheizung
ist gering im Verhiltnis zur Unbequemlichkeit, die sie im Gebrauche
zeigt.

Der letzte dargestellte Ofen kennzeichnet einen direkten Lichtbogen-
ofen mit armiertem Boden. Abb. 27b und ¢ geben eine Ansicht prak-
tisch ausgefiihrter dirékter Lichtbogendfen im Schnitt, und zwar b
einen Ofen mit nicht abgedichteten und ¢ einen solchen mit abgedich-
teten Elektroden. Abb.27c¢ zeigt die Aufbhingung eines Elektroden-
armes fiir direkte Lichtbogendfen mit abgedichteten Elektroden bis
20 t Einsatzgewicht, System Siemens & Halske.

Eine Kombination von direkten Lichtbogen- und Widerstandséfen
zeigt Abb. 30. Dieses System unterscheidet sich von dem direkten Licht-
bogensystem dadurch, dafl die Elektroden unmittelbar in das zu schmel-
zende Material hineinragen und von diesem umgeben sind. Es nimmt
der Strom seinen Weg durch die Elektroden, streut in die Masse zum
Teil hinein, bildet unterhalb der Elektrode einen Schmelz- oder Reak-
tionsherd, verliBt durch den unterhalb der zweiten Kohle gebildeten
Schmelz- oder Reaktionsherd das Rohmaterial, durchstrémt die Elek-
trodenkohle und schliet so den Stromkreis. Es schmilzt also das von

Pirani, Elektrothermie. 3




34 R. Gross: Elektrothermie des Eisens.

Elektrodenkohle umgebene Material in ein unter diesem sich bildendes
Schmelzbad hinein, sammelt sich dort an und kann seitlich abgestochen
werden. Solche Ofen, vornehmlich Reduktionséfen, werden in erster
Linie fiir die Herstellung von Roheisen unmittelbar aus den Erzen und
auch fiir das Schmelzen von Ferrolegierungen unmittelbar aus dem
Rohstoff sowie auch fiir elektrochemische Zwecke, also fiir Karbid,
Korund usw., verwendet.

Der in der gleichen Abbildung gekennzeichnete zweite Ofentyp
unterscheidet sich von dem ersten dadurch, daB der Strom durch die

Abb. 31. Schnittzeichnung einer Karbidofenanlage.

oben in das Material hineinragende Elektrode eingefiihrt wird und
durch eine Bodenelektrode, welche unterhalb des heruntergeschmolze-
nen Materials liegt, den Ofen verlaBt. Der Heizvorgang spielt sich in
dhnlicher Weise ab wie bei dem vorgenannten System. Die Ofen werden
ebenfalls fiir die oben genannten Zwecke verwendet.

Abb. 31 zeigt die Verwendung eines Reduktionsofens vorbeschriebe-
nen Schemas im praktischen Karbidbetrieb, in Schnittzeichnung dar-
gestellt. Einen ungefihren Uberblick iiber die Arbeit der Lichtbogen-
ofen verschafft folgende Tabelle, die fiir Stahléfen gemessen wurde.

2. Feuerfeste Auskleidung von Elektroéfen. Eine besonders schwie-
rige Frage beim Elektroofenbau ist die der Wahl des richtigen feuer-
festen Baustoffes. Im Hinblick darauf, daB beim Elektroofen die Be-
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15t-Lichtbogenofen.

Davon zum Davon zum Transformator- Finsat
kWh/t Einschmelzen Feinen leistung msatz
kWh/t kWh/t kVA kg
865 532 333 5400 15000
(2 Stunden) (4 Stunden) (4000—4400 kV)
3 bis 4t-Lichtbogenofen.
Davon zum Davon zum Transformator- Einsat
kWh/t Einschmelzen Feinen leistung nsatz
kWh/t kWh/t kVA kg
632 575 57 1400 4500
(2 Stunden) (1 Stunde)

anspruchung des feuerfesten Auskleidungsmaterials in bezug auf hohe
Erwiarmung, Temperaturschwankungen, auf Schlackenangriffe, auf
Wairmedurchlassigkeit und Warmeisolation eine auBlerordentlich hohe
ist, ist ganz besondere Sorgfalt beim Ausmauern der Ofen am Platze.
Man soll daher nur solche Baustoffe wahlen, die schon einen moglichst
hohen Schmelzpunkt, geringe Ausdehnung bei Hitzebeanspruchung und
hohe Widerstandsfahigkeit bei Temperaturschwankungen aufweisen.

Hohe Erweichungstemperaturen, Widerstandsfahigkeit gegen Schlak-
keneinfliisse sowie gegen reduzierende und oxydierende Einfliisse bei
der Durchfithrung der. verschiedensten metallurgischen Prozesse sind
ebenfalls anzustreben, und fir geeignete Warmedurchlassigkeit ist
Sorge zu tragen.

Bis heute hat die Keramik nicht vermocht, Baustoffe in den Dienst
der Elektroofentechnik zu stellen, die in annehmbarem MaBe alle vor-
erwihnten Forderungen befriedigen konnen. Es ist und bleibt daher
gerade die Frage der geeigneten Ausmauerung der Elektrodfen fiir die
Keramiker noch ein sehr dankbares Feld der Betatigung.

In Abb. 32 ist der ausgemauerte Herd eines direkten Lichtbogenofens
dargestellt. Die feuerfeste Auskleidung des Herdes ist von einem
schmiedeeisernen Mantel umgeben und das feuerfeste Gewdlbe von einer
schmiedeeisernen Zarge eingefaB3t. Der Ofen besitzt an der einen Seite
eine AusguBlschnauze und an der gegeniiberliegenden Seite die Schlak-
kentiir. Der Ofenboden hat in seiner untersten Schicht eine lose, pulver-
formige Aufschiittung von Magnesit, dariiber angeordnet eine Lage
Schamottesteine und iiber den Schamottesteinen eine Schicht von
Magnesitsteinen. Die Keilsteine sind ebenfalls aus Schamotte hergestellt.
Uber den Magnesitsteinen ist bei basischer Zustellung ein Gemisch aus
Teer und Dolomit oder Teermagnesit aufgestampft, wihrend die Steine

3%
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in der Schlackenzone wieder aus Magnesit bestehen. Die Gewdolbesteine
der AusguBschnauze, der Schlackentiir und des gewdlbten Deckels

bestehen aus Silika- oder Dinasmaterial.

In Abb. 33 siecht man eine weitere Bau-
art der feuerfesten Auskleidung. Der
‘Boden ist wieder aus Teerdolomit oder
Magnesit, die Schlackenzone aus Magnesit,
der Ofendeckel aus Silikasteinen und die
AusguBschnauze sowohl als auch die
Schlackentiir sind mit Dinassteinen aus-
gemauert. Oberhalb des Gewdlbes ist der
Durchtritt der Elektroden deutlich ge-
kennzeichnet. Die Elektroden sind natiir-
lich an ihrer Durchtrittsstelle, wie vorhin
schon erwahnt, mit wassergekiihlten Rin-

gen versehen und bei abgedichteten Elektroden mit wassergekiihlten,

metallischen Zylindern umgeben.

Bei saurer Zustellung des Ofens wird anstatt des Teer-Dolomit-

gemisches ein Teerquarzitgemisch oder

Quarzit - Tongemisch ver-
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wendet. Uber die Haltbarkeit solcher Zustellungen wird spiter berichtet
werden.

3. Elektroden. Bei den bisher geschilderten Lichtbogendfen bedient
man sich zur Einleitung des Stromes in das Schmelzbad der Elektroden
aus Kohle. :

Man unterscheidet drei verschiedene Arten von Kohleelektroden:
sogenannte amorphe Kohleelektroden, welche nach ihrer Formgebung
kiinstlich gebrannt werden, graphitierte Elektroden, die nach ihrer kiinst-

Abb. 33. Ofenausmauerung fiir
direkte Lichtbogendien.

lichen Brennung noch einer langeren Heizdauer bei hohen Tempera-
turen ausgesetzt werden, so daf sich die amorphe Masse in graphitierte
umsetzt, und Elektroden, die ungebrannt in den Ofen eingesetzt werden,
sogenannte selbstbrennende Elektroden (Soderbergelektroden). Wenden
wir uns einmal zuerst den amorphen Kohleelektroden zu und betrachten
wir die in Frage kommenden Rohstoffe, so sind diese: Anthrazit, Re-
torten-Graphit, Petrolkoks, Schmelzkoks, Rufl und als Bindemittel
Teer oder Pech. Die Rohstoffe werden gereinigt, entgast oder getrocknet,
gebrochen und gesiebt, in Kugel- und Rohrmiithlen zu Pulver vermahlen,
bei bestimmten Hitzegraden mit dem Bindemittel vermischt und er-
halten dann entweder nach dem Stampfverfahren oder nach dem hy-
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draulischen PreBverfahren ihre Form, und zwar nach dem Stampf-
verfahren in geheizten Eisenformen, in denen die Elektroden mittels
elektrisch angetriebener Stampfer aufgestampft werden, oder nach dem
zweiten Verfahren mittels hydraulischer Pressen, aus denen die Kohlen-
mischungen mittels geeignet geformter Mundstiicke in den geforderten
Elektrodenquerschnitten herausgepre3t werden. Nach der Formgebung
werden die Elektroden bei den angefithrten Verfahren, nachdem sie
erkaltet sind, in besonders konstruierten Ofen bei 1200 bis 1400° ge-
brannt. Die Brennéfen werden durch Generatorengas aufgeheizt. Die
Brenndauer belduft sich auf ca. 3 Wochen. — Soll die amorphe Kohle in
graphitierte Kohle iibergefithrt werden, so miissen die Elektroden in
besonders gebauten elektrischen Widerstandséfen langere Zeit bei hohen
Temperaturen von ca. 3000° erhitzt werden, wobei sich unter dem
EinfluB der hohen Temperaturen die chemische Umsetzung der amor-
phen Kohle in graphitierte Kohle vollzieht. Uber die Herstellung von
Graphit wird ausfiihrlicher an anderer Stelle berichtet. Amorphe Kohlen-
elektroden werden bei rundem Querschnitt bis 1200 mm und inLéngen bis
zu 3 m ausgefithrt, ferner in prismatisch groBften Abmessungen von
600 x 600 bis 600 X 850 mm, graphitierte Kohlen durchweg in Léingen
von 1500 mm mit maximal 400 mm Durchmesser. Die Leitféahigkeit der
graphitierten Elektroden ist wesentlich héher als die der amorphen.
Wihrend der Widerstand der amorphen 40 bis 100 Ohm pro cm? Quer-
schnitt und 1 m Linge betriigt, ist der Widerstand der graphitierten
Kohle nur ungefihr 1/, bis Y/; davon, also etwa 8 bis 12 Ohm. Der
Aschegehalt einer amorphen Kohle ist 3 bis 7%, der einer graphitierten
dagegen nur 0,5 bis 1%.

Es soll nun eine kurze Betrachtung iiber die selbstbrennende ,,Séder-
bergelektrode* folgen. Diese unterscheidet sich im Prinzip von den
vorgenannten dadurch, daf die fertiggemischte Elektrodenmasse in
einem aus 2 bis 3 mm Eisenblech hergestellten Zylinder, welcher an
verschiedenen Stellen ausgestanzt ist und -dessen ausgestanzte Teile
nach innen umgebogen sind, um die Elektrodenmasse zu halten, ein-
gestampft wird. Die so entstehenden, mit Elektrodenmasse ausgefiillten
Eisenblechzylinder werden aufeinander gesetzt, die Eisenméntel an-
einander geschweit und von einer sie schrumpfringartig umgebenden
Elektrodenfassung getragen. Eine solche selbstbrennende Elektrode
zeigt Abb. 34 und 385. Die selbstbrennende Elektrode hat natiirlich zu-
erst keine Leitfahigkeit und die Hauptmenge der Energie wird durch die
Eisenzylinder eingeleitet. Sie wird in prismatischem und rundem Quer-
schnitt ausgefiihrt. Abb. 34 zeigt eine in prismatischem Querschnitt
ausgefiihrte Elektrode, ferner kann man in der Abbildung die schrumpf-
ringartige Fassung erkennen. Abb. 35 zeigt die in rundem Querschnitt
ausgefithrte Elektrode.
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An Stelle dieser Elektroden kénnen ohne weiteres amorphe Kohlen-

elektroden treten, die, wie gesagt,
in Querschnitten bis zu 800 mm aus-
gefilhrt werden und die dann in
einer besonders dafiir konstruierten
Fassung, einer sogenannten Durch-
rutschfassung, welche selbstklem-
mende Wirkung hat, eingespannt
werden. Abb. 36 veranschaulicht
eine solche Elektrode mit Fassung.

Was die Verwendung der ver-
schiedenen geschilderten Elektroden-
arten anbelangt, so wird man
amorphe Elektroden meist in gréfle-
ren Ofen, die zur Herstellung von
Roheisen oder Ferrolegierungen be-
stimmt sind, benutzen. Fiir Ofen,
die der Veredelung von Eisen, also
der Herstellung von Edelstahl oder
GrauguB}, dienen, verwendet man
mit Riicksicht auf die bessere Leit-
fahigkeit und den kleineren
Querschnitt, wie bereits er-
wahnt, graphitierte Elektro-
den.

Soderbergelektroden  fiir
den Elektrostahlofenbetrieb
zu verwenden, empfiehlt sich
nicht, da die Gefahr gegeben
ist, daB Teile der ungebrannten
Elektroden ins Schmelzbad
hinein abbrockeln und dadurch
eine unerwiinschte Aufkohlung
des Bades hervorrufen. Von
praktischem Wert ist die S6-
derbergelektrode deshalb, weil
sie ein schnell und bequem zu
beschaffender Ersatz ist, wenn
andere Elektroden aus irgend-
einem Grunde nicht beschafft
werden kénnen.

4. Elektrodenregulierung.

Abb. 34, Selbstbrennende prismatische

Elektrode (Soderberg).

Abb. 35. Runde, selbstbrennende Elektrode
(Soderberg).

Es ist bereits vorstehend erwihnt worden, daB die Lichtbogenheizung
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ihrem Charakter nach mit dem Betrieb einer Bogenlampe zu vergleichen

ist, einer Bogenlampe, deren Kohlen stindig dem Abbrand unterliegen

und infolgedessen reguliert werden miissen. Ganz analog spielen sich im

Elektrolichtbogenofen diese Vorgénge des Abbrandes ab, so daf3 auch hier

die Notwendigkeit einer Regulierung der Elektroden vorliegt. Die ver-

schiedenen Arten der Regulierungen, die in der Praxis bei Lichtbogendéfen

in Anwendung gebracht werden, sind einmal Handregulierungen, dann

elektrisch automatische Regulierungen und eine Kombination von elek-

trischen und hydraulisch-automatischen Regulierungen. Die Handregu-

lierung wird in den weitaus meisten Fillen fiir Ferrolegierungs- und Kar-

bidofenbetrieb verwendet, aber auch

fiir diese Betriebe beginnt sich die

automatische Regulierung auf gréfie-

rer Basis einen Anwendungskreis zu

schaffen. Die Handregulierung be-

steht im allgemeinen aus einer elek-

tromotorisch betriebenen Winde,

welche durch Drahtseiliibertragung

Flaschenziige betétigt, an denen die

Elektroden héngen. Die Flaschen-

ziige werden elektromotorisch und

von Hand aus reguliert; die grobe

Regulierung geschieht elektromoto-

risch, die feine Regulierung von

Hand aus. Die Art eines solchen

Betriebes mit Regulierung der Sie-

mens & Halske A.-G. zeigt Abb. 37.

Fiir den Betrieb von Lichtbogen-

Abb. 36. Elektrode mit Rutschiassung. ~ oten fiir die Herstellung von Edel-

stahl oder Graugufl kommen da-

gegen fast durchweg automatische Elektrodenregulierungen in Frage,

wobei selbstverstindlich auch die Moglichkeit der Regulierung von
Hand beim Einstellen der Elektroden vorgesehen ist.

Sehr wichtig ist der Einbau einer automatischen Regulierung bei
den direkten Lichtbogendfen fiir den Stahlbetrieb.

Es treten infolge Abbrandes der Elektroden, Aufwallen des fliissigen
Schmelzbades oder durch Gasentwicklung und beim Einschmelzen von
stiickigem, sperrigem Schrott stindige Verinderungen in der Strom-
aufnahme auf, die ein schnelles Einstellen der Elektroden erfordern.

Diese Einstellungsinderung geschieht durch automatisch gesteuerte
Elektromotoren iiber Ketten, Seilziige oder Spindelantriebe.

Abb. 38 kennzeichnet einen solchen elektrisch-automatisch gesteu-
erten Ofen.
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Uber einen in den Ofenstromkreis eingeschalteten Stromtransfor-
mator wird der Ofenstrom zu einem Differentialrelais gefiihrt, dessen

Abb, 37. Gebrannte Elektroden mit Handbetriebregulierung fiir Karbidofen.

Abb. 38. Automatische Elektrodenregulierung fiir Stahlofen, System Siemens & Halske.

Kontakte den Stromkreis, der zur Bedienung der Motorschiitzen vor-
liegt, schlieBen, welche wiederum den Stromkreis der Reguliermotoren
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im Sinne einer Rechts- und Linksdrehung der Motoren schlieBen und
dadurch eine Bewegung der Elektroden, ein Heben oder Senken, be-
wirken. Praktisch spielt sich der Vorgang etwa folgendermafien ab:
Sobald infolge zu starker Annédherung der Elektroden an das Schmelz-
bad oder das zu schmelzende Material der Strom ansteigt, wird das
linker Hand befindliche Relais erregt, schliet die Kontakte, welche die
Stromfiihrung zu den Motorschiitzen bedienen, wobei sich nach kurzer
Zeit automatisch ein Teil der Erregerwicklung abschaltet, so daB eine
grofe Labilitit des Relais erzeugt wird, die das Relais bei einem
neuen Stromimpuls wieder leicht ansprechen 148t. Die Motorschiitzen
schlieBen den Motorstromkreis zu einer im Sinne eines Hebens der
Elektroden ausgefiihrten Drehrichtung.

Im umgekehrten Falle steigt, wenn sich die Elektrodenkohle zu weit
vom Schmelzbad entfernt, die Spannung, das Spannungsrelais spricht
an und es spielt sich derselbe Vorgang ab mit dem Unterschied, daf3 der
Reguliermotor in entgegengesetzter Drehrichtung lauft.

Treten plotzlich Stromspitzen auf, die nur von kurzer Dauer sind, so
darf eine gute Regulierung nicht ansprechen. Deshalb versieht man
das Relais mit einer verstellbaren Dampfungspumpe. Die Schiitzen
werden als Bremsschiitzen ausgefiihrt, so daB die Motoren nach dem
erfolgten Regulierimpuls nicht lange nachlaufen. Anfahr- und Brems-
geschwindigkeit sind durch nachgehende Widerstandbemessung regel-
bar. Nach diesen Grundprinzipien arbeiten alle elektrisch-automatischen
Regulierungen.

Die Vorbedingung fiir eine gute Regulierung liegt eben in einer
sachgeméfen Ausfiihrung und Uberwachung der mechanisch-elektri-
schen Getriebe und Ubertragungsteile fiir die Elektrodenbewegung.
Vor allem miissen Klemmungen, Federungen und tote Géinge vermieden
werden.

Abb. 39 gibt einen Uberblick iiber die Anordnung der Elektroden-
regulierung der AEG, die in ihrer Wirkungsweise den oben geschilderten
Einrichtungen dhnelt.

Nachfolgend sollen nunmehr einige Systeme elektrisch-hydraulischer
Elektrodenregulierungen beschrieben werden.

Abb. 40 kennzeichnet das Schema des sogenannten Thoma-Reglers.
Uber einen Ofentransformator ist ein Elektromagnet in den Ofenstrom-
kreis eingeschaltet, welcher direkt mit dem Kolben eines Steuerschiebers
gekuppelt ist. Bei normaler Stromlieferung befindet sich der elektro-
magnetisch betétigte Steuerschieber in einer Lage, die die Druckleitung
eines von einer Olpumpe aus bewegten Olflusses abschlieBt. Sinkt z. B.
der Ofenstrom, so wird das magnetische Feld des Schiebers geschwicht,
die Steuerscheibe senkt sich und 6ffnet die Kanile der ()ldruckleitung,
die Olpumpe férdert das Ol in einen sogenannten Servemotor, einen
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Steuermotor, hinein, in diesem bewegt sich ein Regulierschieber in der
Richtung, da8 die Druckleitungen einer Wasserzufuhr frei werden und
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Abb. 40. Automatische Elektrodenregulierung,
System Thoma.

den Kolben in den Steuerzylinder herabdriicken. Durch entsprechende
Seilfiihrung wird hierdurch ein Heben der Elektroden veranlaft. Der
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Servemotor hat einen durch Zahnrad gekuppelten Nockenumlauf,
welcher ein sogenanntes SpieBventil betatigt, das den Eisenkern in
einem Magnetsystem wieder anhebt und fiir den neuen Stromimpuls
empfindlich macht. Im Falle des Steigens des Stromes spielt sich der
umgekehrte Vorgang ab: das Steuerventil wird gehoben, der Schieber
des Servemotors bewegt sich in der entgegengesetzten Richtung, gibt
die Druckleitungen des hydraulischen Zylinders frei, so da3 das Druck-
wasser wieder auslaufen kann und so die Elektroden im Sinne des
Senkens bewegt wer-

den.

Das néchste Bild
(Abb. 41) =zeigt ein
i ebenfalls sehr héufig
Nulisparnungsrelas verwendetes elektrisch-
| hydraulisches Regu-
Stromreluis liersystem, den soge-
i nannten Arka-Regler,

GO L
UG- . o - :. .:n |
Absperrvent! | LRI
Handregulierung A-HE 7.
I e L
Stellzylinder, L i
Abb. 41. Arka-Regler. L=

und Abb. 42 die Regulierung von Brown & Boveri, Abb. 43 den Tury-
Regler und Abb. 44 den Fufl-Regler (Bergmann).

Die elektrisch-hydraulisch betédtigten automatischen Steuerungen
haben den rein elektrischen gegeniiber den Nachteil, dafl sie nur an-
fangs sehr exakt arbeiten, mit der Zeit aber werden die Ventile ab-
geschliffen oder die Membranen schlaff, so dafl allmahlich die Regelung
in ihrer Prizision nachlaBt und die Regler daher spiter sehr ungenau
arbeiten.

Bei allen Regulierungen arbeitet die Elektrodenbewegung fast
durchweg mit einer Toleranz von - 10% bei fliissigem Einsatz und
- 25% Dbei festem Einsatz, d.h. also, daB sie die Leistungsschwan-
kungen bei flissigem Einsatz bis zu 4 109/, und bei festem Einsatz bis
zu - 25% der StoBhohe begrenzt.
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Abb. 42. Automatisch hydraulisch gesteuerte Elektrodenregulierung.

") Llextromagnet. Wage

Abb. 43. Elektrodenregulierung (Tury-Regler).
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Abb. 45 zeigt die Begrenzung der Stromstdfe eines durch rein elek-
trisch-automatische Regulierung gesteuerten 6 bis 8 t-Lichtbogenofens
in der durch registrierenden Leistungszeiger aufgenommenen Leistungs-
kurve des Ofens.

5. Elektrodenfassungen. Besonderer Beachtung bedarf beim Bau des
Elektroofens die zweckmiBige Anordnung der Elektrodenfassungen.
Gerade hier kann viel gesiindigt werden durch falsche Bemessung der
stromfiithrenden Querschnitte der Fassung, ungeniigende Kiihlung,
schlechte Kontaktgabe zwischen Fassung und Elektrode und unzweck-

Abb. 44. Automatische Elektrodenregulierung, System Fuss.

méBige Anordnung der Stromzufiihrung. Es sind vorwiegend Erfolge
praktischer Erfahrungen, die zur richtigen Losung dieses Problems
fiithrten, deren konstruktive Einzelheiten aus den néchsten Abbil-
dungen mit fiir den Konstrukteur ausreichender Deutlichkeit, hervor-
gehen.

In Abb. 46 ist eine Elektrodenfassung dargestellt, wie sie speziell
fiir den Betrieb von Elektrostahlofen zur Verwendung kommt, und zwar
die sogenannte Zangenfassung in dreiteiliger Form, deren beide beweg-
liche Backen gegeneinander geschoben und durch Schrauben fest an
die Elektrode gedriickt werden konnen. Die Backen selbst werden mit
einer diinnen Lage von Kupferblech ausgelegt, das den eigentlichen
Kontakt zwischen Elektrodenkohle und Fassung bildet. Die Fassung
wird fiir Elektroden bis zu 150 mm Durchmesser verwendet.
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Die groBere Elektrodenfassung in Abb. 46, die fiir Elektroden iiber
150 mm Durchmesser verwendet wird, besitzt vier in Gelenken beweg-
liche Backen, von denen die beiden unteren in einer Traverse sitzen,

welche durch Spin-
delantrieb gegen die
beiden oberen geho-
ben werden kann. In-
folge derkugelgelenk-
artigen Lagerung der
Backen ist ein nach
jeder Richtung hin
tadelloser Kontakt
mit einer auch nicht
ganz zylindrisch ge-
formten  Elektrode
gewahrleistet, wel-
cher Vorteil gerade
bei Verwendung von
Graphitelektroden
sehr wichtig ist, da
die Graphitelektro-
den beim Pressen
doch immer etwas
konisch durchbiegen.
Wenn sie auch leicht
bearbeitbar sind,
sollte man es doch
mit Riicksicht auf die
grofie Dichte und
Festigkeit der oberen
Haut im Hinblick auf
den Elektrodenab-
brand vermeiden, die
Elektroden stark zu
bearbeiten. Die Fas-
sung ist wasserge-
kiihlt; die Stroman-
schlilsse sieht man
an der oberen Seite.

Abb. 45. Strombegrenzung bei Lichtbogendtfen durch automatische Elektrodenregulierung.

Im néchsten Bild (Abb. 47) ist noch einmal eine Zangenfassung in
Ansicht dargestellt, die ahnlich der oben beschriebenen ausgefiihrt ist;
daneben eine sogenannte Backenfassung, wie sie fiir prismatische Elek-
troden speziell im Karbid- und Ferrolegierungsbetrieb verwendet wird,
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sowie eine Stirnfassung, bei der der Kontakt zwischen der Stirnseite
der Elektrode und der Fassung hergestellt ist.

Abb. 46. Elektrodenfassung.

6. Widerstandsofen. Die Widerstandsofen, unter denen Ofen zu ver-
stehen sind, bei welchen entweder das zu heizende Material direkt als
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Widerstand zwischengeschaltet ist, also der Einsatz aus fliissigem Metall
besteht, oder bei denen durch einen besonderen Widerstand eine direkte
Erhitzung erfolgt oder eine Erhitzung durch Abstrahlung, werden im
allgemeinen, soweit wenigstens ihre Verwendung fiir das Schmelzen
von Eisen- und Nichteisenmetallen in Frage kommt, in verhiltnismaBig
geringem Umfange und nur fiir kleinere Leistungen verwendet oder nur
in solchen Féllen, in denen Metalle mit niedrigem Schmelzpunkt in Frage
kommen.

Bereits bei der Besprechung der kombinierten Lichtbogenwider-
standsofen ist in Abb. 30 auf reine Widerstandséfen verwiesen worden.
Abb. 48 bringt der besseren Ubersicht halber diesen Ofen nochmals
schematisch zur Anschauung. Der links unten gekennzeichnete Ofen
besteht aus einem feuerfesten Herd, in dem das zu behandelnde Metall
in fliissiger oder fester Form vorhanden ist. Der Strom wird direkt durch
horizontal in das Gewdlbe eingebaute Kohle- oder Metallelektroden in
das Schmelzgut geleitet. — Es

ist dieses die Ofenart Gin, die. ,
' ) 777,
praktisch kaum Anwendung ge- 7 2>,

Z 3
funden hat. §,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,§ *

Eine andere direkte Wider-  NMINTTITINNN
standsofenbauart mit Elektro- . ;
den als Einleitungsmittel des Abb. 48. Direkte Widerstandsofenheizung.
elektrischen Stromes ist der
rechts aufgefithrte Ofen von Hering. Dieser ist insofern sehr inter-
essant, als der Strom durch zwei senkrechte Kanile, die unterhalb
des Arbeitsherdes liegen, eingeleitet wird und diese Kanile so weit und
andererseits so kurz gehalten werden, daf der durch zwei am Boden
der Kanile angebrachte Elektroden geleitete Strom das Phinomen
des Pintcheffektes auslost.

Es sei bier kurz angedeutet, dal der Pintcheffekt eine Erscheinung
ist, die sich bei fliissigen Leitern zeigt. FaBt man diese als Parallelschal-
tungen einer Zahl diinnerer Leiter auf, die sich, da sie von gleichgerich-
teten Stromen durchflossen werden, gegenseitig anziehen, so sieht man,
daf fliissige stromdurchflossene Leiter ihren Querschnitt zu verengen
suchen, d.h. daB ein nach der Mitte zu wachsender Druck in ihnen
herrscht. Fiihrt man den Strom durch entsprechend geformte, mit ge-
schmolzenem Metall gefiillte Kandle in den Ofen ein, so wird das in
den Kanilen erhitzte Metall durch den Druck aus der Kanalmitte in
den Ofen getrieben, wihrend von den Seiten kaltes Metall in die Kanile
strémt. Durch dieses Spiel wird das Metall griindlich durchmischt und
gleichmiafig auf die gewiinschte Temperatur erhitzt. Der Effekt kann
sowohl bei der Widerstands- als auch bei der Induktionsheizung erreicht
werden.

Pirani, Elektrothermie. 4

+
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Das Prinzip der Widerstandsheizung 146t sich in der mannigfaltig-
sten Form zur Anwendung bringen. Abb. 49 gibt die interessantesten
Anordnungen schematisch wieder. Die erste Abbildung zeigt das Schema
eines Widerstandsofens, welcher das nur durch einen Tiegel vom Heiz-
korper getrennte Heizgut durch elektrisch aufgeheizte Kryptolschiittung
oder Elektrodenkohle, die nach auflien hin keramisch geschiitzt ist, durch
Diffusion erwdarmt. Der Ofen kann bei vorhandenen niedergespannten
Stromen bis 500 V unmittelbar an das Stromnetz angeschlossen werden ;
bei vorhandenem Hochspannungsnetz mit tiber 500 V Spannung wird,
wie in der Abbildung angegeben, durch zwischengeschalteten Transfor-
mator eine Umformung des Hochspannungsstromes auf den unmittel-
baren niedergespannten Heizstrom vorgenommen. Anstatt der Elektroden
oder der Kohlekérnerschiittung kann man auch kompakte Widerstinde
+ verwenden, die um oder

] in die Schmelztiegel gelegt
sind, z. B. aus Chrom-
//////}>\\////' Nickeldrahten, in denen

sich der Heizstrom aus-
wirkt.

I+

////////////,,/// Die dritte Figur in
+ /‘% Abb. 49 zeigt einen dhn-
é I v, lichen Widerstandsofen
///—/ X oge 4

WM ////////////4 einen sogenanntenmdlrek-.
Abb. 49. Widerstandsstrahlungsheizung. ten Strahlungsofen, bei

dem die Heizelektroden
von der Tiegelwand durch dazwischenliegende Luftschichten ge-
trennt sind. Selbstverstédndlich kann man auch hijer anstatt der
Kohlenelektroden metallische Heizkérper oder auch Silitstibe ver-
wenden. Die beiden unten schematisch dargestellten Ofen bezwecken
die Heizung durch Strahlung auf den Einsatz, und zwar einmal die
direkte Widerstandsstrahlungsheizung, bei welcher in dem Ofenherd
oberhalb der Bader die Heizkorper untergebracht sind, d. h. Silitstdbe
oder Kohlenstédbe, und die im danebenstehenden Ofentyp gekennzeich-
nete Strahlungswiderstandsheizung, wobei die durch das Gewdlbe re-
flektierten Strahlen eines um den Schmelzherd herumgestampften
Kohlewiderstandes das Metallbad aufheizen. Die vorgeschilderten
Heizungsarten, speziell die fiinf letzgenannten, werden zum gréfiten
Teil angewendet fiir Blankglithen, Hartedfen, Salzbad- und Metallofen,
also fiir Ofen, die nicht unter den Begriff ,,Schmelzéfen® fallen. Die
Ofen kénnen, wie schon gesagt, durchweg an niedere Spannungen an-
geschlossen werden. Meist wird wohl Drehstrom zur Verfligung stehen,
trotzdem wird man kleinere Ofen nur als Einphasentfen direkt an-
schliefen konnen bis Spannungén von 220 V. Dariiber hinaus ist man
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gezwungen, die Spannung durch Zwischenbau eines Transformators
umzuformen. Bei groBeren Ofen, bei denen man Gruppenanordnung
von Heizungen wihlen kann, ist es natiirlich gangbarer, Drehstrom
direkt zu verwenden, und zwar bis zu 300 V. Die Unterteilung in Gruppen
ist bei gréBeren Ofen deshalb besonders angebracht, weil Stufentrans-
formatoren fiir groBere Ofen sehr teuer sind. Man muB sich also mit
einer Abstufung der Heiztemperaturen durch Gruppenanordnung be-
gniigen, und in den Féllen, wo Drehstrom vorliegt, ist ja auch eine Um-
schaltméoglichkeit von Stern auf Dreieck gegeben, durch die eine weitere
Regulierung der einzelnen Gruppen erreicht werden kann, z. B. im Ver-
héltnis von 1: 3.

7. Induktionséfen. Ein weiterer in der Ofenpraxis als geeignet zum
Schmelzen von Eisen- und Nichteisenmetallen verwendeter Schmelz-
apparat zur Erzeugung hoher Temperaturen ist der Induktionsofen.

Man unterscheidet hier ebenfalls zwei Gruppen von Induktionséfen,
und zwar die Niederfrequenzéfen und die Hochfrequenzifen. Ein solcher
Induktionsofen ist eigentlich nichts weiter als ein Wechselstromtrans-
formator, dessen Sekundirwicklung aus dem um die Schmelzrinne zu
einem geschlossenen Ring gelegten Metallbad besteht. Die in die Se-
kundéirspule des Transformators geleiteten Wechselstrome erzeugen ein
Kraftlinienfeld, dessen Kraftlinien das Metallbad schneiden und im
Metallbad die Heizstrome induzieren. Es wird also hier der gesamte
Querschnitt des Metallbades von den Heizstrémen durchflossen und
daher in allen Querschnitten des Bades eine homogene Temperatur er-
zeugt. Nun ist die dem Metallbad zugefithrte Warme proportional dem
Kopplungsgrad, d.h. dem Vérhiltnis der Anzahl der Kraftlinien, die
das Bad schneiden, zu der Gesamtzahl der in der Priméarspule erzeugten
Kraftlinien, ferner proportional der elektro-magnetischen Kraft der
Priméarspule sowie der Anzahl der pro Sekunde auftretenden Strom-
wechsel. Es ist also notwendig, bei einem niederfrequenten Induktions-
ofen fiir eine moglichst dichte Kopplung zwischen Primérspule und
Einsatz Sorge zu tragen und im Gegensatz zum Hochfrequenzofen mit
moglichst hoher Feldstirke zu arbeiten, wihrend beim Hochfrequenz-
ofen mit schwicheren Feldern und bei hoher Frequenz gearbeitet werden
muf. Diese erstere Forderung ist natiirlich bei Niederfrequenzifen nur
in gewissen Grenzen zu erfiillen, denn je groBer der Ofen ist, desto ge-
ringer ist der Ohmsche Widerstand des Schmelzbades, abgesehen von
der Erhohung des Streufeldes selbst, da grofere Ofeneinheiten natiirlich
stdrkere Rinnenquerschnitte erfordern. Man ist daher gezwungen, bei
groBeren Ofeneinheiten, um der mit der Streuung und dem abnehmen-
den Widerstand zunehmenden Phasenverschiebung Rechnung zu
tragen, besondere Umformer vorzuschalten, die den vom Netz kommen-
den Strom normaler Frequenz umsetzen. Ofen bis zu 3 t Einsatz kann

4%
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man upmittelbar an das Netz anschlieBen, dariiber hinaus, z. B. bei
9 t Einsatz, mull man schon eine Frequenz von 16 wihlen und bei 20 t-
Ofen auf eine solche von 7 bis 5 heruntergehen. Fiir die Erzeugung des
Heizstromes sind dabei besondere Umformer notwendig.

1. Ofen mit Rohrenwicklung. Bauarten: Kjellin, 8. Niederfrequenzofen. Es
Colby usw. gibt nun, wie aus Abb. 50 er-
sichtlich, verschiedene Arten
[%'_1[] ”ﬁ [%-—Hl HEI von Niederfrequenzéfen, und
| zwar solche mit horizontaler
I’Ja - b [ und solche mit vertikaler
a Kerntransformator, b Manteltransformator Schmelzrinnenanordnung. Der
2. Ofen mit Scheibenwicklung. Bauarten: Frick usw. in Abb, 50 links oben veran-
———— —— schaulichte Ofen ist ein Ofen
@ '% @ %} der Type Kjellin, welcher
eine um die Primérspule des
L] Ofens gelegte kreisformige
. b Schmelzrinne aufweist, wo-

a Kerntransformator, » Manteltransformator, 3
Abb. 50. Induktionsofenheizung ohne besonderen bei der Transformator mit

Arbeitsherd. . .

Rohrwicklung versehen ist.
Der nebenstehende Ofen ist ebenfalls ein Einphasenofen der Bau-
art Kjellin mit rohrférmig gewickelter Primirspule und Ver-
wendung eines Manteltransformators. Die darunterstehenden Ofen
sind Ofen der Bauart Frick mit Scheibenwicklung. Diese Scheiben-
wicklung hat einen ganz besonderen Vorteil. Es ist eine bekannte
Tatsache, daf bei dem
'—'--—ll§ Ofenrinnenschmelzeinsatz
elektrodynamische Krifte
IU EI auftreten, die radial zur
Heizrinne wirken und die
I | = Tendenz haben, dem Ein-
Abb. 51. Induktions()lfenheiiung mit besonderem Ar}feitsherd. Schriiglage za geben. Diese

1 Arbeitsherd und Heizrinnen in einer Horizontalebene. 4, ergibt sich aus
Bauarten: Richling-Rodenhauser, Blanc-Dolter, Hiorth, Schr gljdge g
2 Die Heizrinnen liegen unterbalb des Arbeitsherdes. dem Mittel der Schwer-

Bauarten: Ajax-Wyatt, Foley, Snyder, Moore. gewichtskraf t des Tin-
satzes und der radial wirkenden dynamischen Kréfte. Durch Anord-
nung der Scheibenwicklung, wie sie der Frickofen hat, wird dieser
Schraglage des Bades, die natiirlich, wenn sie zu weite Grenzen an-
nimmt, zu Betriebsstérungen des Ofens fithren kann, entgegen-
gewirkt. :

Abb. 51 gibt das Schema eines Induktionsofens des Systems Réch-
ling-Rodenhauser, welches System in der Praxis hauptsichlich fiir
die Herstellung von Edelstédhlen die weitgehendste Anwendung gefunden

=]
)

ﬂ

=

satz eine  Dbestimmte
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hat. Der Ofen ist gekennzeichnet durch einen zentralen Arbeitsherd
welcher in zwei Schmelzrinnen iiberlduft, die sich um die Primérspule
des in Scottscher Schaltung gekoppelten Ofentransformators herum-
legen. Der Ofen ist also direkt an ein Drehstromnetz anzuschlieflen,
da die Scottsche Schaltung Drehstrom in Zweiphasenstrom umzuwandeln
gestattet.

Der in der Abbildung danebenstehende Induktionsofentyp unter-
scheidet sich dadurch, daB die Rinnen senkrecht unterhalb des
Arbeitsherdes liegen und sich in einem bestimmten Winkel zuein-
ander neigen. Diese Art der Induktionsheizung wird in erster Linie
von Ajax-Wyatt, Schneider und Mohr angewendet und haupt-
sichlich fiir das Schmelzen von Nichteisenmetallen in Gebrauch ge-
nommen. Bei der Induktionsheizung mit senkrecht liegenden Rinnen
wird in erhthtem Mafe das Phénomen des Pintcheffektes herange-
zogen, um ein Herausschleudern des in der senkrechten Rinne sich
befindlichen stark erhitzten Metalles in den Arbeitsherd zu ermog-
lichen und ein Nachflielen der kélteren Metallmassen in den Arbeits-
herd hinein. '

Es kommen bei Induktionsheizungen zur Bewegung des Heizmaterials
eigentlich drei verschiedene dynamische Krafte in Frage:

1. der Pintcheffekt,

2. der Motoreffekt,

3. der Repulsionseffekt.

Der Pintcheffekt ist an anderer Stelle erldutert. Die beiden anderen
Effekte sind Wirkungen des Streufeldes.

Die Motorkrifte, welche durch die von den Streukraftlinien des
Magnetfeldes herriihrende Kraft hervorgerufen werden, sind bei symme-
trischer Anordnung von Primérspule und Schmelzrinne rein zentrifugal,
driicken also das Schmelzgut an die AuBlenwand der Rinne. Verschiebt
man aber die Rinne aus der Mittelebene der Primérspule heraus nach
der einen oder anderen Seite, so erhilt die Kraftwirkung der Streukraft-
linien auBer der zentrifugalen noch eine axiale Komponente in der Rich-
tung, nach der hin die Verschiebung erfolgt, und diese Komponente
bewirkt den sogenannten Repulsionseffekt.

Der Motoreffekt ist eine Ausnutzung der Zentrifugalkomponente des
Repulsionseffektes durch geeignete Formgebung und Lage bestimmter
Kanalteile.

Die Vorziige der Induktionsheizung liegen in erster Linie darin, daB,
wie gesagt, das Schmelzgut in allen seinen Querschnitten vollstindig
gleichmiBig erhitzt wird, ferner findet durch die auftretenden dynami-
schen Krifte eine sehr gute Durchmischung des Schmelzgutes statt,
was wiederum die Erzeugung einer sehr homogenen metallischen Struk-
tur des Schmelzgutes zur Folge hat. Ein weiterer Vorzug besteht in der
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Moglichkeit, die Temperaturen durch Regelung der Spannung in be-
stimmten Stufen aufs dullerste fein abzustimmen.

Der Nachteil der Induktionsheizung liegt darin, daf Induktions-
6fen nicht mit festem Einsatz beschickt werden kénnen, daf infolge-
dessen nur ein Zusammenarbeiten mit anderen rein thermischen Heiz-
apparaten, wie z. B. Martinéfen, oder Bessemer- oder Thomasbirne
moglich ist, daBl immer ein bestimmter Sumpf als Grundstock der Ein-
leitung der Induktionsheizung vorhanden sein muf}, und daf} infolge des

schlechten Leistungsfaktors beson-
ders bei groBen Ofen besondere Um-
former fiir die Erzeugung des Heiz-
stromes bereit stehen miissen. Wie
weit der Anwendungsbereich der
Ofen heute noch reicht, wird spa-
ter erdrtert werden.
9. Hochirequenzofen. Diezweite
Art der Induktionsheizung, die erst
seit verhaltnismilig kurzer Zeit in
der Praxis Einfithrung gefunden
hat, ist die Hochfrequenzheizung.
Hochfrequenzinduktionséfen . sind
in erster Linie eisenlose Ofen. Es
ist also bei ihnen die Kopplung
keine so enge wie bei den Nieder-
frequenzinduktionséfen, sondern
der Heiztiegel selbst ist von einer
eisenlosen Spule umgeben, durch
die hochfrequente Strome eines
Abb.52. Schema einer Hochfrequenzofenheizung. gedémpften oder ungedidmpften
Schwingungskreises geschickt wer-
den. Da man auf eine engere Kopplung verzichten muB, so wird
die Energie durch wesentliche Erhthung der Frequenz tibertragen.
Diese Frequenzsteigerung bringt gleichzeitig eine Verbesserung des Ofen-
wirkungsgrades mit sich, die im Verhéltnis der Verdringung der indu-
zierten Strome auf die AuBlenflichen des sekundiren Belastungswider-
standes wichst. Infolge des Skineffektes nimmt natiirlich die Stromdichte
in dem eingesetzten Metallkérper nach innen sehr schnell ab.

Abb. 52 veranschaulicht einen solchen Ofen in seiner schematischen
Darstellung. Er ist gekennzeichnet durch einen Tiegel, um den herum
eine Heizspule gelegt wird, durch welche hochfrequente Strome flieBen,
die in dem Heizgut Wirbelstréme erzeugen; bei ferromagnetischem
Material bis zur Umwandlungsgrenze wirken auch die Hysteresis-
stréme mit.
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Der eisenlose Induktionsofen stellt einen fast durchweg induktiven
Widerstand dar, so daB die an den Ofen abgegebene Scheinleistung zum
groBten Teil Blindleistung ist. Man mufl daher, um ausreichende Wirk-
leistungen im Ofen zu erzielen, den Ofenkreis auf die erregende Fre-
quenz abstimmen, d. h. man wirkt der Induktion durch entsprechende
Kapazitiat entgegen. Wir haben also hier im Wechselstromkreis Induk-
tion und Kapazitdt in Serie oder in Parallelschaltung. Die in Frage kom-
menden Schaltungsarten sind die der Stromresonanz und der Spannungs-
resonanz. In beiden Féllen ist die Blindleistung des Ofens dann aufgeho-
ben, wenn der induktive Widerstand gleich dem kapazitiven ist, d. h.
wenn also die Resonanzbedingung erfiillt ist:

1
w = l/‘—L—‘a .

Der Unterschied zwischen den beiden Schaltungen ist der, daB bei
den Spannungsresonanzen an den Reaktanzen Teilspannungen auftreten,
die sehr viel gréBer sein konnen als die zugefithrte Maschinenspannung.
Bei der Stromresonanz treten umgekehrt in den Reaktanzen Teilstrome
auf, die den zugefiihrten Gesamtstrom um ein Vielfaches iibersteigen
kénnen.

Es dndert sich natiirlich der Widerstand des Ofeneinsatzes wihrend
der Dauer einer Charge sehr stark, und zwar héngt das von der Art
des Einsatzes ab, d. h. ob kleinstiickiges Material oder massive Blicke
in Frage kommen, ferner natiirlich auch von der Anderung der Leit-
fahigkeit und, falls es sich um Eisenschmelzen handelt, von der Anderung
der mit der Temperaturinderung verbundenen Permeabilitdt. — Diese
Widerstandséinderungen bedingen eine Verschiebung der Induktion
und Kapazitét, und um dem Ofen die volle Leistungsaufnahme zu ermég-
lichen, ist daher eine Zu- bzw. Abschaltung der Kapazitit oder eine
Regulierung der Grofie der Selbstinduktion des Ofenkreises bis zur Reso-
nanzabstimmung erforderlich.

Der Hochfrequenzofen hat gegeniiber dem Niederfrequenzofen den
groBen Vorteil, dafl einmal eine kompakte Tiegelform fiir den Ofen be-
nutzt werden kann, womit natiirlich die Vorteile der Vermeidung des
Pintcheffektes und einer lokalen Uberhitzung sowie geringe Verluste
durch Abstrahlung und anderes mehr gegeben sind. Ein zweiter Vorteil
ist eine sehr starke Riihrwirkung, die z. B. speziell fiir die Raffination
bei metallurgischen Prozessen von sehr grolem Wert ist, und ein beson-
ders ins Auge springender Vorteil ist die Moglichkeit, den Leistungs-
faktor der Ofenanlage in einfacher Weise auf 1 zu bringen. Ein weiterer
Vorteil ist die groBe Leistungsaufnahme, die in erster Linie durch den
sehr hohen Skineffekt zustande kommt und infolgedessen ein sebhr
schnelles Einschmelzen des Materials gestattet, wesentlich schneller als
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beim Niederfrequenzinduktionsofen ; dann ist man nicht daran gebunden,
nur mit flissigem Einsatz zu arbeiten, man kann ohne weiteres festes
Material einschmelzen und die Charge ohne Bestehenlassen eines Sump-
fes entleeren. Ein weiterer Vorteil ist der, dal man, natiirlich bei Aus-
wechseln des Tiegels, verschiedene Legierungen schnell hintereinander
schmelzen kann.

Der elektrische Wirkungsgrad dieser Ofen ist nach Esmarch inner-
halb der in der Praxis iiblichen Grenzen fiir die Gré8e des Ofens und ins-
besondere bei der Verarbeitung von grofstiickigem Schrott unabhingig
von der Frequenz und von der Amperewindungszahl, nur bedingt durch
die geometrischen Verhaltnisse der Spule und des Ofeneinsatzes, sowie
durch die Leitfahigkeit des Schmelzgutes. Bezeichnen wir die Leistungs-
aufnahme eines solchen Ofens mit R, so ist

B=k: V)TV 'Z% )
wobei
Z, die Amperewindungszahl der Ofenspule,
v die Frequenz,
v spez. Leitvermogen des Einsatzes,
k eine Konstante ist,

die von den geometrischen Verhiltnissen, also von dem Verhaltnis des
Ofenspulendurchmessers zur Liange und von dem Kopplungsgrad der
Ofenspule abhéngt. Ist die Stromstédrke gegeben, so ist die Leistungs-
aufnahme proportional der Quadratwurzel aus der Frequenz. Nun ist
allerdings zu beriicksichtigen, da auch die Resonanzspannung an der
Spule resp. dem Kondensator mit der Frequenz steigt. Wenn man mit
der Spannung nicht zu hoch gehen will, mufl man natiirlich die Frequenz
verringern. Umgekehrt ist die zur Abstimmung nétige Kapazitit
proportional dem Quadrat der Frequenz und somit auch bei gewéhlter
Resonanzspannung und Stromstérke umgekehrt proportional der ersten
Potenz der Frequenz.
J1

w-E’

Um den Kondensator nicht zu umfangreich zu bauen, muB man
mit der Frequenz herabgehen, man wird also bei kleinen Leistungen
mit hoher Frequenz arbeiten, bei gréBeren Leistungen sogar bis auf
Mittelfrequenz heruntergehen. Es kommen infolgedessen folgende all-
gemeine Gesichtspunkte fiir den Bau von Hochfrequenzanlagen in Frage:

Die geometrischen Verhiltnisse sind unabhingig von Frequenz- und
Amperewindungszahl nur mit Riicksicht auf einen maximalen Wirkungs-
grad des Ofens zu wihlen. Was die geometrischen Verhaltnisse anbelangt,
so wihlt man die Frequenz und die Amperewindungszahl, soweit sie unter-
zubringen sind, und zwar bis man die gewiinschte Leistungsaufnahme

C:
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erhilt. Es diirfen aber die fiir die Resonanzspannung und Kapazitit des
Kondensators geeigneten zuldssigen Grenzwerte nicht iiberschritten
werden.

C. Die Vorziige der elektro-thermischen Heizung
gegeniiber der rein thermischen Heizung.

Fiir die praktische Einfithrung der elektrischen Ofen sind von aus-
schlaggebender Wichtigkeit die Antworten auf folgende Fragen: ,,Hat
der elektrische Ofen gegeniiber den rein thermischen Schmelz- und Ver-
giitungsofen Vorteile von derart einschneidender Bedeutung, daf diese
seiner Anwendung fiir den Eisenhiittenbetrieb in ausgedehntestem
Mafle das Wort reden®, und die zweite Frage ,,Welches sind diese Vor-
teile 2

Die erstere Frage kann man mit wenigen Worten durch den Hinweis
auf den immer mehr wachsenden Bedarf an Elektrosfen beantworten.
Wiahrend im Jahre 1914 in den Eisenhiittenwerken, und besonders in
den Edelstahlwerken nur einige hundert Elektrodfen vertreten waren,
ist heute deren Zahl weit in die Tausende hinein gestiegen. Ein weiterer
Beweis fiir die vorhandenen Vorteile des Elektroofens gegeniiber den
anderen Heizverfahren ist darin zu erblicken, daf} z. B. die Tiegelstahl-
fabrikation durch den Elektrostahlofen vollstindig in den Hintergrund
gedriickt ist. Abb. 53 und 54 legen beredtes Zeugnis von diesem Sieges-
lauf des Elektroofens ab. Sie veranschaulichen einmal die GréB8e der
Elektrostablfabrikation in Deutschland und das andere Mal in Amerika
und bringen deutlich die Abnahme der Tiegelstahlfabrikation zugunsten
der Elektrostahlfabrikation zum Ausdruck.

In Abb. 53 zeigt die erste Kurve die Produktion an Edelstahl in
Deutschland einschlieBlich Luxemburg bis zum Jahre 1925, und man
kann feststellen, daB bereits im Jahre 1914 eine starke Uberschneidung
der Tiegelstahlkurve durch die Elektrostahlkurve stattfindet und wih-
rend der Kriegsjahre die Gesamtproduktion an Edelstahl ungeheuer
heraufschnellt, wihrend die Tiegelstahlfabrikation immer mehr in eine
unbedeutende Rolle gedringt wird. ZahlenméBig ausgedriickt liegen die
Verhiltnisse so, daB im Jahre 1908 in Deutschland und Luxemburg
81,9% der Gesamtproduktion von Edelstahl in Tiegelofen stattfand
und nur 18,1% durch Elektrosfen gedeckt wurde. Heute ist das Verhalt-
nis gerade umgekehrt; es werden ca. 90% des gesamten Edelstahl-
bedarfs durch Elektrosfen und nur noch 10% durch Tiegelstahlofen
gedeckt. In Amerika, siche Abb. 57, liegen die Verhiltnisse derart, dafB
1908 die Tiegelstahlfabrikation 100% und die Edelstahlfabrikation Null
betrug; heute werden 96,6% in Elektrostahléfen und nur 3,4% in
Tiegelstahlofen hergestellt.
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Ein schlagenderer Beweis fiir die Notwendigkeit der Einfithrung der
Elektrodfen speziell zur Herstellung von Qualititsprodukten kann wohl
kaum gegeben werden.

Einer der wichtigsten Vorziige ist der, daf} der Elektroofen die bei
weitem reinste Heizungsart darstellt, die tiberhaupt technisch mdoglich
ist. Verunreinigungen durch Eindringen von AuBenluft oder erzeugt
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Abb. 53. Verdringung der Tiegelstahlproduktion durch Elektrostahlin Deutschland und Luxemburg.

durch Bestandteile von Heizgasen sind beim Elektroofen vollsténdig
ausgeschlossen. Man kann in neutraler Atmosphére arbeiten, kann leicht
mit Unterdruck oder Uberdruck die angestrebten metallurgischen Pro-
zesse durchfithren, kann vor allen Dingen Temperaturen zur Anwendung
bringen, wie sie durch die rein thermischen Heizvorrichtungen nicht
erreicht werden kénnen, also Temperaturen, die weit iiber 2000° gehen
und bis 3000° heranreichen und denen auch nur durch die Haltbarkeit
der keramischen Materialien im Ofenbetriebe eine Grenze gezogen wird.
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Was aber eine Uberhitzung, besonders der Schlacke, fiir eine gute Ent-
gasung des Materials und eine gute Desoxydation bedeutet, ist ja jedem
Hiittenmann bekannt, ebenso wie die Tatsache, dal unter Einwirkung
der hohen Lichtbogenwéirme eine Schlacke karbidischen Charakters
entsteht, die eine aulerordentlich hohe und aktive Desoxydationskraft
besitzt und vor allen
Dingen eine Herab-
driickung des Schwefel-
gehaltes des geschmol-
zenen Materials bis zu g
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Der Elektroofen gestattet ferner eine auBerordentlich feinstufige Regu-
lierung der Temperaturen. Temperaturspringe von 10° C sind ohne
weiteres leicht einzuhalten. Ferner hat er den Vorzug einer sehr groflen
Anpassungsfihigkeit an bereits vorhandene Heizvorrichtungen. Man
kann in ihm des weiteren alle metallurgischen Prozesse vornehmen,
die fiir die Durchfiihrung und Veredelung in der Stahlfabrikation not-
wendig sind, sei es aus festem oder fliissigem Einsatz oder aus in anderen
thermischen Heizapparaten vorgefrischtem Einsatz.

Man kann z. B, im Elektroofen frischen, d. h. auf dem Wege der Oxy-
dation alle diejenigen Verunreinigungen des Eisens oder Stahlschrottes
beseitigen, die durch Oxydation entfernt werden kénnen, wie z. B. Phos-
pbor, Mangan und in erster Linie Kohlenstoff.

Man kann im Elektroofen weitgehendst desoxydieren, also alle Ver-
unreinigungen beseitigen, die auf dem Wege der Reduktion zu entfernen
sind, wie z. B. Eisenoxyde, und in erster Linie in weitgehendem MafGe
den Schwefel. Man kann im Elektroofen legieren, und zwar erhélt man
eine auBerordentlich gleichméBige Legierung des gewonnenen Produktes
mit sehr homogenem Gefiige. Gerade durch die im Elektroofen mdgliche
sehr lebhafte Bewegung des Bades sind nach dieser Richtung hin aufler-
ordentlich giinstige Erfolge erzielt worden.

Man kann im Elektroofen des weiteren abstehen und abgaren
lassen.

Ferner ist ein Vorteil darin zu erblicken, dafl man den Elektroofen
leicht kippbar gestalten und mit einem sehr bequemen zuginglichen
Arbeitsherd zur Vornahme intensiver Schlackenarbeit ausriisten und ihn
an jede vorhandene Stromquelle, eventuell unter Zwischenschaltung von
Umformern oder Transformatoren, anschlieBen kann.

DafBl man im Elektroofen ein dem Tiegelstahl, also dem besten aller
Stiahle, welchen wir besitzen, vollkommen gleichwertiges Material her-
stellt, ist schon eingangs durch vorgefithrte Produktionskurven aus der
Elektrostahlfabrikation bewiesen.

Wahrend das Tiegelstahlverfahren die Verwendung eines schon
vorgefrischten und weitgehend desoxydierten Materials zur Voraus-
setzung haben muB, da ja das Tiegelstahlverfahren ein reines Abgarungs-
und Abstehverfahren ist und in der Hauptsache in der Reaktion der
Tiegelwand mit dem Einsatz besteht, kann man im Elektroofen aus
billigem Einsatzmaterial ohne jedwede Vorbehandlung ein dem Tiegel-
stahl vollstindig gleichwertiges Produkt herstellen.

Der Elektroofen ist, wie schon gesagt, an jedes Kraftnetz anschlieB3-
bar, da die Moglichkeit gegeben ist, eventuell auftretende Stromstsfe
durch geeignete elektrische Vorrichtungen, wie Drosselspulen, zu mil-
dern und bei lingeren StromstéBen durch Einschaltung von Zeitstrom-
relais in den Ofenstromkreis, welche auf die Auslgsevorrichtungen der
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Olschalter arbeiten, ein rechtzeitiges Abschalten des Ofens automatisch
zu erreichen und so jede Gefahr fiir das AnschluBnetz auszuschalten.

Das sind wohl im grofien und ganzen die Vorziige, die der Elektroofen
gegeniiber den rein thermischen Heizapparaten hat.

Die Anwendungsgebiete des Elektroofens.

1. Roheisen. Die Hiittenleute strebten schon lange danach, auf elek-
trischem Wege unmittelbar aus den Eisenerzen schmiedbares Eisen und
schmiedbaren Stahl herzustellen. Schon Ende des vorigen Jahrhunderts
befaBten sich Méanner wie Stassano, Heroult und Keller eingehend
mit Versuchen zur elektrothermischen Reduktion im Hochofen; wenn sie
auch das angestrebte Ziel nicht erreichten, so gaben sie doch dem schwe-
dischen Ingenieuren Grénwall und Thyssland wichtige Anregungen
zum Bau der elektrischen Hoch- und Niederschachtéfen.

In den letzten Jahren sind auch in Schweden wieder neuere Versuche
unternommen worden, direkt aus den Erzen Stahl herzustellen, und zwar
mit mehr oder minder groBem Erfolg.

Die Aufgabe des thermischen Hochofens ist hauptséchlich die, die
in den Erzen vorhandenen Eisenoxyde zu metallischem Eisen zu redu-
zieren und die in jhnen vorhandenen Vetrunreinigungen zu verschlacken.
Die Reduktion der Erze geschieht durch Zugabe von Kohlenstoff in
Form von Koks, Holzkohle, Anthrazit, wihrend die Verschlackung
in der Hauptsache durch Kalkzusatz vor sich geht. Die Kohle hat im
Hochofen eine dreifache Aufgabe zu erfiillen, und zwar wird ein Teil
der Kohle benotigt, um die Reaktionswérme zu erzielen, der sogenannte
thermische Koks, ein zweiter Teil hat die Reduktionsarbeit zu leisten,
d. h. also, den in den Erzen befindlichen Sauerstoff zu binden, und ein
dritter Teil geht an das Eisen in chemische Bindung iiber. Von der fiir
eine Tonne Roheisen ungefihr bendtigten einen Tonne Koks werden
ungefabr zwei Drittel fiir die Reaktionswirme benotigt, wihrend das
letzte Drittel fiir Reduktions- und Lésungszwecke verbraucht wird.
Will man nun mittels des elektrischen Stromes die Verhiittung von
Eisenerzen im Hochofen betreiben, so muB man so viel Strom hinein-
schicken, daf die aus %s thermischer Kohle gewonnene Wirme in Form
von elektrischem Strom bereitgestellt wird.

Eine derartige Heizungsart ist nur dann mdoglich, wenn verhalt-
nisméBig billige Kraft zur Verfiigung steht. Es miissen also, wenn der
elektrische Ofen mit wirtschaftlichem Erfolg arbeiten und die elektrische
Heizung mit der rein thermischen gleichen Schritt halten soll, die Kosten
fiir eine Tonne Koks und die Kosten fiir die aufzuwendende elektrische
Energie +- 300 kg Koks fiir Reduktions- und Lésungszwecke annihernd
gleich sein, und das ist nach praktischen Erfahrungen nur bei einem
Strompreis von 0,5 bis 1 Pf. der Fall. Man wird also elektrische Hoch-
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6fen nur dort verwenden konnen, wo entweder billige Wasserkrifte
zur Verfiigung stehen oder die Beschaffung von Hochofenkoks Schwierig-
keiten macht. So wurden beispielsweise eine Reihe von elektrischen Hoch-
6fen in Norwegen, Schweden, Amerika und Italien ausgefiithrt, wihrend
bei uns in Deutschland dieser Ofen keine Verwendung gefunden hat.
Abb. 55 veranschaulicht einen elektrischen Hochofen. Man beobachtet
wie beim thermischen Hochofen einen Ofenkorper mit steil aufsteigender

Abb. 55. Elektrischer Hochofen, System Gronwall.

Rast und dariiber liegender Gicht und unter der Rast liegendem Schmelz-
herd. Der Schmelzherd ist podestmaBig ausgebaut, in welchen Ausbau
hinein die Elektrodenkohlen zur Einleitung des elektrischen Stromes
eintauchen. Solche Hochofen werden meist mit Drehstrom betrieben,
und da pro Tonne zu erzeugenden Roheisens ungefihr 2500 kWh ver-
braucht werden, ferner solche Ofen fiir maximal 40 t Durchsatz gebaut
werden, so kommen fiir den Betrieb der Ofen Drehstromtransforma-
toren mit Leistungen, die maximal zwischen 5000 und 6000 kVA
liegen, in Frage, mit entsprechenden Spannungen zwischen 70 und 120 V.
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Abb. 56 zeigt eine elektrische Hochofenanlage in der Gesamtansicht.
Die Vorziige der im elektrischen Hochofen gewonnenen Produkte
liegen darin, da8 der elektrische Hochofen gestattet, ein Roheisen mit

ADbb. 56. Schema einer vollstandigen elektrischen Ofenanlage.

verhiltnismiBig geringem Kohlenstoff und niedrigem Phosphorgehalt
zu erzeugen, ferner darin, daB die Auswahl der Erze in bezug auf die
Qualitit sowie Zusammensetzung und physikalische Eigenschaften
nicht so gewissenhaft zu sein braucht wie beim thermischen Hochofen,
um ein nach jeder Richtung hin gutes Roheisen zu erzeugen. AuBerdem
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ist auch die Tragfestigkeit des Kokes im elektrischen Hochofen, der in
seinem Aufbau der Héhe nach geringer ist als der thermische, nicht von
so groBer Bedeutung wie bei letzterem, das gleiche bezieht sich auf
die Beschaffenheit des Erzes selbst. An Kohle kommen fiir thermische
Hochofenprozesse nur Holzkohle, Steinkohlenkoks und Anthrazit in
Frage.

Es gibt noch ein zweites Verfahren zur Gewinnung von Roheisen,
das sogenannte Niederschachtofenverfahren, welches in der Lage ist,
sich den meisten Erz- und Kohlensorten, sogar wenn diese in kleinstiicki-
ger Form vorliegen, anzupassen, und zwar aus dem Grunde, weil in
Niederschachtéfen nur eine geringe Beschickungshéhe, 1 bis 2 m oberhalb

Abb. 57. Schema einer Niederschachtroheisen-Elektroofenanlage.

der Schmelzzone, erforderlich ist. Ein elektrischer Niederschachtofen
zur Gewinnung von Roheisen dhnelt in seiner Anordnung dem Karbid-
ofen, nur daB er mit einem geschlossenen Gewolbe abgedeckt ist.
Abb. 57 zeigt einen solchen Niederschachtofen. Wahrend bei einem
thermischen Hochofen pro Tonne 4000 bis 6000 m® Hochofengase
mit .einem Warmeinhalt von im Durchschnitt 800 cal/m?® frei werden,
werden beim Elektrohochofen und Niederschachtofen 500 bis 1000 m?3
Gas pro Tonne erzeugten Roheisens gewonnen. Natiirlich tritt bei einem
so geringen Gasgehalt die Verwendung des Gases zum Aufwirmen der
im Hochofen aufgeschiitteten Kohle- und Erzschichten ganz in den
Hintergrund. Wenn man aber das Gas in der Zone entnimmt, wo es
das giinstigste Verhiltnis zwischen Kohlenséiure und Kohlenoxyd hat,
d. i. hochstens 1 bis 2 m iiber dem mittleren Schmelzherd, erhilt man ein
(Gas mit wesentlich héherem Warmeinhalt. Im Elektrohochofen werden
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die Gase im Ofen selbst, wenn auch unerheblich, zur Vorwirmung des
Rohmaterials ausgenutzt und sind deswegen kalorisch weniger wertvoll
als die im Niederschachtofen gewonnenen. Wahrend man im Elektro-
hochofen durchweg mit einer Warmeeinheit des Abgases von 1500 bis
2000 cal/m?® rechnet, erzeugt der Niederschachtofen hochwertigere
Gase bis zu 3000 cal/m3.

Die elektrischen Hochéfen werden durchweg nach dem "System
Gronwall gebaut und sind bereits in ca. 100 Fallen in solchen Léndern,
die iiber groBle Wasserkrifte verfiigen, wie Schweden, Norwegen, Nord-
amerika, Mexiko und Italien, vertreten. Niederschachtofen sind erst
in neuerer Zeit in Betrieb gekommen und in den Spigerverken in Nor-
wegen in Grofenordnungen von etwa 4000 kW bis 6000 kW nach dem
System ThyBland aufgestellt.

Es ist bereits darauf hingewiesen, daf} der Kraftverbrauch pro Tonne
gewonnenen Roheisens 2500 kWh betrigt. Im Niederschachtofen war
er mit Riicksicht auf das gering vorgewidrmte Material in dem erst an-
gefithrten Ofen etwas hoher, und zwar 2700 bis 3000 kWh pro Tonne,
doch kann man bei guter Beschickung und Absaugung der Ofen heute
schon den Kraftverbrauch in Niederschachtéfen auf 2300 bis 2200. kWh
herabdriicken.

Um nochmals kurz zusammenfassend die Unterschiede der beiden
Ofenarten klarzulegen, kann man sagen, daBl man im Niederschachtofen
aus den meisten Erzen und Kohlensorten ein gutes Roheisen und hoch-
wertiges Gas erhalten kann, wihrend man beim Elektrohochofen aus
hochwertigerem Erz und Kohle ein gewdhnliches Roheisen und minder-
wertiges Gas erzeugen wird.

Es wiirde den Rahmen dieser Abhandlung tiberschreiten, auch noch
iber die chemische Zusammensetzung der erzeugten Eisenarten Mit-
teilungen zu machen.

2. Ferrolegierungen. Es soll jetzt nur noch kurz auf die Herstellung
der verschiedenen Ferrolegierungen eingegangen werden. Hier steht im
Vordergrund hiittenménnischen Interesses die Herstellung von Ferro-
mangan und Ferrosilizium als Desoxydationsmittel. Die elektrothermische
Herstellung von Ferromangan und Ferrosilizium spielt sich namlich
ghnlich wie der Karbidproze3 ab, d.h. es wird in einem gewdhnlich
nach oben hin offenen Ofen hergestellt, in den hinein die Elektroden-
kohlen ragen und um die Elektroden herum die Robhstoffe geschiit-
tet werden. Die Rohstoffe schmelzen in einem unterhalb der Elektroden-
kohle befindlichen Reaktionsherd zusammen und werden in flissiger
Form abgestochen. Man hat frither selbstverstédndlich auch Ferromangan
und Ferrosilizium im thermischen Hochofen erzeugt, ja es wird sogar
heute noch der gréfte Teil des Ferromangans auf diese Weise hergestellt,
wihrend die Erzeugung von Ferrosilizium fast ausschliefllich im Elektro-

Pirani, Elektrothermie. 5
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ofen vor sich geht, besonders wenn es sich um hochprozentiges Ferri-
silizium handelt. Der Vorgang bei der Herstellung von Ferromangan ver-
lauft nach der Formel:

MnO, 4 2C = Mn + 2CO — 65855 Wirmeeinheiten.

Es sind theoretisch pro 1000 kg Mangan etwa 437 kg Reaktions-
kohlenstoff erforderlich und zum Verschlacken der Gangart Zuschlige
in Form von Kalkstein oder Kalk, ferner zur Gewinnung einer sehr diinn-
flissigen Schlacke Zusédtze von Flufspat. Pro Tonne 80proz. Ferro-
mangans werden benéttigt etwa:

1,9 t Manganerze, 0,10t Schrott,
0,45t Koks, 40 kg Elektrodenkohle,

0,25t Kalk, 3500—4000 kWh.
0,03t FluBspat,

Diese Daten beziehen sich ungefahr auf einen Elektroofen in der GréBen-
ordnung von 1000 bis 2000 kW. Es werden heute auch schon Ofen bis
zu 10000 kW Energieaufnahme gebaut. Das Ausbringen des Mangans
betréigt ca. 78 bis 80 %, die Verluste in der Schlacke etwa 15% und durch
Verdampfung gehen etwa 5% verloren. Die Zusammensetzung des
im elektrischen Ofen hergestellten Ferromangans ist folgende:

Mangan . . . . . . . . 78 — 80%
Eisen . . . . . . . .. 10 —12%
Kohle . . . . . . . .. 5— 7%

Rest: Silizium, Phosphor usw.

Man kann selbstverstandlich auch ohne weiteres drmere Manganerze
verarbeiten. Bei den angegebenen Kraftzahlen war zugrunde gelegt
ein Mangan von 50%. Bei etwa 37 bis 40proz. Manganerzen, wie sie in
Amerika wahrend des Krieges verarbeitet wurden, steigt der Strom-
bedarf etwas héher, etwa auf 4500 bis 5000 kWh pro Tonne.

In Norwegen laufen z. B. bei einer norwegischen Gesellschaft drei
Elektrodfen fiir je 10000 kW Kraftaufnahme, ferner laufen einige Ofen in
Frankreich (Savoyen) und in Nordamerika und Italien. In Deutschland
sind bisher elektrische Ferromanganéfen nicht im Betrieb, dagegen er-
folgt die Herstellung von Ferrosilizium, Ferrochrom, Ferrowolfram,
Ferromolybdéin und Ferrovanadin sowie Ferrotitan fast ausschlieflich
im Elektroofen.

Bei der Herstellung von Ferrosilizium im elektrischen Ofen, wobei
auch Einheiten bis zu 20000 kW verwendet werden, kommen als Roh-
stoff in Frage: Quarz, Koks, Eisen. Die Reduktion des Quarzes geht nach
der Formel vor sich:

Si0, 4+ 2C = Si -+ 2 CO.

Pro 1000 kg Ferrosilizium werden ca. 1200 kg Quarz und 800 kg Kohlen-
stoff benotigt. Bei 98proz. Ferrosilizium sind ca. 800 kg Koks oder eine
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entsprechende Kohlenmenge oder Anthrazit erforderlich. Der Elektroden-
verbrauch betriigt pro Tonne 40 bis 60 kg, der Energieverbrauch betragt
bei 45 bis 50 proz. Ferrosilizium 6500 bis 7000 kWh pro Tonne, fiir 75
bis 85proz. Ferrosilizium 12000 bis 16000 kWh pro Tonne und bei
95proz. Ferrosilizium 18000 bis 22000 kWh pro Tonne.

Das Ferrosilizium wird genau wie Roheisen in fliissiger Form ab-
gestochen und in mit Elektrodenkohlen ausgelegten Pfannen aufgefan-
gen, zum Abkiihlen stehen gelassen und dann mit dem Hammer zerklei-
nert, in Kisten oder Féssern verpackt verschickdt.

3. Elektrostahlherstellung. Fir die Herstellung des Elektrostahls
werden Induktionsofen und Lichtbogendfen verwendet. Wiahrend die
Induktionséfen in der Vorkriegszeit und wihrend der Kriegsjahre fast
durchweg das Feld fir die Edelstahlfabrikation behaupteten und etwa
70% der Gesamtproduktion im Induktionsofen hergestellt wurde,
ist nach dem Kriege der Lichtbogenofen fur die Zwecke der Edelstahl-
fabrikation weitgehend bevorzugt worden, und zwar, weil er sich den
vorliegenden hiittentechnischen Arbeiten besser anpafit. Wahrend man
beim Induktionsofen nur mit fliilssigem Einsatz arbeiten kann, also die
Verarbeitung von in den Hitten anfallendem Schrott iiberhaupt nicht
in Frage kommt, und man daher den Induktionsofen im Zusammenhang
mit der Bessemer- oder Thomasbirne oder dem Martinofen verwenden
muB, d.h. in ihm nur desoxydieren, abstehen und abgaren lassen kann,
paBt sich der direkte Lichtbogenofen allen in den Hiitten vorliegenden
Arbeitsverhaltnissen wesentlich besser an. Man kann im Lichtbogenofen
mit kaltem Einsatz arbeiten, kann in ihm frischen, kann desoxydieren,
vornehmlich entschwefeln, abstehen und abgaren lassen und kann nach
jeder Richtung hin weitmoglichst legieren.

"Der Induktionsofen findet fiir hochwertige Stiéhle heute nur noch in
einigen Hiittenwerken Anwendung, z. B. zur Herstellung von hochwer-
tigen Werkzeugstédhlen oder zur Herstellung von hochwertigen Stahlen
fir die Automobilfabrikation oder auch zur Herstellung von legierten
Blechen aus fliissigem Einsatz. Im Lichtbogenofen kann man aus ein-
gesetztem kalten Schrott die gleichen Qualitidten erzeugen. Der Induk-
tionsofen hat aber den Vorteil, dafl eine bessere Rihrwirkung im
Schmelzbad erzielt wird durch die auftretenden dynamischen Krifte,
die ja im Abschnitt iiber die Systematik der elektrischen (fen bereits
geschildert wurden, und auch den Vorteil einer gleichméfigen Beheizung
des Schmelzbades. Infolgedessen ist die Garantie gegeben, dafl ein auller-
ordentlich gleichméBiges’ homogenes Gefiige des erzeugten Stahles
erreicht wird, und zwar gleichméBiger und homogener, als es itberhaupt
in einem  thermischen Veredelungsapparat moglich ist, mit Ausnahme
des Tiegelstahls, der ja aber, wie vorhin bereits angedeutet, auf einem
einfachen Abstehverfahren beruht, vor allem aber weitgehendst vor-

5*
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R. Gross: Elektrothermie des Eisens.

gefrischtes und desoxydiertes Material zum
Einsatz haben muB. Der hauptsichlichste
Nachteil der Induktionséfen ist der, daB die
Zustellung auBerordentliche Schwierigkeiten
bereitet und, falls die Zustellung defekt
wird, die Herstellung einer neuen mit hohen
Kosten verkniipft ist, so daB sich seine Ver-
wendung nur fir Herstellung hochwertiger
Stiahle lohnt.

Viel einfacher liegen die Verhéltnisse beim
Lichtbogenofen. Wéahrend z. B. beim Induk-
tionsofen bei der Herstellung legierter Bleche
fiir gewisse Zwecke, wenn die Legierung im
Induktionsofen selbst stattfindet, die Zu-
stellung kaum mehr als 60 bis 120 Chargen
aushalt, sind im Lichtbogenofen bei gleicher
Arbeitsweise mit Ausnahme der Gewdlbe-
haltbarkeit (diese betrigt im Durchschnitt
120 Chargen), doch ohne weiteres 500 bis
600, ja 700 Chargen und noch mehr zu fah-
ren, natiirlich unter der Voraussetzung, daf
inzwischen der Herd nach mehrmaliger Ver-
wendung geflickt wird. Die einfache Form
des Lichtbogenofens gestattet auch solche
Flickarbeit in sehr bequemer und billiger
Weise, wihrend bei dem komplizierten Herd
des Induktionsofens diese mit viel gréferen
Schwierigkeiten verkniipft ist.

Ein ungefihres Bild von den elektro-
metallurgischen Arbeitsvorgidngen im Elektro-
ofen gibt die in Abb. 58 dargestellte Leistungs-
kurve eines 15 t-Drehstromlichtbogenofens.

Die Abbildung zeigt den Schmelzvorgang
bei legierten Blechen in einem Ofen, der von
der Siemens & Halske A.-G. gebaut wurde.

Abb. 59 zeigt den Aufbau des Ofens. Der
eisenummantelte Ofenherd ist an der Seiten-
wand mit Dinassteinen ausgemauert, das Ge-
wolbe mit Dinassteinen abgedeckt, die
Schlackenzone mit Magnesitsteinen, der Herd
selbst ist aus Dolomitstampfmasse.

Angeheizt wird der Ofen durch Einschiit-
ten von Koks in den Herd, und zwar wur-
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den ca. 500 kg eingebracht, die Anheizdauer betrigt ca. 14 Stun-
den bei einem Kraftaufwand von 5600 kWh. Die Leistungsaufnahme
des Ofentransformators betrigt 600 bis 1000 kVA wihrend der An-
heizdauer bei einer Spannung von 104 V. Es wurden in den Ofen 12000 kg
Platinenbleche eingesetzt. Beim Anfahren der Charge wurde, wie man
aus der Kurve Abb. 58 erkennen kann, kurze Zeit mit niederer Spannung
gearbeitet unter Einschaltung der Drosselspule und dann auf hohere
Spannung, auf 180 V, gegangen und mit hoherer Energiedichte ein-
geschmolzen. Die Leistungsaufnahme des Ofens betrug 4000 bis 4500 kW.
Es wurde dreimal abgeschlackt und Proben genommen, die einen
Kohlenstotfgehalt von

etwa 0,6 % und einen

Mangangehalt von im

Durchschnitt  0,15%

ergeben. Es wurden

dann Zuschlige von

Mangan und Ferrosili-

zium gemacht, und

zwar 130 kg Mangan

und 77 kg Ferrosili-

zium. An Elektro-

energie wurden im

ganzen bei der ersten

Charge pro Tonne Aus-

bringen einschlieBlich Abb. 59. 15t-Drehstromlichtbogenofen, System Siemens & Halske.
Raffination 845 kWh

benotigt, wihrend lediglich fiir das Einschmelzen 600 kWh notwendig
waren, also fiir den Raffinationsvorgang 235 kWh. Bei der dritten
Charge wurden bei einem Einsatz von 15 t Platinen ca. 14 t Blécke
hervorgebracht bei einem Kraftverbrauch von 668 k€Wh pro Tonne
einschlieBlich Raffination. Die Chargendauer betrug 6 Stunden. Es
wurden also bei einem solchen 15 t-Ofen pro Tag und 24 Stunden 3
bis 3% Chargen ohne weiteres gefahren. Der Durchschnittskraftverbrauch
bei 8 Chargen betrug 750 bis 800 k€Wh pro Tonne fertiges Produkt, wobei
der durchschnittliche Kraftverbrauch fiir das Einschmelzen im Mittel
550 kWh ergab.

Als weitere Daten firr den 15 t-Ofen seien angegeben, daf die Trans-
formatorenleistung fiir 5400 kVA bemessen ist. Der Elektrodenverbrauch
bei derartigen Ofen hat sich zu etwa 7 bis 8 kg pro Tonne erzeugten Stah-
les bei festem Einsatz ergeben. Der Ofen arbeitet mit einer Spannung
von 180 V bei Dreieckschaltung und mit % = 101 V bei Sternschal-

tung. Man kann in Abb. 59 sehr gut die sekundéren Stromzuleitungen
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vom Transformator zum Ofen erkennen, sowie die Aufhingung der
Elektroden selbst, welche in auslegerkranartigen Armen ruhen, die

beweglich an fest an
den Ofenkoérper ange-
nieteten Eisenkon-
struktionenangeordnet
sind. Die Auslegerarme
hingen an Seilziigen,
welche iiber die auf den
Elektrodenstdndern be-
findliche, iiber ein
Schneckenradgetriebe
elektromotorisch ange-
triebene Winde als Seile
ohne Ende laufen und
durch ein Gegenge-

Abb. 60. 4 t-Drehstromlichtbogenofen, System AEG. wicht, das sich inner-

halb der Eisenkon-

struktion eines jeden Elektrodenstinders bewegt, ausbalanciert werden.
Der Ofen trigt an der Vorderseite die Ausgullschnauze und an der

Abb. 61. 4t - Drehstromlichtbogenofen in Kippstellung.

Riickseite die Schlackentiir,
die auch gleichzeitig zum
Chargieren des Einsatzes dient.
Er ist auf schmiedeeisernen

. Kippwangen gelagert, zu de-

nen parallel ein Zahnradseg-
ment lauft, das in das Ritzel
eines Zahnradgetriebes des
iiber ein Schneckenradgetriebe
elektromotorisch  betatigten
Kippwerkes eingreift und den
Ofen bis zu einem Winkel von
45° nach vornund hinten kippt.

Abb. 60 und 61 geben die
Bauart der Ofen der AEG wie-
der, und zwar einen Ofen fir
die Firma Schéffer & Buden-
berg als Drehstrom - Lichtbo-
genofen fiir 5 t Einsatz mit
abgedichteten Elektroden.
Elektrische Ausriistung AEG,

mechanische Ausriistung Demag. Der Ofen hat einen Transformator
fur 1450 kVA, eine Spannung von 180/115 V, stellt Stahlformgull aus
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festem FEinsatz, Schrott und Spénen her. Kraftverbrauch 670 bis
720 kWh pro Tonne.

Abb. 62 gibt die Bauart eines Induktionsofens, wie er im Stahlwerk
Becker fir die Herstellung von legierten Werkzeugstéhlen verwendet
wird. Der Ofen hat ein Fassungsvermdgen von 81, ist nach dem System
Réchling - Rodenhauser, also einem Zweirinnensystem mit da-
zwischenliegendem Arbeitsherd, von der Siemens & Halske A.-G. ge-
baut. Die beiden Ofentransformatoren sind in Scottscher Schaltung
angeordnet und geben dem Ofen eine Leistung von 1950 kVA bei einem
cos ¢ von 0,4—0,45 ab. Der Ofen wird mit 16,2 Per. betrieben, also
unter Zwischenschaltung eines Drehstrom-Einphasen-Umformers an das
vorhandene Kraftnetz
angeschlossen. Die
Spannung im Ofen-
transformator betrigt
5000 V und ist bis
3000 V regulierbar.

Der Ofen wird vom
Martinofenaus mit vor-
gefrischtem fliissigen
Stahl beschickt, so daf
im Ofen selbst nur die
Arbeit einer geringen
Aufkohlung und Des-
oxydation, also haupt-
shchlich Entfernung Abb. 62. 8t-Induktionsofen, System Réchling-Rodenhauser und
des Schwefels, Entga- Siemens & Halske A.G.
sung, Abstehen- und
Abgarenlassen getitigt wird. In dem Ofen werden etwa 6 Chargen pro
Tag in 24 Stunden gefahren; der Kraftverbrauch pro Tonne Einsatz
betragt rd. 230 bis 235 k€Wh bei Kohlenstoffstihlen, 250 kWh bei legier-
ten Stdhlen, bei 4 Chargen, 450 kWh bei legierten Blechen, je nach
der Art der Legierung.

Abb. 63 zeigt einen Ofen mit abgedeckten Elektroden anderer Type
als der 15 t-Ofen in Abb. 59, und zwar einen Ofen mit einer Briicken-
konstruktion, wie er mit einem Fassungsvermdgen von ca. 8 t bei der
Bergischen Stahlindustrie in Remscheid vor ca. 3 Jahren von der
Siemens & Halske A.-G. geliefert wurde. Die Briickenkonstruktion, die
nur in diesem einen Falle angewendet wurde, um ein Zwischenstadium
der Art der Abdichtung der Elektroden zu schaffen, ist in zwei Stock-
werken gegliedert, das obere Stockwerk trigt die Elektrodenwinde,
wahrend im zweiten Stockwerk die Abdichtungszylinder fiir die Elek-
troden ruhen. Der Ofen wird natiirlich ebenso wie der vorhergehende
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15 t-Ofen automatisch reguliert, hat einen Ofentransformator mit einer
Leistung von 3000 kVA und arbeitet mit Spannungen von 183/101 V,
je nachdem er in Dreieck oder Stern geschaltet lauft. Der Ofen wird zur
Herstellung von Konstruktionsstahl fiir die Automobilindustrie benutzt,
macht im Tag etwa 4 Chargen bei festém Einsatz und hat einen Kraft-
verbrauch von ca. 850 kWh pro Tonne, wobei etwa 580 kWh auf das
Einschmelzen des festen Einsatzes gerechnet werden. Die Briickenkon-
struktion ist, wie zu erkennen, an dem unteren Ofenherd, der ebenfalls
kippbar angeordnet ist, abnehmbar befestigt, so daB, falls irgendwelche
Gewdlbearbeiten vorzunehmen sind, die Briicke beiseite gesetzt werden
kann. Die Ausmauerung

des Ofens ist basisch, d. h.

aus Teer-Dolomitgemisch,

das Gewdlbe besteht aus

Dinassteinen. Die Ge-

wolbehaltbarkeit betragt

60 bis 100 Chargen je

nach der Art des Einsatzes

und der Dauer der Char-

gen und die des Bodens

ca. % Jahr, wobel natiir-

lich zwischendurch Flick-

arbeiten  vorgenommen

werden miissen. Die Halt-

barkeit der Seitenwénde

betragt ca. 2 bis 3 Monate.

: ) ) ) Abb. 64 zeigt einen fiir

AP Ciektroden, System Siemens & Halske 5.6, RuBland erbauten Ofen,
und zwar fiir ca. 7 bis

8 t bei einer Leistungsaufnahme von 2200 kVA, Spannung 150/101V.
4. ElektrograuguB. Das Feinen von Graugufl im Elektroofen ist bereits
wihrend des Krieges in Amerika betrieben worden, und zwar nach dem
sogenannten Duplexverfahren, d. h. man iberlie die Arbeit des rohen
Einschmelzens den bisher in den EisengieBereien am héufigsten ver-
wendeten Schmelzapparaten, dem Kupolofen, und beschrénkte sich dar-
auf, im Elektroofen das im Kupolofen vorgeschmolzene GuBeisen zu
veredeln. In Deutschland hat man leider der Verbesserung der physi-
kalischen Eigenschaften des GuBeisens erst in den letzten Jahren mehr
Beachtung geschenkt, so daB auch jetzt schon in einigen EisengieBereien
Elektrosten fiir diesen Zweck verwendet werden. Das GuBeisen ist ja
bekanntlich unser billigster Baustoff in der Maschinentechnik und es ist
daher verstindlich, wenn man schon aus rein wirtschaftlichen Grinden
nach Mitteln und Wegen sucht, um ihn zu veredeln und daher auch fir
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stirker beanspruchte Maschinenteile zu verwenden. Es waren bisher in
Deutschland, ehe man zu dem Duplexverfahren iiberging, auch eine
Reihe von Verbesserungsvorschligen an den alten thermischen Heiz-
apparaten gemacht worden, die alle die Erzielung eines GuBeisens mit
héherer Festigkeit anstrebten. Als solche Verbesserung ist das Lanzsche
Perlitguverfahren zu betrachten, das unter Einhaltung einer bestimm-
ten Gattierung der Rohstoffe den Siliziumgehalt herabdriickt, so daB
ein Vorwirmen der Form sich als notwendig erweist, damit das GuB-
eisen grau erstarrt.
Hierdurch will Lanz
ein rein perlitisches
Gefiige erzielen, aber
es wird hierdurch die

Graphitabscheidung
nach keiner Richtung
hin beriihrt, und ge-
rade das ist ja das Cha-
rakteristikum eines
Edelgusses, daf der
in 1hm befindliche
Kohlenstoff zum grof3-
ten Teil in fein eutek-
tischem Graphit ausge-
schieden wird. Gerade
dieses ist eine der fun-
damentalsten Vorbe-
dingungen fiir die Er-
zeugung eines Gusses
hoher Festigkeit. Wah-
rend die Zugfestigkeit
von gewohnlichem ) ) _
GrauguB zwischen 14 ™" i Syatem Stemens & Hatshers "
bis 18 kg/mm? liegt,
liegt sie bei dem Lanzschen Perlitgull zwischen 22 und 24 bei einer
Biegefestigkeit von 40 bis 45 und einer Brinellhirte von etwa 180 bis
200. Zur nidheren Erlauterung zeigt Abb. 65 das Gefiigebild eines sol-
chen Gusses. Man kann auf derselben das lamellenartige Perlitgefiige
gut erkennen, gleichzeitig aber auch starke Graphitadern.

Abb. 66 zeigt als Gegensatz zum perlitischen Gefiige ein solches
von ferritischer Grundmasse mit stark ausgepriigten Graphitnestern. Es
handelt sich hier um ein Gefiigebild eines Gusses von wesentlich geringerer
Festigkeit, und zwar ist dies der Bildung der starken Graphitnester zuzu-
schreiben, die eine wesentliche Verminderung der Festigkeit herbeifiihren.
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Als weitere Verfahren, die vornehmlich der Erzeugung eines festen
Gusses dienen, sind zu nennen: Das Perlitverfahren von Thyssen-
Emmel, das Schiitzsche Graphit-Eutektikum, ferner das Verfahren

Abb. 65. Gefiige eines im Elektroofen Abb.66. Gefiigeeines Gusses ausdem Kupolofen.
hergestellten Perlitgusses.

von QGeheimrat Wiist, letzteres eine Kombination von Kupol-v und
Flammofenverfahren, das Korsaliverfahren, welches mit gesteigerter
Windzufuhr im Kupolofen arbeitet und das Metall in einen besonderen
Vorherd iiberflieBen
188t, in den geschmol-
zenes  Ferromangan
und Silizium zugesetzt
wird. Hierdurch glaubt
man ein perlitisches
Gefiige bei geringem
Abbrand des Siliziums
zu erhalten und somit
einen verhéltnismaBig
niedrigen Kohlenstofi-
gehalt von etwa 2,8%

zu erzielen. Die Festig-

Abb. 67. 6 t - Drehstromlichtbogenofen der Zwickauer 3 3
SRR keitszahlen beim Kor-

saliverfahren sind etwa
30 kg/mm? Zugfestigkeit, ca. 50 kg/mm? Biegefestigkeit bei einer Brinell-
hirte von 150 bis 180. Ferner sind noch zu nennen das Verfahren von
Diirkop-Lyken-Rein mit einer Entschwefelung im Vorherd durch Zu-
gabe von Sodabriketts und das sogenannte Riittelverfahren, eine Ver-
feinerung, wobei man durch eine Riittelbewegung eine Verfeinerung des
zu Graphit ausgeschiedenen Kohlenstoffs anstrebt.
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Alle die vorgenannten Verfahren haben zwar, wie gesagt, eine Stei-
gerung der Festigkeit des Produkts zur Folge, aber doch nicht in dem
MaBe, wie man sie beim Elektroofen erreichen kann. Der Grund dafiir
liegt darin, daBl man bei allen vorgenannten Apparaten die Charge nicht
iiberhitzen kann. Es kommt aber in der Hauptsache auf eine Uberhitzung,
und zwar einedauernde Uberhitzung,
an, um durch die Uberhitzung eine
feinblattrige eutektische Graphit-
ausscheidung des in der Schmelz-
masse befindlichen Kohlenstoffes zu
erreichen. Selbstverstindlich muf
auch der Uberhitzung eine ent-
sprechende Abkithlung und ein Ab-
stehen- und Abgarenlassen der
Charge im Elektroofen folgen. Aus AbD. 68. Guwrﬁ?&%ﬂﬁgﬁmOfen (7) und
dem Elektroofen gewonnener Grau-
gull zeigt Festigkeitszahlen von 36 bis 40 Zugfestigkeit, 60 bis 70
Biegefestigkeit bei einer Brinellhdrte von ca. 150 bis 200. Die wirt-
schaftliche Seite des Feinens von Graugull ist die, daB man bei bil-
ligem Strom von etwa 2 bis 3 Pfg. pro Kilowattstunde direkt mit festem
Einsatz arbeiten kann. Man braucht ferner auf keine besondere Gattie-
rung wie beim Kupol-
ofen Riicksicht zu neh-
men, sondernmankann
gewdhnlichen Guf3-
bruch zweiter und drit-
ter Qualitit verwen-
den und doch auf einen
hochwertigen Grauguf3
kommen.

Um einen ungefah-
ren Uberblick iiber die -

Rentabilitdt des Fei-

nens von Graugufi nach

dem Duplexverfahren,

d. h. unter Beriicksich- . o

. . Abb. 69. Induktionsofen fiir Nichteisenmetalle, System Siemens
tigung derrohen Arbeit & Halske, 712 kg Abstichgewicht.

des Einschmelzens im

Kupolofen, zu geben, wird es zweckmé&Big sein, eine Betriebskosten-
berechnung fiir einen Elektroofen wiederzugeben, und zwar soll diese
Betriebskostenberechnung sich auf die Feinungsarbeit eines Ofens von
3 t Fassungsvermogen erstrecken. Es ist ja schon vorher darauf hin-
gewiesen, daf3 durch die Zusammenarbeit von Kupolofen und Elektroofen
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das Einsatzmaterial geringerer Qualitét sein kann, und wir wollen auch
in diesem Falle als Einsatzmaterial gewdhnlichen GuBbruch zweiter
und dritter Qualitidt zugrunde le-
gen. Es ergeben sich somit fol-
gende Zahlen:
Der Betriebskostenberechnung
liegt die Annahme zugrunde, dafl
der Ofen tédglich 24 Stunden ar-
beitet.
In dieser Zeit werden 10 Schmel-
zen von 3t gemacht. Die jahrliche
GrauguBerzeugung betrigt mit
250 Arbeitstagen im Jahr gerech-
net 10-3-250 = 7500 t.
Kraftbedarf. a) Zum Aus-
trocknen und Anwérmen der feuer-
festen Herdzustellung sind nach
unseren Erfahrungen fiir einen
Aw. 70, Hoohtrequenolen, System Siemens 3 t.Ofen ca. 300 kg Koks und

1500 kWh erforderlich. Die Seiten-
winde halten etwa 250 Schmelzen zu 3 t aus. Das Anheizen erfordert
je Tonne demnach

300

an Koks 3503 — 0,4 kg zu M. 30/t = M. 0,02
1500
an Kraft ’é‘m = QkWh 59 9y 0,02 = 0,04

M. 0,06

b) Fiir das Raffinieren des Graugusses sind ca. 220 kWh fir die
Tonne aufzuwenden. Die Stromkosten betragen also bei einem Preise
von M. 0,02 fiur die kWh

220-0,02 = 4,40 M.

Ofenzustellung. Fir die notwendige Erneuerung der Tiren und
Seitenwinde werden gebraucht:

4000 kg Stampfmasse zu M. 0,04. . . . . . . . . . = M. 160,—
700 ,, Silikaformsteine zu M. 0,14 . . . . . . . . = ,, 98—

50 Arbeitsstunden zu M. 1,20 . . . . . . . . . . =, 60— -
M. 318,—

Fir das Gewo6lbe werden gebraucht:

4000 kg Silikaformsteine zu M. 0,14 . . . . . . . . = M. 560,—
50 Arbeitsstunden zu M. 1,20 . . . . . . . . . . = ,, 60—
M. 620,—

Bei einer Lebensdauer des Herdes von etwa 1000 Chargen und der
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Seitenwinde von ca. 250 Chargen sowie des Gewolbes von 100 Chargen
zu 3 t betragen die laufenden Zustellungskosten pro Tonne flissigen

Graugusses:
318 232 620
250-3 + 1000 - 3 + 100 - 3

=M. 3,55.

Elektrodenverbrauch. Fir die Tonne Graugufl werden 2 kg

Abb. 71. Hochfrequenzofen, System Lorenz, fiir Laboratoriumszwecke.

Graphitelektroden verbraucht. Bei einem Preise von M. 1,60/kg stellen
sich die Elektrodenkosten auf

2-1,60 = M. 3,20.
Kithlwasser. Die Kiihlung der Elektroden erfordert pro Stunde

1 m® Wasser. Bei einem Preise von M. 0,10 pro Kubikmeter Wasser
betragen die Kiihlwasserkosten pro Tonne GrauguB

0,10

1-24. 10.3 = M. 0,08.
Arbeitsléohne. Fir die Bedienung des Ofens werden bendtigt:
3 Schmelzer mit einem Lohn von M. 1,50 je Std. . . = M. 36,—
3 Helfer mit einem Lohn von M. 1,20 je Std.. . . . = ,, 28,80
M. 64,80

Bei einer tiglichen Erzeugung von 30t betragen die Lohnkosten

fir eine Tonne GrauguB
64,80

W == M.2,16

Verzinsung und Amortisation. Das Anlagekapital setzt sich
aus der elektrischen und mechanischen Ausriistung -einschlieBlich
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Montage und Leitungsmaterial ohne bauliche Einrichtungen zusammen
und betrigt etwa M. 90000.—.

Bei einer Dauer der Abschreibung von 10 Jahren und einer Verzin-
sung von 10% betragen die Kosten fiir
Tilgung und Verzinsung des Anlagekapi-

tals ca. M. 15000.—.
Es entfallen also bei einer j#hrlichen
Erzeugung von 7500 t auf 1 t fliissigen

Graugufl
15000
7500 M.2.—
Zusammenstellung.

Kraftbedarf: a) Anheizen. . . . . M. 0,06
b) Schmelzen . . . . ,, 4,40
Zustellung und Instandhaltung . . ,, 3,55
Elektroden . . . . . . . . . .. s 3,20
Kiihlwasserverbrauch . . . . . . . , 0,08
Arbeitslohne. . . . . . . . . .. . 2,16
Verzinsung und Tilgung . . . . . »  2—
Werkzeug und Verschiedenes . . . ,, 1,55
Abb. 72. Hochfrequenzofen, Banart ——
Siemens & Halske, fiir einen Einsatz M. 17,—

von 100 kg bis 1 t. . . . .
Die Raffinationskosten pro Tonne fliis-

sigen Eisens aus dem Kupolofen betragen also M. 17.—.
Abb. 67 kennzeichnet einen Ofen der Zwickauer Maschinenfabrik,
in dem heute GraugufB gefeint wird. Der Ofen ist ein Ofen fiir 6t Fassungs-

Abb. 73. Umformeraggregat der Lorenz A.G.

vermdgen und arbeitet mit einem Drehstromtransformator von 1200 kW
bei 103 V Spannung. Es werden in ihm 2 Chargen im Kupolofen vor-
geschmolzenen Materials gefeint.
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Kraftverbrauch 220 kWh/t.

Elektrodenverbrauch 2,5 kg pro
Tonne fertigen Produkts.

Abb. 68 gibt eine Guflprobe aus
dem Kupolofen (oben) im Vergleich
zu den aus dem Elektroofen gewon-
nenen.

5. Schmelzen von Nichteisen-
metallen. Fir das Schmelzen von
Nichteisenmetallen bedient man
sich vornehmlich der Induktions-
ofen, und zwar der Niederfrequenz-
sowie der Hochfrequenzéfen. Ab-
bildung 69 gibt einen Uberblick tiber
den Aufbau eines von der Siemens &
Halske A.-G. in dem Metallwerk
der Siemens-Schuckertwerke auf-
gestellten Ofens fiir ein Abstichge-
wicht von 712 kg bei einer Energie-
aufnahme von 370 kW und einem
cos ¢ = 0,5 bei einer Frequenz von
8000 Hertz. Der Ofen ist an 500 V
angeschlossen in Scottscher Schal- Abb. 74. Schaltanlage, System Siemens
tung!, mit 2 Rinnen versehen, sowie
einem geriumigen mittleren Arbeitsherd, und ist in mehreren Span-
nungsstufen re-
gelbar. Es wer-
den besondere
Spannungsstu-
fentirdasWarm-
halten des Ofens
vorgesehen; fiir
das Warmhalten
werden 30 kWh
benétigt. — Der
Ofen macht bis
2000 Chargenmit
einer Zustellung
und hat den Vor-
zug, daB er bis
zum Ende der
Ofenreise eine gleichmiiBige Produktion hat gegeniiber Ofen mit senk-

1 Strecker: Starkstromtechnik.

Abb.75. Kondensatoren, System Siemens & Halske A.G.,3000 V Spannung.
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recht unter dem Abstichherd
liegenden Rinnen, die in ihrer
Produktion nach 600 Chargen
wegen Zusetzens der Heizrin-
nen erheblich nachlassen. —
Der Kraftverbrauch proTonne
erzeugten Metalls betrigt bei
56- bis 63iger Messing ca.
220 bis 250 kWh. Abb. 70 und
71 zeigen eine Hochfrequenz-
anlage der Siemens & Halske
A.-G. und der Firma Lorenz.
Die Ofen bewegen sich in
GroBenordnungen von 20 bis
30 kW.

Abb. 72 zeigt Hochfre-
quenzofen der Firma Siemens
& Halske in der Art, wie sie
bis zu einem Fassungsvermo-
gen von 1t gebaut werden.

Abb. 73 zeigt ein Umfor-
meraggregat der Firma Lorenz
A.-G.

Abb. 74 die Schaltanlage
und Abb. 75 die Kondensato-
ren der Siemens & Halske
A.-G.

Es werden in den Ofen
Messing, Aluminium, Kupfer
und andere Nichteisenmetalle,
sowie Edelstahl und hoch-

Abb. 76a. Schema der Schaltung einer Hochfrequenzofenanlage, System Siemens & Halske.

i s wertige Stahllegierungen er-

g S schmolzen. Der Kraftver-

§ gj { ;j( ‘§§§ brauch ist derselbe wie im
Hls | j §§ S Niederfrequenzofen. Der
AT T —— = Hochfrequenzofen hat aber
S den Vorteil, daf man wesent-
—3——=== lich mehr Chargen erschmelzen
:ﬂ:] i kann wie im Niederfrequenz.-

l

| F:,:r ! ofen, also eine hohere Schmelz-
{ 3 1 ‘ leistung erzielt, und vor allen
I t

|

Dingen durch die leichte Aus-

<8 | 95 - , :
’__,:Q'L ST iz wechselbarkeit des Tiegels

Lk ] o
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auch die Moglichkeit des Hintereinanderschmelzens verschiedener Legie-
rungen hat. Uber die Dauer der Tiegelhaltbarkeit liegen Zahlen aus
Dauerbetrieben noch nicht vor. Soweit es sich bisher aber iiberblicken
1aBt, diirfte der Hochfrequenzofen auch in dieser Beziehung ein wirt-
schaftlicher Konkurrent der anderen elektrischen Ofen, welche auf dem
Markte sind, sein. . '
Abb. 76a zeigt die Schaltungsweise eines Hochfrequenzofens und
Abb. 76b eine praktische Ausfiihrung der Ofen der Siemens & Halske
A. G., wie sie in Einheiten von 20 kg bis 1t Fassungsvermégen

Abb 76b. Hochfrequenzofen fiir 800 kg bis 1 t Fassungsvermdgen.

sowohl fiir das Schmelzen als auch das Feinen von Eisen und Nicht-
eisenmetallen hergestellt werden.

Der in Abb. 76b gekennzeichnete Ofen wird im Forschungs-
institut der Vereinigten Stahlwerke in Bochum fiir das Erschmelzen
von hochwertigen Qualititsstihlen verwendet. Der Ofen arbeitet
mit einem Einsatzgewicht von 600 kg und weist bei der Herstel-
lung von hochwertigen Qualititsstihlen einen durchschnittlichen
Stromverbrauch von 750 bis 850 kWh pro Tonne Fertigprodukt auf
einschlieBlich Einschmelzen und Feinen, je nach der Art des her-
gestellten Endproduktes. Die Haltbarkeit der Tiegel hat im Durch-
schnitt ca. 40 Chargen betragen, doch ist zu erwarten, daB diese
sich noch erheblich steigern wird.

Pirani, Elektrothermie. 6



11. Elektrische Schmelzofen fir
Nichteisenmetalle.

Von

M. Tama (Finow i. d. Mark).
Mit 26 Abbildungen.

Die folgenden Ausfithrungen beziehen sich auf elektrische Schmelz-
6fen fiir Nichteisenmetalle, Schmelzdfen genannt zum Unterschied von
den Glithéfen, die hier nicht behandelt werden. Jedoch muB} erwahnt
werden, dafB fiir die Industrie der Nichteisenmetalle die elektrischen
Glithéfen nach und nach eine ebenso grofle Bedeutung erlangen werden
wie die Schmelzéfen und daf die technischen Aufgaben bzw. die kon-
struktiven Schwierigkeiten beim Bau von Glithéfen, Warmebehand-
lungséfen usw. viel verwickelter und mannigfaltiger sind als bei den
Schmelzofen. Beim Schmelzofen hat man es mehr oder weniger mit einer
unformigen Masse zu tun; es kommt nur darauf an, das Metall zu
schmelzen. Bei den Glithéfen dagegen handelt es sich meist um Ma-
terial, das schon eine bestimmte Form hat, wodurch es erschwert ist,
innerhalb der Masse des Glithgutes eine gleichméflige Temperatur zu
erzielen. AuBerdem miissen die Rekristallisationstemperaturen, die in
sehr engen Grenzen liegen, genau eingehalten werden, so dal die Lo-
sungen der gestellten Aufgaben hier viel schwieriger sind als bei den
Schmelzéfen.

Die Schmelzofen fiir Nichteisenmetalle sind erst viel spdter ent-
wickelt worden als die fiir Eisen und Stahl. Das hat vielleicht seinen
Grund darin, daf tberhaupt die Technik der Herstellung von Eisen
und Stahl der Technik der Herstellung von Nichteisenmetallen bisher
stets vorangegangen ist. Jedoch ist heute diese Entwicklung nach-
geholt, und besonders auf dem Gebiete der elektrischen Schmelzdfen
sind in der Industrie fiir Nichteisenmetalle grofle Fortschritte zu ver-
zeichnen.

Wie schon oben ausgefithrt, unterscheiden wir zwischen Eisenmetallen
und Nichteisenmetallen, Die Grenze zwischen beiden Gebieten kann
man verschieden fassen, je nachdem von welchem Standpunkt aus man
die Dinge betrachtet. So wie die Lehre der elektrischen Ofen drei Wis-
senschaften umfaflt, die alle voneinander grundverschieden sind, nim-



Elektrische Schmelzéfen fiir Nichteisenmetalle. 83

lich die Metallurgie, die Elektrotechnik und die Keramik feuerfester
Materialien, so kann man auch die Metalle von den Gesichtspunkten
dieser drei Wissensgebiete aus betrachten.

Der Metallurge macht einen Unterschied zwischen Eisenmetallen
und Nichteisenmetallen, je nachdem ob in einem Material das Element
Eisen vorherrschend ist oder nicht. Dieses Merkmal des Metallurgen
ist jedoch sehr verschwommen; es kommen so viele Stahlarten vor,
bei denen die Nichteisenbestandteile iiberwiegen, daB keine scharfe
Trennung zwischen Kisenmetallen und Nichteisenmetallen mehr mog-
lich ist. _

Der Elektrotechniker zieht die Grenze zwischen diesen beiden
Gruppen entsprechend den magnetischen Eigenschaften der Metalle,
d. h. je nach der GroBe der Permeabilitit der betreffenden Stoffe.
Das hat seinen guten Grund darin, daB fiir bestimmte Ofen, insbesondere
fiir Induktionséfen, der sekundire Widerstand des Schmelzmaterials
eine grofle Rolle spielt. Dieser ist verschieden, je nachdem ob das Ma-
terial magnetisch ist oder nicht. Im besonderen ist dies wichtig bei
den Ofen, in denen fester Binsatz verarbeitet wird, bei denen also das
Material von dem magnetischen in den nichtmagnetischen Zustand
iibergeht. Die Grenze, die der Elektrotechniker zieht, wird also eine
ganz andere sein, als die des Metallurgen. Fiir den Elektrotechniker
sind z. B. Nickel und Kobalt Eisenmetalle, ebenso verschiedene Legie-
rungen von Nickel und Eisen und auch andere Legierungen von hoher
Permeabilitét.

SchlieBlich kann man die Gebietsabgrenzung vom Standpunkte des
Keramikers feuerfester Materialien aus vornehmen. Dieser wieder unter-
scheidet zwischen Kisen- und Nichteisenmetallen, je nachdem ob die
betreffenden Metalle mit den Tiegelwandungen eine Reaktion eingehen
oder nicht. Bei Nichteisenmetallen sind wir bemiiht, solche feuerfesten
Ausmauerungen fiir die elektrischen Ofen zu wahlen, bei denen eine
chemische Reaktion zwischen Schmelzmetall und Tiegelwand nicht
stattfindet ; bei der Herstellung von Eisen und Stahl ist dagegen diese
Reaktion die Regel.

Man sieht also, da es sehr schwierig ist, zwischen diesen beiden
Gebieten eine scharfe Trennung zu ziehen. Daher wird es nicht aus-
bleiben, dal man bei der Besprechung mancher Ofenkonstruktionen
von einem Gebiet in das andere tibergreift. »

Es mag fiir den Laien und auch fiir manchen Techniker zunéchst
merkwiirdig klingen, dafl, um Wirme zu erzeugen, der Umweg iiber
die Elektrizitit gewahlt wird. In Form von Elektrizitit gewinnt man
nur 20, hochstens 25% der eingesetzten Wirmeenergie; dann muf
diese Elektrizitit wieder in Wirme umgewandelt werden, was wieder-
um mit einem Verlust verkniipft ist, so dafl es niemals méglich ist,

6%
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die Ausnutzung zu erreichen, welche die direkte Erzeugung der Wirme
ermoglicht. Dasselbe braucht aber nicht von der Wirtschaftlichkeit zu
gelten. Denn die Stromkosten allein sind nicht ausschlaggebend, sie sind
nur einer unter vielen Faktoren, die bei der Beurteilung der Wirtschaft-
lichkeit eines Schmelzverfahrens zu beriicksichtigen sind. Die Ent-
wicklung hat dann auch gezeigt, daf das elektrische Schmelzen im
Gegenteil viel billiger ist, als die direkte Erzeugung von Wirme im
Tiegel oder in anderen Ofen, bei denen mit Wirkungsgraden von 10,
hochstens 15% gearbeitet wurde, wihrend der elektrische Ofen auf
Wirkungsgrade von 90% und dariiber kommt. Beriicksichtigt man die
Wirkungsgrade der Umwandlung von Warme in Elektrizitit, so kommt
immer noch ein Gewinn zugunsten dieses komplizierten Prozesses gegen-
iiber der direkten Wirmeerzeugung zustande.

Zur Frage der Schmelzkosten ist noch folgendes zu bemerken:
Man hort oft sagen, das elektrische Schinelzen sei zwar sehr schon,
aber um die elektrischen Ofen allgemein einfithren zu kénnen, miisse
man zuerst giinstige Strompreise haben. Der Verfasser méchte den
Satz umkehren und sagen, daB, um giinstige Strompreise zu erhalten,
das elektrische Schmelzverfahren durchgefithrt werden mufl. Das hat
auch die Praxis gezeigt. Die meisten Kraftwerke sind heute noch viel
zu ungiinstig durch Licht und Kraft belastet. Sie kommen in der Regel,
wie die Statistik zeigt, auf nicht mehr als etwa 2500 Benutzungsstunden
im Jahre, was natiirlich eine sehr schlechte Ausnutzung der. Anlage
ist. Bekanntlich setzen sich die Stromkosten zusammen aus den Kohle-
kosten und dem Kapitaldienst fiir die Anlage. Die Kohlekosten sind
heute bei weitem die geringsten; ausschlaggebend ist der Kapitaldienst,
der um so hoher ist, je geringer die Anlage ausgenutzt wird. Da nun
die elektrischen Schmelzofen besonders geeignet sind, sich allen Be-
diirfnissen der Kraftwerke in bezug auf Spitzenausgleich usw. anzu-
passen, so wird man bei zweckmiBiger Verwendung leicht zu einer
fiir beide Teile vorteilhaften Zusammenarbeit mit den -Kraftwerken und
damit zu sehr giinstigen Strombedingungen gelangen.

Zu dieser zweckméBigen Verwendung gehort zundchst einmal der
24-Stunden-Betrieb, mit dem die meisten elektrischen Schmelzereien
arbeiten und durch den eine hohe Anzahl von Benutzungsstunden er-
zielt wird ; zweitens rechne ich dazu das Ausgleichen von Spitzen durch
stirkere Inanspruchnahme der Ofen in der Nacht. Dies letztere ist
leicht einzurichten, indem man einige der Ofen tagsiiber unter Strom
hilt, was nur wenig Enerige erfordert und erst nachts voll arbeiten
lat.

Die erste Abbildung (Abb. 1) bestatigt das, was ich soeben gesagt
habe, nidmlich daf die GleichmiBigkeit der Stromentnahme eines
Werkes sich bedeutend verbessert, je mehr elektrische Ofen eingefiihrt
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werden. Sie ersehen aus dieser Abbildung die Kurven der Stroment-
nahme bei einem groBen Metallwerk fiir die Jahre 1924 und 1927 bei
ungefihr gleicher Produktion. Die viel gréflere GleichmaBigkeit der
Stromentnahme im Jahre 1927 erméglicht bedeutend billigere Strom-
preise. Sehr gut ist die gleichmaBige Stromentnahme wahrend der

Whw To Nach? .
v,gzm 7527 ] ITTTITIT T} T
200 I A AN A VN lezember: % ]
3600 \V i -
J0a0Y MEREZ7 EES -
7800 PN/ A INEEERREN

=
7200 ‘ / e Iy NATNA| |25 Seplemoer
6a0 MM
& 7 8 9 70 77 72 73 7% 15 7 17 18 V9 20 27 22 23 24 7 2 3 # § &

Abb. 1. Belastungskurve eines groBen Metallwerkes.

Nacht ersichtlich. Dieses Werk entnimmt den Strom mit einer Be-
nutzungsstundenzahl von 6000 im Jahre; der cos ¢ wird hier auf iber
0,90 gehalten.

Eins der Hauptanwendungsgebiete fiir die elektrischen Ofen ist die
Messinggieflerei geworden. Wie schon eingangs erwidhnt, war man am
Anfang dieser Entwicklung skeptisch in bezug auf die Moglichkeit, das
elektrische Schmelzen wirtschaftlich zu machen. Auf Tab. 1 sind die
Schmelzkosten pro Tonne Messing beim elektrischen Betriebe und bei
Koksbetrieb zusammengestellt.

Tabelle 1. Gegeniiberstellung der Betriebskosten je Tonne fiir das
Schmelzen von 63er Messing im Ajax-Wyatt-Induktionsofen mit
300 kg Abstichgewicht und im Koksofen.

1. Ajax-Ofen 2. Koksofen.
Jahresproduktion. . . . . . 1680 t Koksverbrauch . . . . . . 13,70 M
Stromverbrauch . . . . . . 8,80 M -+ 10% fir Anheizen . . . . 1,37 ,,
Zustellungskosten . . . . . 0,23 ,, | Tiegelverbrauch . . . . . . 5,— .,
Léhne! . . . . . . . ... — 1 Ofenmauerung . . . . . . . 1,10 ,
Ventilator . . . . . . . . . 0,05, | Lohne. . . . . . . . . .. 8,30 .,
Abbrand. . . . . . . . .. 2,— ., Geblisekosten . . . . . . . 0,10 .,
Amortisation u. Verzinsung 3,60 ,, Abbrand. . . . . . . . .. 16,— .,
Werkzeug und Gezdhe . . . 0,82 ,, Werkzeug und Gezahe . . . 0,83 ,,

Sa. 17,50 M. Sa. 46,40 M.

Zugrunde gelegt ist 0,04 M. pro kWh,
als Einsatz Blécke und bis zu 10%
Spéne.

Arbeitslohn 1,— M/h.

Zustellungshaltbarkeit ca. 2400 Schmel-
zen.

Abbrand 0,6%.

Kokspreis 4,18 M. je 100 kg.
Tiegelbaltbarkeit 40 GuB.
Kosten eines Tiegels 60.— M.
Abbrand 1,6%.

Arbeitslohn 1,— M.

Die Umwandlungskosten pro Tonne betragen beim elektrischen
Schmelzen etwa 17,50 M., wahrend sie sich beim Koksbetrieb auf

1 Ein Mann bedient zwei Ofen gleichzeitig.
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46,40 M. belaufen, wobei den Stromkosten von 8,80 M. Brennstoff-
kosten von 13,70 M. gegeniiberstehen, und den Zustellungskosten
beim elektrischen Betrieb etwa die 20fachen des Koksbetriebes. Dieses
Bild wiederholt sich bei jeder Ofenart und wird iberall bestatigt. Ein
weiterer Faktor, der fiir die elektrischen Ofen spricht, sind die Léhne.
Beim elektrischen Schmelzen ist es moglich, mit weit billigeren Arbeits-
kraften auszukommen und auch eine gréBere Leistung pro Mann heraus-
zuholen.

Nachdem somit die Wirtschaftlichkeit des elektrischen Schmelzens
klargestellt ist, gilt es, fiir die verschiedenen Metalle bzw. Legierungen
die am besten geeignete Ofentype zu skizzieren.

Abb. 2. Einphasen-Lichtbogen-Rollofen.

Fiir die folgenden Betrachtungen kommen an Metallen in Frage:
das Kupfer, die Kupferlegierungen, z. B. Cu-Zn, dann das Nickel,
die Nickellegierungen und das Aluminium. — Damit sind zunichst
die wichtigsten Metalle genannt, die in gréBeren Mengen hergestellt
werden. Andere Metalle, wie Blei, Zink und deren Legierungen kommen
fir die Schmelzung im elektrischen Ofen kaum in Frage.

Um nun die richtigen Schmelzéfen fiir jedes der oben angefiihrten
Metalle konstruieren zu kénnen, ist zunichst eine genaue Kenntnis der
Eigenschaften dieser Metalle, insbesondere bei den hichsten Tempera-
turen, im Schmelzflufl erforderlich. Im folgenden soll auf einige wesent-
liche Punkte hingewiesen werden.

Kupfer ist z. B. ein Metall, das sich sehr schwer giefen lafit, ins-
besondere in grofiter Reinheit. Diese wird aber gefordert, um eine hohe
Leitfahigkeit zu erhalten und eine gute Walzbarkeit zu erzielen. Ferner
muf} der Konstrukteur auf zwei unangenehme Eigenschaften des Kup-
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fers Riicksicht nehmen, nédmlich auf seine leichte Oxydierbarkeit und
die Fahigkeit, die meisten feuerfesten Ausmauerungen zu zerfressen.

Die Kupfer-Zinklegierungen bieten dagegen andere Schwierigkeiten.
Bei ihnen handelt es sich darum, der leichten Verdampfbarkeit des
Zinks entgegenzuwirken und den Zinkverlust (sog. Zinkabbrand) mog-
lichst gering zu halten. Die chemischen Einfliisse auf die feuerfeste
Ausmauerung sind bei diesen Legierungen sehr gering.

Das Nickel hat einen sehr hohen Schmelzpunkt, so daf3 bei diesem
Metall nur wenige feuerfeste Massen verwendet werden konnen. Da es
auBerdem leicht oxy-
diert, so muB man
mit Abdeckmitteln ar-
beiten, um iiberhaupt
ein gutes Material zu
erhalten. Zu alledem
kommt noch die unan-
genehme Kigenschaft
des Nickels,- sehr leicht
Kohlenstoff aufzuls-
sen, wodurch es spréde
wird. Es ist daher sehr
schwer, einwandfrei
Nickel in solchen Ofen
zu schmelzen, die Koh-
lenstoff — sei es fiir
die Wirmeerzeugung,
also in Form von Elek-
troden, oder in der
feuerfesten Ausmaue-
rung — enthalten.

Die Nickellegierun- Abb. 3. Booth-Ofen.
gen sind etwas leichter
zu behandeln, insbesondere weil sie nicht so leicht Kohlenstoff auf-
nehmen wie das reine Nickel.

Das Aluminium schlieBlich gehort zu den am schwierigsten zu be-
handelnden Metallen. Der Grund dafiir ist einmal sein geringes spezi-
fisches Gewicht und ferner seine Féahigkeit, leicht Oxyde zu bilden,
welche insbesondere bei Ofen, die infolge von Induktionsstrémungen
eine Bewegung haben, in das Bad hinuntersinken und so das Schmelz-
gut verunreinigen.

Dies zuniichst zur kurzen Kennzeichnung der verschiedenen Metalle.
Es werden nun in verschiedenen Abbildungen die hauptsichlichsten Ofen
vorgefiihrt, die heute fiir die Nichteisenmetalle verwendet werden. Es
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sind dabei verschiedene Stromquellen verwendet worden, verschiedene
Arten der Umwandlung von Elektrizitit in Warme. Es werden Ofen
gezeigt, bei denen die Warme durch Strahlung ins Schmelzgut einge-

Abb. 4. Detroit-Ofen.

leitet wird, dann Induktionséfen, bei denen die Wiarme als Joulesche
Wirme, durch Erzeugung von Stromen innerhalb des Bades erzeugt
wird, ferner Widerstandsofen. Aus den folgenden Bildern ist der gegen-

Abb. 5. Detroit-Ofen der Detroit-Brass-Company.

wirtige Stand der Technik zu ersehen. In der Wissenschaft der elek-
trischen Ofen ist ein genau so langer Weg zuriickgelegt worden wie
bei allen anderen Forschungsgebieten; es wurden Losungen gefunden,
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die im Laufe der Zeit wieder verlassen werden muflten, weil sie nicht
wirtschaftlich waren und die sich deshalb nicht halten konnten. Die

Abb. 6. Drehstrom-Rollofen.

folgenden Ausfilhrungen werden daher auf Ofenkonstruktionen be-

schrinkt, die heute als
praktisch angesehen
werden koénnen.

Es seien zuerst die
elektrischen Ofen, die
heute hauptsichlich fiir
Kupfer-Zinklegierungen
verwendet werden, be-
handelt, d. h. besonders
fiir Messing und Bronze.
Es ist nicht moglich,
eine solche Legierung
in einem ruhenden Bad,
etwa in dem Héroult-
ofen, gut zu schmelzen,
weil in diesem Ofen die
Wirme von oben kommt
und das Metall sich
nicht bewegt. Um Mes-
sing und andere Kup-
fer-Zinklegierungen gut
schmelzen zu kénnen,

Abb. 7. Widerstandsofen zum Schmelzen von Aluminium,

mufl man irgendeine Bewegung des Metallbades erzielen. Diese Be-
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wegung kann entweder wie in den Lichtbogendfen neuer Konstruk-
tion mechanisch oder wie beim Induktionsofen durch elektro-dyna-
mische Wirkung hervorgerufen werden.

Abb. 2 veranschaulicht einen einphasigen Ofen, bei dem zwei
Elektroden vorgesehen sind, die einen Lichtbogen in der Mitte des
Ofens erzeugen. Der
Ofen ist als Trommel
ausgebildet, die mit
Hilfe eines Motors
gedreht werden kann,
so daB} es moglich ist,
das Metall gut durch-
zumischen.

Zundchst ist das
nur eine Prinzipskizze
des Lichtbogenofens,
wie er augenblicklich
verwendet wird. Er
ist hauptséchlich in
Amerika entwickelt
worden, aber auch in
Deutschland vielfach
eingefiihrt. Wie schon
gesagt, ergeben sich
aber bei diesem Ofen,
der unter dem Namen
Booth-Ofen bekannt
ist, beim Schmelzen
von Kupfer-Zinkle-
gierungen metallurgi-
sche Schwierigkeiten,
die in den anderen
Ofen vermieden sind.

Von dem Booth-
Ofen (Abb. 3) unter-
scheidet sich der Detroit-Ofen dadurch, daB er die AusguB6ffnung an
der Mantelfliche hat, wahrend sie sich bei jenem an der Stirnwand des
Zylinders befindet. Sonst sind diese beiden Ofen gleich.

Das eigentliche Gebiet des Lichtbogenofens in dieser Form ist die
StiickgieBerei, d. h. ein GieBereibetrieb, der aus verschiedenen Griinden
meistens nur 8 Stunden am Tage arbeitet, so daB die Ofen {iber Nacht
erkalten, und an jedem Tage von neuem angewirmt werden miissen.
Ein solcher Ofen mufl mit entsprechend geringerer Masse konstruiert

Abb. 8. BBC-Lichtbogenofen zum Schmelzen von Nickel.
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werden, damit der Wéarmeinhalt, also die zum Anheizen erforderliche
Energie, moglichst klein bleibt. Zu diesem Zweck opfert man die Iso-

lierung, d. h. die Ofen sind mit
kleinen Isoliermassen versehen
und haben daher auch gré8ere
Wirmeverluste.

Abb. 4 zeigt einen kleinen
Detroit-Ofen, wie er sehr viel
fir Stickgieflerei verwendet
wird. Die Ofen werden meist
einphasig angeschlossen,
und die Kraftwerke haben
sich bei der Entwicklung
dieser Ofen oft an den ein-
phasigen AnschluB ge-
woéhnen miissen. Das ist
nicht immer leicht; doch
lassen sich Ofen bis zu
150 und 200 kW meist
ohne weiteres einphasig
anschlieBen, insbesondere
bei Werken, die eine
sehr grofle Gesamtbelastung
haben. In Amerika habe ich
sogar groflere Einheiten ge-
sehen.

Abb. 5 zeigt eine Anlage,
bei der solche Ofen auch im
Walzwerkbetrieb  eingefithrt
sind, und zwar in der Detroit-
Brass-Company in Detroit.
Wie ich schon sagte, sind diese
Ofen den Induktionséfen im
Walzwerksbetrieb unterlegen
und von diesen ganz verdringt
worden, wie ich bei meiner
Anwesenbeit in Amerika im
Oktober 1927 erfuhr. Dagegen
besteht dieser Ofen in der
Formgieferei zu Recht. Kon-

Abb. 9. Induktionsofen nach Réchling-Rodenhauser.

Abb. 10. Induktionstfen nach Schneider-Creusot (senkrechter

Schnitt).

Abb. 11. Induktionsofen nach Schneider-Creusot
(wagerechter Schnitt).

struktiv ist an ihm interessant, daB der AusguB bei feststehender
Ausguflsfinung erfolgt. Zu diesem Zweck mufl nicht nur eine Ro-
tation ausgefiihrt werden, sondern es mufl auch moglich sein, beim
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AusgieBen die Drehachse so festzuhalten, daB die AusguBoffnung
stehen bleibt.

Fir gréBere Lei-
stungen hat es sich
alszweckmiBig heraus-
gestellt, die Lichtbo-
gendfen als dreiphasige
Ofen auszubilden. Ab-
bildung 6 zeigt einen
Ofen, bei dem drei
Elektroden von der
einen Seite eingefiihrt
gind, so daB ein drei-
facher AnschluB not-
wendig ist. Diese Ofen
werden in der Gré8en-
ordnung von 250 bis
300 kW gebaut; sie
v fassen 500 bis 1000 kg.
Dadurch, daB eine Stirnseite frei von Elektroden ist, kann sowohl

die Chargiertiir wie auch die Aus-

guBoffnung auf dieser Seite an-

gebracht werden. Die Offnung

wird verstopft, so daB der Ofen

vollsténdig gedreht werden kann.

Das Ausgieflen erfolgt nach Frei-

machung der Offnung in die Ko-

killen. Diese Ofen werden zweck-

méfig mit automatischer- Elek-

trodenregulierung versehen, die

nach verschiedenen Gesichts-

punkten ausgebildet werden kann

und deren Zweck es ist, die zu-

gefithrte Stromstérke konstant

zu halten. Meist ist es notwen-

dig, die Transformatoren oder

die Zuleitungen mit geniigender

Reaktanz zu versehen. Das ge-

schieht entweder dadurch, daf

Abb. 13, Einphazesjr;‘;%i;;igonsofen, System man die Transformatoren mit
einem hohen induktiven Wider-

stand baut oder dafl man besondere Drosselspulen einschaltet, um die
groBen Stromst6Be zu vermeiden, die fiir das Netz unangenehm sind.

Abb. 12. Induktionsofen nach Schneider-Creusot (Ansicht).
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Im Gegensatz zu den soeben behandelten Ofen zum Schmelzen von
Messing, mufl man zum Schmelzen von Aluminium, das ja bekanntlich
leicht oxydiert, das Bad méglichst ruhig halten. Dies ist aber nach
unserer heutigen Kenntnis nur bei reiner Strahlungs- oder Widerstands-
erwirmung mdglich, d. h. wenn man das Metall durch Leiter erwirmt.
So sind denn auch die Ofen ausgebildet, die man heute fiir das Alu-
minium verwendet. Abb. 7 zeigt einen solchen Ofen, der von der Firma
Heraeus konstruiert wurde, und von den Siemenswerken vertrieben
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Abb. 14. AnschluBschema des Induktionsofens, System Ajax-Wyatt.

wird. Wie aus Abb. 7 ersichtlich, ist er als Widerstandsofen aus-
gebildet.

Er besteht aus einem guBeisernen Tiegel, so daB eine Reaktion
zwischen dem Aluminium und der Tiegelwand nur in sehr kleinem
Ausmafle stattfindet. Die Erhitzung erfolgt durch Leitung; Wider-
standsdréhte oder -bénder, die von Strom durchflossen sind, erzeugen
Joulesche Wirme, die durch Leitung in das Innere des Tiegels ge-
bracht wird. Diese Losung hat jedoch den Nachteil, da8 es nicht moglich
ist, mit solchen Ofen iiber eine bestimmte Leistung hinwegzukommen,
denn diese ist gegeben durch den Temperaturunterschied zwischen den
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Heizdrahten und der Metallwand. Die Heizdrahte, die aus hochwertigem
Metall bestehen — meist Chrom-Nickel- und Nickel-Eisenlegierungen
— koénnen nicht iiber eine bestimmte Temperatur hinaus beansprucht
werden, so daff der Leistungs-
steigerung eine Grenze gesetzt
ist. Im allgemeinen trachtet
man beim Bau von elektrischen
Ofen danach, moglichst groBe
Leistungen in ein kleines Volu-
men hineinzubringen. Denn da-
durch ergibt sich ein giinstiger
Wirkungsgrad. Andererseits ist,
wie schon gesagt, nach dem heu-
tigen Stande der Erkenntnis
dies die einzige Methode, nach
der Aluminium einigermafen
glinstig geschmolzen werden
kann. Versucht man nimlich,
Aluminjium in Induktionséfen
zu schmelzen, so erzeugt man
meist Aluminiumoxyd, und da dieses schwerer ist als das Aluminium,
so sinkt es nach unten, dringt in die Schmelzkanile ein und setzt, da

es nicht leitend ist, den Ofen

auller Betrieb.
Fiir die Metallurgie des Alu-
miniums haben diese Ofen aber
auch verschiedene Vorteile. Zu-
néchst ist es beim Aluminium
sehr wichtig, daB man das
Metall nicht iiberhitzt. Es mull
eine ganz bestimmte Tempe-
ratur eingehalten werden. Das
1aft sich natiirlich sehr leicht
erreichen, wenn der Ofen mit
einem Pyrometer versehen wird.
Dieses Pyrometer steuert eine
Temperaturregelungseinrich-
tung, d. h. eine Einrichtung,
die durch ein Galvanometer ge-
ADb-16. Tra?if?ﬁgg%?ﬂf&;‘;fgenommenem steuert wird und so mit Hilfe

von Relais den Strom aus-
bzw. einschaltet, sobald eine bestimmte Temperatur iiber- bzw. unter-
schritten ist. Auf dieseWeise ist es méglich, in den Grenzen von 5 bis 100

Abb. 15. Bodensteine zum Induktionsofen
Ajax-Wyatt.
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die Temperatur vollkommen automatisch zu regeln. Dies stellt
einen sehr grofien Vorteil dar, besonders fiir solche Werke, die Qua-
lititsmaterial ~ herstellen
wollen. Die Losungsfahig-
keit zwischen dem Alu-
minium und der Tiegel-
wand, die meist aus be-
stimmten Sorten GuBeisen
hergestellt wird, ist nicht
so grofB}, wie man es zuerst
befiirchtethatte. DasMetall
bleibt vollkommen ruhig, so
daf} ein sehr gutes Material
erzielt wird. Aluminium
ist an sich ein Metall, das
fiir die Behandlung im elek-
trischen Ofenundankbarist,
und zwar abgesehen von ) .
den verschiedenen bereits " Einban vorbereitet (Ajax Woatt Ofom.
charakterisierten  Eigen-
schaften, auch noch wegen sei-
ner sehr groflen spezifischen
Wirme und der groen Schmelz-
wérme, die beide viel héher sind
als beispielsweise beim Messing.
Wéhrend man beim Aluminium
400 kWh pro Tonne braucht,
kommt man beim Messing mit
der Hilfte aus, obwohl die
Giefitemperatur des Alumi-
niums nur 650° und die des
Messings 10500 betragt.
Als drittes Metall kommt
das Nickel in Betracht, das, wie
erwihnt, wegen der starken
Kohlenstoffaufnahme sehr
schwierig zu behandeln ist. Es
wird in groBem MaBstabe in
dem Werk Huntington der In-
t?rna'tlona'l-kael-Company m Abb. 18. Traggestell wihrend der Mdntage (Ajax-
einem Ofen geschmolzen, der Wyatt-Ofen).
dem Héroult-Ofen adhnlich ist.
Es ist ein Ofen mit grofen Elektroden, und man sollte meinen,
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daf dadurch die Gefahr einer Kohlenstoffzufiithrung vergréBert ist.
Aber durch geeignete Schlackenfithrung, insbesondere durch Verwendung
von Kalziumkarbidschlacke, hat man die Elektroden so gut vor der

Abb. 19. Feuerfeste Auskleidung zum Ajax-Wyatt-Ofen.

Berithrung mit dem
Metall geschiitzt, daf3
sich ein kohlenstofif-
freies Metall ergibt.
Abb. 8 ist ein Licht-
bogenofen von der
Firma Brown-Boveri,
der heute mit Erfolg
fir Nickel verwendet
wird. Die Trommel
dreht sich nicht, son-
dern der Ofen kann
gekippt werden; er ist

in der Art der Beheizung dhnlich wie der Héroult-Ofen gebaut.
Als letzte Gruppe sollen die Induktionstfen erwihnt werden, -die
heute in zwei verschiedenen Formen verwendet werden, nimlich als

Abb. 20. Blick in das Innere des Ajax-Wyatt-Ofens

(ohne feuerfeste Auskleidung).

eisengekoppelte und eisenlose
Ofen, die beide fiir die Nicht-
eisenmetalle eine sehr groBe
Bedeutung erlangt haben.
Der Hauptvorteil dieser Ofen
ist der, daB die Wirme im
Metall selbst erzeugt wird,
wodurch man von anderen
Wirmequellen unabhéngig ist.
Die Wiarmeerzeugung im
Schmelzgut geschieht also
nicht durch Leitung, d. h.
durch ein Temperaturgefille,
sondern durch direkte An-
wendung der Stromwérme.
Bei den eisengekoppelten
Induktionséfen unterscheiden
wir zwischen Ofen mit offener
Rinne und solchen mit ge-
schlossener Rinne. Die erstere

Konstruktion hat fiir die Messingindustrie keine sehr groBe Bedeu-
tung. Diese Ofen sind namlich fiir die Nichteisenmetalle, d. h. solche,
die eine groBere elektrische Leitfahigkeit haben als das Eisen, nicht
gut zu verwenden, und zwar wegen der eigentiimlichen Erscheinungen,
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denen die stromdurchflossenen fliissigen Leiter infolge von elektro-
dynamischen Wirkungen unterworfen sind. Will man einen solchen
Ofen fiir Kupfer und Messing verwenden, so muB man  bei einer
kleinen Stromdichte bleiben; dagegen sind diese Ofen fiir Stahl und
Eisen heute noch bei guten Stahl-
werken in Verwendung.

Abb. 9 zeigt eine Prinzipskizze
eines solchen Ofens; die sekundire
Spule ist konzentrisch zu der pri-
méren angeordnet.

Ein Induktionsofen mit geschlos-
senen Kanilen ist auf Abb. 10, 11
und 12 in Ansicht bzw. Schnitt er-
sichtlich. Er. ist nur ganz roh ge-
baut, aber mit diesem Ofen ist zum
erstenmal der Gedanke entwickelt
worden, die sekundiren Schmelz-
kanéle als eine geschlossene Schleife
zu fithren. Dies hat den Vorteil, Abb- 21. Ajax Wyatt Induktionsofen
dal man das Metall unter Druck
hat und mit héheren Stromstirken arbeiten kann. Vor allem aber
hat man die Moglichkeit — was bei den Ofen mit offenen Kanilen
nicht der Fall ist — diesen Ofen bei gleichbleibender sekundirer Be-
lastung zu betreiben, d. h. mit konstanter Leistung von Anfang bis
zu Ende.

Abb. 13 zeigt einen mo-
dernen Induktionsofen, wie
er heute zum Schmelzen
von Messing verwendet
wird. Der Transformator-
korper — ein Kern mit
zwei Jochen — ist von einer
Primérwicklung umgeben,
die meist an die vorhandene
Wechselspannung von 220
bis 500 V angeschlossen ist.
Die sekundire Windung ist Abb. 22. Hochfrequenzofen.
in eigentiimlicher Form
ausgebildet und so nahe wie méglich an die primire gebracht. Man
hat es durch zielbewuBte Arbeit verstanden, den Abstand zwischen der
kalten priméren und der 1100° warmen sekundiren Wicklung auf ein
Mindestmall — 55 bis 60 mm — zu bringen. Man hat auch schon Aus-
mauerungen von sehr langer Lebensdauer hergestellt. Der Verfasser

Pirani, Elektrothermie. 7
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hat im Jahre 1927 in Schweden einen Ofen gesehen, der als
Methusalem vorgestellt wurde. Seine Ausmauerung hatte etwa 300 M.
gekostet; sie hielt bereits 5 Jahre, und 33000 Giisse waren damit ge-
macht  worden.
Man kann sich
leicht einen Be-
griff von der Trag-
weite dieser Er-
sparnis machen.
Das Metall fiillt
den Ofen im obe-
ren Teil. Die ganze
Wirme wird in
einem Teilerzeugt,
der nur einen
Bruchteil des Ein-
satzes ausmacht
und muf} deshalb
dauerndnach oben
abgefiihrt werden.
Das Schaltungs-

Abb. 23. Anlage von Laboratoriums-Hochfrequenzotfen mit SG}_lema' (Abb' 14)
Quecksilber-Funkenstrecke. zelgt den, wie

meist, einphasigen
AnschluB. Dieser Ofen muB. dauernd — also auch Sonntags —
unter Strom gehalten werden. Es ist nicht méglich, die sekundire
Stromrinne erstarren zu lassen, weil sie dann
auseinander geht, da sich das Metall zusammen-
zieht. Dies wiirde eine Unterbrechung der Sekun-
dérwicklung bedeuten, so daB man beim Ein-
schalten keinen Strom erhalten wiirde.
Abb. 15 zeigt die feuerfesten Steine fiir die
Ausmauerung; sie sind die Konkurrenten des alten
ehrwiirdigen Graphittiegels, der bei den Kokséfen
verwendet werden mulite, und der eine unzuver-
lissige und teure Zugabe fiir die (GieBereien war.
Jetzt ist er durch diese Steine ersetzt worden,
D g oo patische  die eine hervorragende Lebensdauer aufweisen.
desscl;rﬂég‘&g,‘]‘;g‘i‘eiﬁﬁ‘)"h‘ Den Aufbau eines solchen Ofens zeigen die
Abb. 16 bis 21. Die Steine sind in zwei Platten
eingespannt, der Transformatorkérper wird eingeschoben, die Primir-
spule darauf gebracht. Das Ganze wird dann mit der oberen Zustellung
bzw. dem Ofengeriist verschraubt.
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'Mit diesen elektrischen Ofen lassen sich simtliche mechanischen
Fragen losen, die in einem Fabrikationsbetrieb auftauchen; hier sind
dem Konstrukteur keine Grenzen gesetzt.

Im folgenden werden nun die sogenannten eisenlosen Induktionssfen
behandelt. Bei diesen Ofen ist darauf verzichtet worden, zwischen die
primére und die sekundare Wicklung eine Eisenkopplung anzubringen;
sie werden meist mit hohen Frequenzen betrieben. Abb. 22 ist die erste
Zeichnung eines solchen Ofens, der aus Frankreich stammt. Man sieht,
daB wieder die alte Form des Tiegels beibehalten worden ist. Er wird

Abb. 25. 400 kW-Hochfrequenzgenerator der AEG.

von einer Spule umgeben, die von Wechselstrom hoherer Frequenz
durchstromt wird. In der Sekundéren entsteht eine Erwirmung. Die
hohe Frequenz dient dazu, den Widerstand zu vergréflern. Obwohl das
Schmelzgut sehr groBe Dimensionen hat, erreicht man in der sekundéren
Wicklung einen grofen Ohmschen Widerstand.

Zunschst wurde dieser Ofen zur Speisung durch oszillierende Funken-
strecken entwickelt. Spéter ist man dazu iibergegangen, die Strome
durch Hochfrequenzmaschinen zu erzeugen. Man hat dadurch eine zu-
verlassigere Stromquelle und auch verschiedene wirtschaftliche Vor-
teile.

Abb. 23 zeigt eine kleinere Anlage, die mit Funkenstrecken be-
trieben wird. Es sind Ofen mit einer Leistung von 30 bis 35 kW, der

¥
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Tiegeldurchmesser ist gering, die Periodenzahl betrigt 18000. In diesen
Ofen werden Nickel- und Eisenlegierungen geschmolzen.

Auch in dem eisenlosen Induktionsofen hat man eine lebhafte Be-
wegung des Metallbades. (Abb. 24.) Man muf} sich auch hier eine Zen-
tripetalkraft denken. Man stelle sich eine Primire und eine Sekundire
vor wie zwei Strome, die nach verschiedener Richtung flieBen. Hier
ist es also umgekehrt wie bei der Zentrifuge. Fiir verschiedene Zwecke,
insbesondere fiir Raffinationsarbeit ist das giinstig. Fiir andere Metalle
als Stahl hingegen ist dieser Ofen nicht so geeignet.

Abb. 26. 100 kW-Hochifrequenzofen, System Ajax-Northrup, wihrend des GieBens.

Eine Zeitlang herrschte die Meinung, daB es gefihrlich sei, mit
Hochfrequenzmaschinen zu arbeiten, da sie unzuverlissig seien. Man
kann aber sagen, dafl diese Maschinen ebenso zuverlidssig, wenn nicht
zuverlissiger sind als die normalen Maschinen. Sie werden so aufgebaut,
da@ die Erreger- und Arbeitswicklung beide auf dem Stator sind; im
Rotor befindet sich keine Wicklung ; er hat nur die Aufgabe, den magne-
tischen Kreis zu schlieen. Die Maschinen werden als sogenannte Gleich-
polmaschinen ausgebildet.

Abb. 25 zeigt eine Ausfithrung der AEG; es ist eine Maschine von
400 kW Leistung und einer Fréquenz von 1000 Perioden pro Sekunde.

Einen Hochfrequenzofen beim Ausgieflen zeigt Abb. 26. Eigentiim-
lich ist, daB8 die ersten Ofen, die gebaut wurden und die aus Holz
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bestanden, die besten sind. Es ist interessant, daB das Nickel mit einer
Schmelztemperatur von iiber 1500? in einem Holzofen geschmolzen
wird. Man kann sich ein Bild von der guten Warmeisolierung und damit
der guten Ausnutzung des Stromes machen.

Naturgemi ergab die durch die starke Induktionsbelastung des
Hochfrequenzofens auftretende Verschlechterung des Leistungsfaktors
die Notwendigkeit, diesen durch Zuschaltung von Kondensatoren wieder
zu verbessern. Diese Kondensatoren, gegen deren Verwendung bis vor
kurzer Zeit noch groBe Bedenken bestanden, werden neuerdings mit
derartiger Zuverlissigkeit hergestellt, daB auch bei dauerndem ange-
strengten Betrieb keine Ansténde zu erwarten sind.

Ich mochte nicht verfehlen, darauf hinzuweisen, dafl gerade die
Hochfrequenzéfen in letzter Zeit in dauernder Weiterentwicklung stehen
und sicher bald eine wichtige Rolle bei der Losung metallurgischer
Spezialaufgaben spielen werden.



III. Die technische Herstellung von
Silizinmkarbid, Elektrokorund und
Elektroschmelzzement.

Von
R. Schneidler (Chemnitz).
Mit 14 Abbildungen.

Mit der fortschreitenden Entwicklung der Industrie, insbesondere
der Eisen- und Stahlindustrie, wurden an die Leistungsfihigkeit der
Schleifwerkzeuge immer groBere Anforderungen gestellt, denen die
natiirlichen Schleifmaterialien, wie Sandstein und Schmirgel, nicht
geniigen konnten. Hierdurch wurden die fast 5 Jahrzehnte zuriick-
liegenden, mehr tastenden Versuche franzosischer und amerikanischer
Forscher zur Herstellung kiinstlicher Rubine, Saphire und Diamanten
in die bestimmte Richtung nach einem kiinstlichen Schleifmittel von
aullerordentlicher Harte gedringt, um schlieflich mit der Entdeckung
des Siliziumkarbids durch Acheson im Jahre 1891 und dem Patent
Franz Hasslachers zur Herstellung eines kiinstlichen Korundes auf
elektro-thermischem Wege im Jahre 1896 einen gewissen Abschlufl zu
finden und gleichzeitig den Anstol zu geben zur industriellen Her-
stellung von Produkten, deren Verwendung in stetigem Wachsen
begriffen ist.

Die Entwicklung dieser Industrie wird gekennzeichnet dadurch, daf
z. B. der erste Siliziumkarbid-Ofen taglich % Pfund Siliziumkarbid
erzeugte, welche Produktion von den Edelstein- und Juwelenschleifern
Neuyorks zum Preise von 1600 Dollar per kg abgenommen wurde,
wihrend die jetzigen Ofen in 36 Stunden ca. 8000 kg Siliziumkarbid
mit einem Verkaufswert von héchstens 30 Cts. per kg erzeugen und
den Markt jahrlich mit tiber 35000t Siliziumkarbid versorgen.

Im folgenden sollen die Grundziige der Herstellung von Siliziumkarbid
und Elektrokorund nach dem heutigen Stand der Technik geschildert
werden, wobei die historische Entwicklung wie auch einzelne Spezial-
verfahren unberiicksichtigt bleiben werden.

Zum SchluB wird die Herstellung von Elektroschmelzzement kurz
gestreift werden.
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Reines Siliziumkarbid hat die chemische Zusammensetzung SiC.
Die Herstellung des Siliziumkarbids erfolgt im elektrischen Ofen durch
Reduktion von Kieselsiure durch Kohlenstoff nach den Brutto-
gleichungen:

8i0,+2C T S +200 (1)
38i +200 7> 28iC -+ Si0,, @)

wobei zweifellos nebenher kompliziertere, insbesondere auch kataly-
tische Reaktionen auftreten. Die extrem hohen Temperaturen des
elektrischen Ofens sind zur Herstellung des Siliziumkarbids erforder-
lich, weil die nach der Gleichung (1) zur Spaltung von Siliziumdioxyd
aufzubietende Energie weit grofler ist als die Bildungswirme von
2 Mol. CO. Die Vereinigung des freien Silizium mit Kohlenstoff zu
Siliziumkarbid nach (2) erfolgt hingegen mit sehr geringer Wirme-
entwicklung und findet schon bei 1200 bis 1400° statt.

Als Rohmaterialien der Siliziumkarbid-Herstellung dienen Sand,
Koks, Sigemehl und Salz. Der Sand muf} ein guter Glassand mit 99,5
bis 99,8% SiO, sein, seine Verunreinigungen bestehen hauptsichlich
aus Eisen- und Aluminiumverbindungen. Als Koks verwendet man
meistens Petrolkoks mit 85 bis 90% Kohlenstoff, auf dessen gleich-
mifigen Gehalt man Wert legen muB, da sich die einzelnen Kokssorten
im Ofen ganz verschieden verhalten. Beide Materialien unterliegen
standiger analytischer Kontrolle. Der Zweck des Sagemehls ist lediglich
der, die Mischung pords zu machen, wodurch der Austritt der bei dem
Fabrikationsproze3 entstehenden Gase erleichtert wird. Ein geringer
Zusatz von Salz zur Mischung bt auf die Qualitit des erzeugten
Siliziumkarbids eine giinstige Wirkung aus, indem das Salz bei der
hohen Arbeitstemperatur verdampft und Verunreinigungen im Koks
und Sand, wie z. B. Eisen, als Chloride entfernt.

Die Ausgangsmaterialien werden trocken auf 2 bis 5mm Korn-
grofe zerkleinert, passieren elektromagnetische Trommelscheider zur
Entfernung von metallischem Eisen, das bei dem Aufbereitungsprozel3
durch die Zerkleinerungsmaschinen hineingekommen sein kénnte, wer-
den abgewogen und nach griindlicher Durchmischung in Mischtrommeln
Silos aufgegeben. Das frische Gemisch hat etwa folgende Zusammen-

setzung:
‘ 52—56 % Sand 11—7 % Sigemehl
35 % Koks 2% Salz.

Die tatsichliche Ofenmischung ist hiufig etwas anders zusammen-
gesetzt, da man meist die bei dem FabrikationsprozeB entstehenden
Zwischenprodukte und das durch denselben nur teilweise umgewandelte
Material aus fritheren Chargen zur Beschickung des nichsten Ofens
mit verwendet.
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Der Siliziumkarbid-Ofen ist ein elektrischer Ofen nach dem Wider-
standstyp mit festen Polen und arbeitet in periodischem Betrieb
(Abb. 1 und 2).1 Er besteht aus einer oben offenen, rechteckigen
Struktur von ca. 15m Linge, 3 m Breite und 2 m Hoéhe aus feuer-

festen Steinen. Die
Endmauern des Ofens
sind ca. 60 cm stark
und stationéir errichtet.
Die Seiten bilden trans-
portable Winde aus
feuerfesten Steinen
(Abb. 3), die nach
Beendigung des Brenn-
Abb. 1. Schematische Darstellung eines Siliziumkarbid-Ofens.  prozesses zur Entfer-
nung der Charge abge-
nommen werden kénnen, bei #lteren Ofen werden diese Seitenwinde
vor jedem Arbeitsgang aus lose verbundenen Steinen neu errichtet.

In der Mitte des Ofens liegt als elektrischer Leiter parallel zu den
Seitenwiinden ein zylindrischer Kern von ca. 50 cm Durchmesser aus
gekorntem Koks, der jeweils von Hand hergestellt und um den das

Mischgut bis zum obe-

ren Rand des Ofens

gebettet wird (Abb. 2).

Die richtige Zusam-

mensetzung und Ein-

lage des Kerns ist fir

den elektrothermi-

schen Effekt des Ofens

und fir den glatten

Verlauf des Prozesses

von Bedeutung und er-

fordert grofie Sorgfalt,

da zur Vermeidung

von Stromschwankun-

Abb. 2. Siliziumkarbid-Ofen. gen ein moglichst kon-

stanter =~ Widerstand

des Kerns angestrebt werden mufl. In der Praxis wird diese letztere

Forderung nie erfiillt, da besonders im Anfang des Prozesses der Wider-
stand des Kerns auBerordentlich schnell abnimmt:

1. infolge Temperaturerhéhung des Kerns,

2. dadurch, daB die im Koks enthaltenen Verunreinigungen ver-
dampfen,

1 Abb. 1 bis 3 nach amerikanischer Literatur.



Techn.Herstellung v. Siliziumkarbid, Elektrokorund u.Elektroschmelzzement. 105

3. schliefilich und hauptséchlich durch die Umwandlung des Kokses
in Graphit.

Wenn nun zur Herstellung des Kerns nur frischer Koks verwendet
werden wiirde, so miiite das Maximum und Minimum der Spannung
am Beginn und am Ende des Arbeitsganges weit auseinanderliegen,
da der Widerstand von unreinem Koks bei gewthnlicher Temperatur
und reinem, weitgehend graphitiertem Koks bei der Temperatur des
Siliziumkarbid-Ofens sehr verschieden ist.

Diese Schwierigkeit wird teilweise dadurch tiberwunden, daf man
zur Herstellung des Kerns nicht nur neuen Koks verwendet, sondern
in seine Mitte einen sog. ,alten’ Kern legt, d.h. Koks, der bereits
einmal im Ofen war. Da der ,,alte” Kern einen viel geringeren Wider-

Abb. 3. Transportable Seitenwinde eines Siliziumkarbid-Ofens.

stand hat als neuer Koks, erhitzt er den ihn umgebenden Kern aus
frischem Koks rasch und setzt dessen Widerstand herab, so dafl der
Ofen bald mit der endgiiltigen Spannung arbeitet.

Da weiterhin der Widerstand eines elektrischen Leiters, der aus
unzusammenhéngenden Kohleteilchen besteht, von der Innigkeit der
Beriithrung dieser Teilchen abhangt, ist die richtige Auswahl der Koks-
kérnung und saubere Absiebung derselben von Bedeutung; die Korn-
grofle der Kokskdrner ist ebenso wie die zweckméafBige Linge und
Dicke des Kernes fiir fast jede Anlage verschieden und mufl durch
Versuche festgestellt werden.

Die Stromzufithrung in den Kokskern erfolgt an den Endmauern
des Ofens durch Kohleelektroden. Diese bestehen aus Biindeln recht-
eckiger Kohlestdbe von je ca. 10 em Querschnitt und 90 cm Lénge,
die in mehreren horizontalen Lagen in die Endmauern eingebaut sind.
Die Enden der Kohlestibe ragen aullen ein Stiick aus dem Mauerwerk
hervor, und hier werden zwischen die horizontalen Lagen der Kohle-
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stiibe Kupferplatten eingelegt, die Zwischenriume zwischen den ein-
zelnen Kohlestiben werden sorgfiltig mit Graphit ausgestopft. Die
Kupferplatten ragen ihrerseits wieder ein Stiick aus den Elektroden-
biindeln hervor und tragen hier Bohrungen, in denen die Stromfithrungs-
kabel vermittels Bolzen befestigt werden. Das Ganze wird an der
AuBenseite der Ofen mit breiten Eisenklammern fest zusammengehalten.

Die Stromabnahme erfolgt durch Kupferkabel von Kupferschienen,
die oberhalb der Ofen angeordnet sind und zur Schaltanlage fithren
(Abb. 2). Bei neueren Konstruktionen werden die Stromzufiihrungs-
kabel unterirdisch verlegt.

Die Ofen arbeiten mit 750 kW und erhalten diese Energie aus Wechsel-
strom von 2200 V, der auf 150 V transformiert wird. Zwischen den
Transformatoren und den Ofen sind Regulatoren eingeschaltet, die eine
Verinderung der Spannung des Sekundérstromes zwischen 756 und
200 V gestatten. Man faBt zweckmiBig mehrere Ofen zu einer Einheit
zusammen, bestehend aus Transformator und dazugehérigem Re-
gulator, und verwendet fiir 2 solche Einheiten Induktionsregulatoren,
wiahrend der Regulator der 3. Einheit durch Ein- und Ausschalten der
Spulen der Primirwicklung der Transformatoren den Strom stufen-
weise reguliert. Von jeder Einheit ist je ein Ofen gleichzeitig in Betrieb,
die Regulierung der Spannung erfolgt mit Hilfe eines Handrades an
den Induktionsregulatoren.

Soll der Ofen in Betrieb genommen werden, so werden zunéchst die
Seitenwiinde aufgestellt und dann durch eine iiber dem Ofen an einem
Kran laufende Beschickungsanlage die Mischung fast bis zur Héhe der
obersten Elektrodenlage in den Ofen gegeben, wobei man das Alt-
material aus friheren Chargen nicht unter die Mischung nimmt, son-
dern hieraus getrennt Untergrund und Seitenwinde herstellt. Vorher
werden in den Ofen parallel mit den Endwéinden Eisenplatten, einige Zenti-
meter von den Kohleelektroden entfernt, senkrecht aufgestellt, damit die
Mischung nicht mit den Elektroden in Berithrung kommt. Der Zwischen-
raum zwischen den Eisenplatten und den Elektroden wird mit feinem
Koks ausgestampft. Hierauf wird aus der Mischung zwischen den an
den Enden des Ofens befindlichen Eisenplatten ein halbkreisférmiger
Ausschnitt vom Durchmesser des Kokskerns gehoben und dieser ein-
gelegt, so daB er die Gestalt eines zwischen beiden Enden des Ofens
horizontal liegenden Zylinders erhilt. Alsdann werden die Eisenplatten
herausgezogen und der Ofen bis zum obersten Rand mit Mischung
gefiillt, wobei man fiir die Bedeckung wiederum Altmaterial verwendet.
Eine Charge fiir Ofen angefiihrter GroBe benétigt ca. 25t Mischung
einschlieBlich Alt-, jedoch ohne Kernmaterial.

Der ArbeitsprozeB in dem nunmehr betriebsfertigen Ofen wird mit
einer Spannung von ca. 190 V begonnen. Mit zunehmender Erwirmung
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des Ofens nimmt der Widerstand rasch ab und erreicht nach ca. 4 Stun-
den eine Spannung von 125V bei maximal ca. 6000 A Stromstirke,
die bis zum Ende des Prozesses konstant gehalten wird. Die Uber-
wachung der Stromzufiihrung erfordert groBe Aufmerksamkeit, da
richtige und konstante
Stromverhéltnisse fiir
die qualitative und
quantitative Ausbeute
des Ofens ausschlag-
gebend sind.
Zunichst verbrennt
das Sagemehl, spiter
entweicht Kohlenoxyd,
das an der Seite und
an der Oberfliche des
Ofensfreiherausbrennt
(Abb. 4). Mit fort-
schreitendem  Brenn- Abb. 4. Siliziumkarbid-Ofen wihrend des Betriebes.
prozeB sinkt die Masse
etwas zusammen, was besonders bei Verwendung von ungeeignetem Koks
AnlaB zu Briickenbildung und damit ernsten Betriebsstorungen geben
kann. Bei 1500 bis 2000° findet die Bildung von Siliziumkarbid statt,
das bei héherer Temperatur allméhlich wieder zerfallt, indem Silizium
wegdestilliert und Graphit zuriickbleibt. Diese Spaltung wird schon
bei 2200° bemerkbar und tritt in ge-
wissem Umfange in der Praxis stets
ein. Nach 36 bis 40 Stunden ist der
ProzeB beendet. Man unterbricht den
Strom und 1Bt den Ofen 24 Stunden
abkiihlen. Alsdann entfernt man zu-
niichst die oberste Schicht der Charge,
die aus wenig verinderter Mischung be-
steht. Hierunter liegt eine schmale
Schicht von amorphem Siliziumkarbid
und unter dieser das reine, kristalli- Abb. %ﬂgﬁgﬁggfgg‘f‘gh einen
sierte Siliziumkarbid. Diesem folgt eine
diinne Schicht Graphit und schlieBlich der Kokskern (Abb. 5).
Das kristallisierte Siliziumkarbid wird von Hand aussortiert und
kommt in Stiicken oder gekdrnt als
,,Carborundum®, ,,Carbo-Diamantin®, ,,Carborite, ,,Carbosilit*,
,»Crystolon u.a. in den Handel, gekérnt nach einer chemischen Be-
handlung zur Entfernung von kleinen Mengen anhaftenden Graphits,
Quarz und anderer Verunreinigungen.
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Die quantitative Ausbeute des Siliziumkarbid-Ofens betrigt bei
Dauerbetrieb 27 bis 30% Ia kristallisiertes Siliziumkarbid, berechnet
auf Koks und Quarzsand als die wichtigsten Rohmaterialien. Hierzu
kommen etwa 4,5% amorphes Siliziumkarbid und 10% Graphit, welche
Nebenprodukte ebenfalls hohen Handelswert besitzen. Der Energie-
bedarf kann mit 10 bis 12 kW pro kg kristallisiertes Siliziumkarbid
angenommen werden. Der derzeitige Verkaufspreis fiir erstklassige
gekérnte Ware liegt etwas iiber M. 1,— per kg.

Siliziumkarbid bildet rhomboedrische Kristalle, die, frei von Ver-
unreinigungen, farblos und durchsichtig sind. Gewdhnlich sind sie
jedoch durch Graphit und Siliziumverbindungen verschiedener Oxyda-
tionsstufen, die in diinnen Schichten auf der Oberfliche der Kristalle
lagern, schwarz, griin oder blau getoént. Die Erzielung einer bestimmten
Fiarbung hat man bis zu einem gewissen Grade durch die Fiithrung des
Fabrikationsprozesses in der Hand, und hierauf ist die Abkiithlungszeit
des Ofens von EinfluB. Siliziumkarbid scheint, wenigstens bei gewshn-
lichem Druck; unschmelzbar zu sein, indem es bei Temperaturen iiber
2200° in Kohlenstoff und Silizium dissoziiert. Bei dieser Zersetzung
zeigt sich nicht das geringste Anzeichen eines Schmelzens, denn der
zuriickbleibende Graphit hat genau die Gestalt der Siliziumkarbid-
kristalle. Geegen chemische Agenzien, insbesondere Sauren, ist Silizium-
karbid sehr bestindig, dagegen wird es durch schmelzende Atzalkalien
und Karbonate angegriffen. Siliziumkarbid ist nicht ganz unverbrennbar,
sondern kann im Knallgasgeblise bei Anwendung eines groBlen Sauer-
stoffitberschussses langsam verbrannt werden, wobei das Silizium zu
Kieselsdure oxydiert wird. '

Die technische Bedeutung des Siliziumkarbids liegt in erster Linie
in seiner hohen Héirte, nach der es in die Mohssche Skala zwischen
die Hérte 9 und 10 eingereiht werden muf}, und zwar entschieden nach
10 hin neigend. Neben der auBlerordentlichen Hérte haben die Schleif-
partikel eine giinstige Kristallisationsform, scharfe Ecken und Kanten,
so daB Siliziumkarbid als idealstes Schleifmittel anzusprechen ist. Die-
sen Kigenschaften verdankt es seine ausgedehnte Verwendung in der
Schleifmittelindustrie. Weiterhin findet Siliziumkarbid wegen seiner
Feuerbestindigkeit in stets wachsendem MaBe Verwendung zur Her-
stellung feuerfester Baumaterialien, und es soll in Amerika auch heute
noch in bescheidenem Umfange bei der Stahlfabrikation zum Des-
oxydieren und Silizieren von Stahl an Stelle von Ferrosilizium ver-
wendet werden.

Wir wenden uns nunmehr der Herstellung von Elektrokorund zu.

Als Elektrokorund bezeichnet man auf elektrischem Wege her-
gestelltes, kristallisiertes Aluminiumoxyd zum Unterschied von dem
als ,,Naturkorund® (Schmirgel) oder als ,,Edelstein” (Rubin, Saphir)
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vorkommenden mineralischen und dem auf andere Weise kiinstlich
erhaltenen kristallisierten Aluminiumoxyd.

Die Herstellung von Elektrokorund unterscheidet sich von der des
Siliziumkarbids prinzipiell dadurch, daf Siliziumkarbid aus seinen
Komponenten aufgebaut wird, wihrend man ZElektrokorund durch
Raffination hochtonerdehaltiger Mineralien unter gleichzeitiger Uber-
filhrung der - in diesem als Hydrogel enthaltenen Tonerde in den
kristallinen Zustand erhilt. Da diese Raffination verschieden weit
getrieben werden kann und nie zu einem chemisch und physikalisch
einheitlich definierten Korper fithrt, wire es exakter, von Elektro-
korunden als von Elektrokorund zu sprechen, zumal, da die Einzel-
heiten der Herstellung die Eigenschaften von Elektrokorunden gleicher
chemischer Zusammensetzung wesentlich beeinflussen.

Als Rohmaterial einer normalen Elektrokorundfabrikation dient
Bauxit, das tonerdereichste bekannte Mineral. Bauxit ist ein kolloidales
Verwitterungsprodukt tonerdehaltiger Gesteine, wie Granit, Gneis und
Basalt. Die hauptsichlichsten Lagerstitten des rot- bis weiflgefdrbten
Minerals befinden sich in Sudfrankreich, Ungarn, Dalmatien, Istrien
und Nordamerika. Die deutschen Vorkommen am Vogelsberg und im
Westerwald sind unbedeutend und zur Herstellung von Elektrokorund
wenig geeignet. Die chemische Zusammensetzung des Bauxits liegt

etwa zwischen:
50—70% Al,0q 1— 3% TiO,
3—20% Fe,0,  10—30% H,0,
2--25% Si0,

er besteht also vorwiegend aus Tonerdehydrat mit beigemengtem Eisen-
oxydhydrat in stark wechselnder Zusammensetzung.

Zur Verarbeitung auf Elektrokorund wird Bauxit auf mindestens
WalnufigroBe zerkleinert, im Dreh- oder Schachtofen méglichst weit
kalziniert und mit bestimmten Mengen fester Reduktionsmittel, meistens
Anthrazit, gemischt.

Das Gemisch wird im elektrischen Ofen auf Temperaturen iber
2000° erhitzt, wobei der Bauxit schmilzt und zuerst die Eisen-, spater
die Silizium- und Titanverbindungen durch den Kohlenstoff reduziert
werden. Aluminiumoxyd wird zunéichst nicht angegriffen. Wahrend
der kleinere Teil des Siliziums als Siliziumdioxyd in Form eines weiflen
Rauchs entweicht, bildet der groflere Teil mit dem reduzierten me-
tallischen Kisen Eisensilizide.

Diese bleiben wahrend des Schmelzprozesses flissig und sinken auf
Grund ihres hohen spezifischen. Gewichts zu Boden. Hierdurch unter-
stiitzen sie rein mechanisch die Trennung des ebenfalls fliissigen, spe-
zifisch leichteren Aluminiumoxyds von den Reduktionsprodukten. So-
bald die Reduktion der Eisen-, Silizium- und Titanoxyde vollzogen
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und eine weitgehende Scheidung der Schmelze in eine untere Schicht
von silizium- und titanhaltigem Eisen und eine obere von Aluminium-
oxyd eingetreten ist, kann der RaffinationsprozeB als beendet angesehen
werden. Je nach der Arbeitsweise entfernt man nunmehr das flissige
Eisen und das Aluminiumoxyd getrennt aus dem Ofen oder 148t beides
zusammen im Ofen erkalten, wobei Aluminiumoxyd zu Elektrokorund
kristallisiert.

Der in vorstehendem prinzipiell beschriebene Reduktionsprozel ist
in Wirklichkeit wesentlich komplizierter und von einer Reihe von

Nebenreaktionen begleitet. So kann
ein UberschuB an Kohlenstoff oder
eine Uberhitzung der Schmelze zur
Reduktion von Aluminiumoxyd und
metallischem Eisen zu Aluminjum-
karbid und Eisenkarbid fithren, die
man praktisch auch in fast jedem
Elektrokorund in Spuren finden
wird. Es ist die nur durch Erfah-
rung zu lernende Kunst der Ofen-
fiithrung, den SchmelzprozeB dann
abzubrechen, wenn Eisen- und Si-
liziumoxyde eben bis zu Eisensili-
ziden reduziert sind, wahrend Alu-
minjumoxyd noch nicht angegrif-
fen wurde und wenn die oben
beschriebene mechanische Schei-
dung der Schmelze in Eisensili-
zide und Aluminiumoxyd so weit
Abb. 6. Korundofen in Betrieb. fortgeschritten ist, daB der obere
Teil der Schmelze iiberwiegend
aus hochprozentigem Aluminiumoxyd besteht.

Der KorundprozeB ist im wesentlichen ein Lichtbogenprozel —
obwohl auch die Widerstandserhitzung eine Rolle spielt — denn der
eigentliche Reaktionsherd ist nur in der Lichtbogenzone zu suchen.
- Der Prozel wird entweder als Abstichbetrieb kontinuierlich gestaltet,
indem dem Ofen von oben immer neue Mischung zugegeben und von
Zeit zu Zeit der gebildete Korund und das Eisen in fliissigem Zustande
durch eine Abstichoffnung abgezogen wird, oder diskontinuierlich als
Blockbetrieb, wobei man im Ofen einen moglichst grofen Block von
geschmolzenem Korund anwachsen l48t, hierauf den ProzeS unter-
bricht, den Block aus dem Ofen entfernt und diesen dann von neuem
beschickt. Dem Blockbetrieb wird im allgemeinen der Vorzug gegeben,
weil man im Abstichbetrieb schwer das schén kristalline Produkt.
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erhilt, das der Blockbetrieb liefert und weil durch die oben beschriebene
Art eines Saigerprozesses eine bessere Raffination des Korunds im
Ofen stattfindet, als es im Abstichbetrieb moglich ist.

Die Ofen selbst bestehen fiir beide Verfahren lediglich aus einem
ortsfesten oder fahrbaren Herd von 1,5 bis 4 m Durchmesser, dessen
Boden mit Kohle, Teer u. a. ausgestampft ist. Als Winde dienen ab-
nehmbare, nach oben leicht konisch zulaufende und 80 bis 160 cm
hohe Ringe aus 8 bis 10 mm starkem Eisenblech ohne Ausfiitterung,
die je nach den Dimensionen des Ofens aus einem Stiick hergestellt

Abb. 7. Korundofen zu Beginn der Abb. 8. Korundofen nach vollendeter
Fiillung. Fiillung.

sind oder aus 2 bis 3 Segmenten zusammengesetzt werden. Bisweilen
gind' die Ringe auch noch horizontal unterteilt, so da man z. B.
2 kleinere Ringe lose aufeinandersetzt. Eine besondere Verbindung oder
Abdichtung der Ringe untereinander oder gegen den Herdboden ist
nicht erforderlich. In den oben offenen Ofen werden freischwebend
3 parallele, in vertikaler Richtung bewegliche Kohleelektroden gehangt,
zwischen denen der Lichtbogen erzeugt wird. Die Wahl geeigneter
Elektroden ist fiir die Fabrikation von groBer Wichtigkeit, es sind
dafiir Spannung, Ofensystem, spez. Belastung und wohl auch person-
liches Urteil der Betriebsleiter maBgebend. Meistens verwendet man
harte Elektroden von der Art der in der Kalziumkarbidfabrikation
iiblichen; ihr Gewicht betrigt bei groBdimensionierten Ofen iiber
1000 kg bei einer Linge von 240 cm und einem Durchmesser von 60 cm.
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Als Verbindung der Elektroden mit den als Stromzufithrungen
dienenden Kupferkabeln sind Fassungen verschiedenster Art mit und
ohne Wasserkiihlung in Gebrauch, die den Elektrodenkopf entweder
mit Kupferlamellen seitlich umfassen oder durch senkrecht in den
Elektrodenkopf gefiihrte Verschraubungen halten. Die Elektroden
brennen auf ca. 100 cm ab; die iibrigbleibenden Stiimpfe werden zum
Auskleiden der Herdbéden verwendet oder nach besonderem Ver-
fahren wieder zusammengesetzt, wodurch praktisch ein fast restloser
Verbrauch der Elektroden
ermoglicht wird. Der Elek-
trodenverbrauch durch Ab-
brand betrigt etwa 70 kg
per t Korund (Abb. 6)1.

Als Stromquelle dient
3 Phasen-Drehstrom von
6300 V, der in 6 Stufen
auf 83 bis 124 V transfor-
miert werden kann. Die
Umschaltung erfolgt durch
Stufenschalter mittels zwei-
poligem Steckkontakt, wo-
bei vor dem Andern der
Spannung alles, auch der
Transformator, ausgeschal-
tet werden mufl, weil sonst
KurzschluB oder Riick-
schlag eintreten kann. Die
zweckméBigste Spannung
dndert sich mit der ver-
wendeten Bauxitsorte und
muB durch Versuche gefun-
den werden; bei Anderungen wihrend des Betriebes, die nach Méglich-
keit vermieden werden sollen, ist darauf zu achten, daB die Elektroden
hochgezogen sind, damit das Wiedereinschalten nicht unter Vollast
erfolgt, was gefihrlich werden kann.

Die Leistung groBer Ofen betrigt im Jahresmittel etwa 850 kW,
infolge unvermeidlicher Stromst68e schwankt sie um - 100 kW.
GroBere Ausschlige sind nach Moglichkeit zu vermeiden und kommen
nur bei ganz anormalem Betrieb vor.

Die Regulierung der Belastung erfolgt durch Heben und Senken
der Elektroden entweder mittels Flaschenzugs von Hand oder mittels

Abb. 9. Der Korundblock wird ausgehoben.

1 Abb. 6 bis 13 Originalaufnahmen aus dem Elektroschmelzwerk Badisch
Rheinfelden des Schmirgelwerk Dr. Rudolf Schénherr.
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automatisch wirkender Elektromagnete, wobei nach Moglichkeit die
Stromstérke auf 6000 A gehalten wird.

Die Arbeitsweise ist fol-
gende:

Der Boden des Herdes wird
mit einer Schicht Koks be-
deckt und durch Senkung der
Elektroden StromschluB8 be-
wirkt. Der entstandene Licht-
bogen wird nun mit etwas
Bauxitkoblegemisch bedeckt
und wenn dieses geschmolzen
und der Lichtbogen frei ge-
legt ist, neue Mischung auf-
gegeben. Der geschmolzene
Bauxit iiberzieht den Herd-
boden und erstarrt dort, wo
er aus der Lichtbogenzone
kommt, hierdurch ein Aus-
laufen der Ofen verhindernd.
Das Decken des Lichtbogens
wird bis zur Fillung des Ofens
fortgesetzt, was nach 36 bis
42 Stunden erreicht ist (Abb.7
und 8). Man unterbricht die
Stromzuleitung durch Aushe-
ben der Elektroden, 148t 4 bis
5 Stunden erkalten und ent-
fernt zunéchst den Ofenmantel.
Alsdann legt manum den Block
eine an einem Kran hiangende
Kette und hebt ihn von der
Schmelzstelle auf Wagen, mit-
tels derer er aus der Schmelz-
halle entfernt wird. Der Block
haftet nicht an dem Herdbo-
den, so lange sein unterer,
tiberwiegend aus Siliziumeisen
bestehender Teil noch fliissig
ist, d. h. wenn das Abheben des Blockes von dem Herd nicht zu lange
verzogert wird (Abb. 9 bis 12).

Nach mindestens 4tigigem Erkalten kann der Block von dem
Wagen abgeladen werden, ist aber dann noch so heil, daB er nicht

Pirani, Elektrothermie. 8

Abb. 10. Der XKorundblock wird ausgehoben.

Abb. 11. Der Block wird auf den Wagen gehoben.
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mit der Hand berithrt werden kann. Man 18t 8 bis 14 Tage erkalten
und zerschligt den Block schlieflich mittels eines Fallbérs oder durch
bloes Umstiirzen, wobei er meist durch sein Eigengewicht in mehrere
Teile zerfallt (Abb. 13). Diese werden in Brechern weiter zerkleinert

Abb. 12, Der Block wird in die Schmelzhalle gefahren.

und nunmehr durch
Bearbeitung mit Him-
mern von Hand von
anhaftender  unvoll-
standig geschmolzener
Mischung oder minder-
wertigem Korund ge-
reinigt. Die Abfille aus
dem Herd und der sog.
,»Abputz“ werden wie-
der in den ProzeB als
Rohmaterial zuriick-
gefiihrt.

Ein Block ergibt bei
normalem Schmelzver-
lauf 8 bis 10 t Korund
und je ca. 1 t Silizium-

eisen und ,,Abputz‘‘, was einer Korundausbeute von 55 bis 60% ent-
spricht, berechnet auf Bauxit. NaturgemaB unterliegt die Ausbeute
starken Schwankungen, die in erster Linie von dem verwendeten
Bauxit und der Qualitit des erzeugten Korunds abhiingig sind. Das

Abb. 13. Zerfallener Block.

gleiche gilt von dem
Stromverbrauch, der
mit 3 bis 4 kWh pro
kg Korund angegeben
werden kann.

Der Abstichbe-
trieb arbeitet im Prin-
zip wie der Blockbe-
trieb mit dem Unter-
schied, daf der fliis-
sige Korund alle 4 bis
6 Stunden durch ein
Abstichloch im Ofen-
mantei abgezogen wird.

Das Aufbrechen der Abstichlocher erfolgt mit Eisenstangen, das Ver-

schlieBen mit nassem Lehm oder Ton, wodurch das Durchbrechen der

harten Kruste aus halberstarrtem Korund unnétig gemacht wird.
Hochtonerdehaltiger Elektrokorund zeigt:in groBen Stiicken weifle
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bis graue Farbe, haufig mit einem Stich nach braun oder rosa, seltener
finden sich Stiicke von blauer oder grimer Farbung in den verschie-
densten Tonungen. Minderwertige Qualitdten sind dunkelgrau bis
schwarz gefarbt. Das spez. Gewicht liegt zwischen 3,5 und 4, die Hérte
etwas unter der des Siliziumkarbids. Der handelsiibliche Elektrokorund
enthilt, 94 bis 97% ALO,, doch sind neben geringeren Qualititen auch
solche mit einem Gehalt von tiber 98% Al,O; am Markt. Im Feuer
steht guter Elektrokorund unter normalem Druck bis zu Temperaturen
von etwa 2000°. -

Der technische Wert der Elektrokorunde liegt in erster Linie in
ihrer durch den hohen Gehalt an kristallisiertem Aluminiumoxyd be-
dingten Hérte, die sie neben Siliziumkarbid zu dem wichtigsten Roh-
material der Schleifmittelindustrie macht. Hohe Feuerfestigkeit, nied-
riger Warmeausdehnungskoeffizient, hohe mechanische Festigkeit und
chemische Reaktionstriagheit fithren zu immer ausgedehnterer Verwen-
dung fiir feuerfeste Baumaterialien und Laboratoriumsapparate.

Zum Schluf moéchte ich noch kurz die Eigenschaften und Her-
stellung der Elektroschmelzzemente streifen.

Der Elektroschmelzzement, auch Tonerdeschmelzzement genannt,
ist das jingste Glied unter den hydraulischen Bindemitteln und deutet
schon durch seinen Namen an, daB es sich um ein geschmolzenes Pro-
dukt handelt im Gegensatz zu dem nur gesinterten Portlandzement.
Er unterscheidet sich von den anderen Bindemitteln durch seinen
hohen Tonerde- und verhaltnisméfig niedrigen Kalk- und Kieselséure-
gehalt. Wahrend Portlandzement in der Hauptsache aus Kalksilikaten
besteht, sind die Hauptbestandteile des Elektroschmelzzementes Kalk-
aluminate.

Die Herstellung des Elektroschmelzzementes erfolgt durch redu-
zierendes Schmelzen eines Gemisches von Bauxit, Kalk und wenig
Koks bei Temperaturen iiber 2000°.

Der SchmelzprozeB wird vorgenommen entweder in sog. Wasser-
mantelofen, die hier unberiicksichtigt bleiben sollen und die in der
Bauart und Arbeitsweise den Hochéfen dhneln, oder in elektrischen
Lichtbogenéfen. Nach allgemeiner Ansicht ergeben elektrische Ofen
bessere Qualitéten als Schachtéfen, da in letzteren der erzeugte Schmelz-
zement stirker durch Kohle und Eisen verunreinigt ist als in Elektro-
ofen.

Die Elektroofen fir Zementherstellung sind entweder Trogéfen,
wie sie frither auch in der Korundherstellung gebraucht wurden, oder
geschlossene Ofen nach Art der Elektrostahléfen. Die 3 Kohleelektroden
tauchen in die Schmelzmasse und schmelzen diese dhnlich wie bei der
Korundherstellung nieder. Die Beschickung des Ofens erfolgt durch
einen tber dem Schmelzbad angebrachten Schacht, den die Roh-

8%
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materialien durchwandern, wobei sie entwissert werden und der Kalk-
stein die Kohlensdure abgibt. Die langsam nachriickenden Massen
schwimmen auf dem Schmelzbad und werden von diesem ganz all-
mihlich aufgelst. Die Ofen haben einen teilweise wassergekiihlten
Eisenmantel ohne jede feuerfeste Aus-
7 kleidung, die Sohle ist mit einer
K / Masse aus Kohle und Teer ausge-
! "4=|=]—7'__l stampft (Abb. 14)1.
' Ahnplich wie bei dem Abstichbe-
trieb der Korundherstellung zieht
/ man von Zeit zu Zeit das wasser-
/ fliissige Schmelzgut ab und 148t es in
/“ eisernen Formen oder Gruben erstar-
j , - ren. Man kann auch das Schmelz-
gut wie Hochofenschlacke mit Was-
T ser granulieren, so dafl man ein voll-
77 stindig glasiges Produkt erhilt. Die

/é//}z‘i@ Behandlungsart hingt ab von der
L, Abbindezeit, die die Zemente haben
sollen, da die Schnelligkeit der
Abkiihlung die Abbindezeit des Fertig-
produktes beeinfluBlt. .

Als Energiebedarf rechnet man
beim Elektroofen mit ca. 1,5 kWh
pro kg fertigen Zements.

Die hervorragendsten Eigenschaf-
ten des Elektroschmelzzements sind:

i 1. seine auBerordentlich hohen
Abb. 14. und schnell erreichten Anfangsfestig-
keiten,

2. die Moglichkeit, ihn bei Temperaturen weit unter 09 verarbeiten
zu koénnen, da das Abbinden mit einer wesentlich htheren Wirme-
entwicklung vor sich geht als beim Portlandzement,

3. seine Widerstandsfahigkeit gegen aggressive Wasser, insbesondere
gegen fast alle Salzlosungen.

1 Abb. 14 nach Biehl: Der Tonerde Schmelzzement.



IV. Elektrographit.

Von
M. Pirani (Berlin).
Mit 5 Abbildungen.

A. Das Achesonsche Verfahren.

Bei den ersten Versuchen, Carborundum im elektrischen Ofen her-
zustellen, wurde beobachtet, daf in den Teilen des Ofens, in denen die
Temperatur sehr hoch war, Graphit erhalten wurde, und diese Tat-
sache bildete den Ausgangspunkt fiir Versuche, kiinstlichen Graphit
auf elektrothermischem Wege herzustellen. Nachdem in der vorher-
gehenden Arbeit die Darstellung des Carborundums ausfiihrlich dar-
gelegt worden ist, soll in diesem Zusammenhang nur noch einmal kurz
darauf hingewiesen werden, daB Carborundum dargestellt wird, indem
man einen elektrischen Strom durch einen Kern aus granulierter Kohle
flieBen 148%, der von einer Mischung von 60 Teilen Sand und 40 Teilen
gepulverter Kohle umgeben ist. Die Bildung des Carborundums erfolgt
nach der Gleichung:

810, + 3C = SiC 4 2CO0.
Wenn die in dem Kern entwickelte Wirme so gro8 ist, dafl die Tem-
peratur eine bestimmte Hohe erreicht, so scheidet sich zwischen dem
Kern und den Carborundumkristallen eine mehr oder weniger dicke
Schicht Graphit ab. Acheson hat festgestellt, dal dieser abgeschiedene
Graphit eine kristallinische Struktur hatte, die der des Carborundums
gleich war, so dal er durch Zersetzung des Carborundums entstanden
sein mulBte, nach der Gleichung
8iC = C 4 Si.

Das Silizium verdampfte, wobei der Dampf sich entweder in den inneren
Teilen des Ofens niederschlug oder zu SiO, verbrannte. Der auf diese
Weise entstandene Graphit wurde von Acheson untersucht und sehr
rein befunden.

Acheson fand, daB auBer dem Siliziumkarbid auch die Karbide
anderer Metalle die Eigenschaft haben, bei der Uberschreitung ihrer
Zersetzungstemperatur Graphit abzuscheiden.

Aus der Tatsache, da8 der Kern des Carborundumofens, der ja
aus Koks bestand, nach dem Offnen des Ofens regelmaBig graphitiert
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war, ersah er auBerdem, daBl es nicht notwendig war, so viel Metall
zuzusetzen, als zur Uberfithrung des gesamten Kohlenstoffs in Graphit
notwendig ist, sondern dafl es sich offenbar um eine katalytische Wir-
kung handelte.

Die Zusitze spielen nur die Rolle des Reaktionsbeschleunigers: sie
bewirken, daB die Reaktion, die sonst erst bei viel hoherer Tem-
peratur mit einer betréchtlichen Geschwindigkeit verlduft, schon bei
niedrigerer Temperatur erméglicht wird.

Neuere Versuche von Pirani und Fehsel bestitigen diese Auf-
fassung, denn es gelang diesen, bei Anwendung &uBerst hoher Tem-
peraturen von ca. 35000 Kohlenstoff mit einem Aschegehalt von we-
niger als %/10000%0 in Graphit umzuwandeln. ,

Bei dem technischen Prozel geht man meist vom Anthrazit aus,
der etwa 5 bis 6% Verunreinigungen, vorwiegend Kieselsaure, Aluminium-
oxyd und Eisenoxyd, enthalt, oder vom Petroleumkoks. Diesem muf}
man, da er zu wenig mineralische Bestandteile enthilt, einige Prozent
Eisenoxyd zusetzen, um bei den technisch angewendeten Temperaturen
von 25000 die erwiahnte katalytisehe Reaktion durch intermedisire Um-
wandlung in Karbid einzuleiten.

Der fertige Graphit, der die Form des Ausgangsproduktes bei-
behilt — also im Falle der Zersetzung von Siliziumkarbid die Form
der urspriinglichen Siliziumkristalle — besitzt, wenn der Proze8 bei
geniigend hoher Temperatur und geniigend lange durchgefiihrt wird,
nur noch geringe Verunreinigungen in der GréBenordnung von einigen
hundertstel Prozent. ) '

Wie der Aschegehalt dieser Kohle beim Ausgliihen auf verschiedene
Temperaturen abnimmt, zeigt die folgende Tabelle.

Es handelt sich in diesem Fall

tel?nu;g};i&r Aschegehalt —um aus Azetylzellulose hergestellte
o0 % Kohlefaden, welche einen Aschege-
halt von 1% hatten. Die Asche

12?)8 (1),66 bestand etwa zu gleichen Teilen aus
2200 0,36 Kieselsdure, Aluminiumoxyd wund
3(7)88 8»(2)7 Kalziumoxyd. Die hier unter labora-

toriumsméBigen Bedingungen erhal-
tenen Ergebnisse diirften einen gewissen RiickschluB auf die technischen
Verhiltnisse gestatten. Die Tabelle entstammt der oben erwihnten
Arbeit von Pirani und Fehse.

Das technische Produkt, z. B. eine Elektrode, weist einen Asche-
gehalt von etwa 0,2 bis 0,5% auf. In der Asche findet sich etwa 50 %
Kieselsdure, etwa je 15% Karborund, Eisenoxyd, Kalziumoxyd und
etwas Aluminiumoxyd und Magnesiumoxyd.

1 Z. Elektrochem. Bd. 27, S.168—174. 1923.
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B. Herstellungsgang und Ofen.

Die elektrischen Ofen fiir die Herstellung von kiinstlichem Graphit
wurden mit geringen Abidnderungen, die in der groBeren Leitfahigkeit
des Materials begriindet sind, aus der Carborundumfabrikation iiber-
nommen, die im vorigen Abschnitt beschrieben ist. Diese Anderungen
ergeben sich aus dem Umstand, dafl es sich bei der Graphitfabrikation
nicht nur um die Herstellung von Graphitpulver handelt, sondern in
erster Linie um die Herstellung von geformten Korpern, insbesondere
von Elektroden, die entweder in runder Form oder von rechteckigem
Querschnitt ausgefithrt werden. Handelt es sich um runde Elektroden-
stibe, so werden diese in vorgebranntem Zustand senkrecht zur Strom-
richtung, wie in Abb. 1 angedeutet, angeordnet. Zwischen die ein-
zelnen Stiicke wird jeweils eine diinne Schicht Kohlepulver geschiittet.
Bei dieser Anordnung werden zwei Dinge erreicht: erstens hat der

Abb, 1. Graphitierung von Elektrodenstidben.

Ofen einen nicht zu kleinen Widerstand, da viele Ubergangsstellen von
schlechtleitenden zu gutleitenden Kérpern vorhanden sind, zweitens
bekommen die Stibe im ganzen Querschnitt gleichmafige Temperatur,
was, wenn man sie in der Stromrichtung anordnet, infolge der etwas
verschiedenen Leitfahigkeit der einzelnen Stdbe, nicht so leicht zu
erreichen ist. Die Elektroden werden dann nochmals mit Kohle um-
geben und das ganze mit Karborund zugedeckt.

Bei der Herstellung von feinem Graphitpulver, mit einem Asche-
gehalt von etwa 0,2%, das sich wegen seiner 8ligfettigen Beschaffenheit
gut als Schmiermittel . gignet, muB besonders sorgfiltig gearbeitet
werden (s. Amberg?: Kiinstlicher Graphit). Diese Sorgfalt erstreckt
sich sowohl auf die Auswahl des Rohmaterials, als auf Bau und Be-
trieb und die Art der Abkiihlung des Ofens, als vornehmlich auch
auf seinen Abbau. Der Ofen, dessen Seitenmauern vorher entfernt sind,
wird mit langen, breiten Messern in eine Anzahl Abschnitte eingeteilt.
Vor diesen einzelnen Abteilungen werden grofie galvanisierte Behilter,
die gut gereinigt und mit Deckeln verschlossen sind, aufgestellt. In

1 Technische Elektrochemie von Askenasy, I, Elektrothermie, S. 195. Braun-
schweig: Vieweg & Sohn 1910,
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diese Behilter wird der Graphit mit Schaufeln schnell und sauber ein-
gefiillt, wobei die Deckel der Behilter jedesmal gedffnet und wieder
geschlossen werden, um auf diese Weise das Hineinfallen jeglicher Art
von Staub zu verhindern. Das auf diese Weise gewonnene Produkt wird
im Mahlraum zu grobem Pulver zerkleinert, in einem Konzentrator
von etwaigem hartem Graphit befreit und gelangt in Kannen von 50 bis
100 kg Inhalt. Im Laboratorium wird ein Muster aus je einer Kanne auf
seinen Aschengehalt untersucht, der weniger als 1% betragen muf.

Dann werden die Proben mikroskopisch auf ihren Gehalt an groben
Partikeln untersucht und erst dann geht die betreffende Kanne in die
nichste Fabrikationsabteilung. Der Graphit wird hier zu &uBerst
feinem Pulver zerrieben und erhilt damit die Form, in der er in den
Handel gebracht wird, nachdem vorher
nochmals eine Aschenbestimmung ge-
macht worden ist, die mit dem Ergebnis
der ersten iibereinstimmen mu@.

Ein anderes bemerkenswertes Erzeug-
nis der Elektrographitfabrikation ist die
Graphitemulsion. Hier befindet sich der
Graphit in einem anndhernd kolloidalen
Zustand, der seiner Natur nach noch
wenig bekannt ist und der in Wasser und
Ol in feinster Verteilung lange Zeit erhal-
ten bleibt. Man erzielt diesen Zustand
durch Behandlung des Graphitpulvers
mit Wasser, Gerbsiure und Ammoniak.
Das Produkt, von der Acheson Graphite Corporation hergestellt,
fiihrt den Namen Aquadag (Dag = Deflocculated Acheson-Graphite)
und dient als rostsicherer Anstrich von Eisen und Stahl und als Schmier-
mittel, das sich unter anderem auch in Tropfslern benutzen 148t. Es
gelang diese feine Verteilung des Graphits auch in Ol herzustellen;
dieses Produkt fiithrt den Namen Oildag.

Die Energieverhiltnisse beim Graphitofen unterscheiden sich von
denen beim Carborundumofen hauptsichlich durch die groSere Leit-
tahigkeit der Charge am Ende des Prozesses. Z. B. hat ein 1000 kW-
Ofen von 10 m Lénge, am Anfang ca. 150 V, am Ende des Prozesses
100 V. Der Strom steigt von ca. 1500 auf 10000 A, d. h. der Wider-
stand des Ofens sinkt auf den zehnten Teil des Anfangswertes.

Die Kapazitdt der Transformatoren bewegt sich bei den modernen
Ofen wie sie z. B. die Siemens-Planiawerke in Lichtenberg-Berlin ver-
wenden, zwischen 800 und 3000 kW; die GroBe der Ofen richtet sich
nach der GroBe der Elektroden, die in ihnen hergestellt werden und von
denen die groBiten eine Lénge von ca. 150 cm besitzen (Abb. 2). Diese

Abb. 2. Graphitelektroden und
Graphitnippel.
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Dimension ist nach dem vorher Gesagten fiir die Breite des Ofens ma@-
gebend, die Linge desselben betrigt in der Regel etwa 10 m. Der
Energieverbrauch belduft sich auf etwa 7 bis 11 kWh per kg. Die Ofen
haben ein Fassungsvermdgen von 5 bis 20 t; die Ofentemperatur betrigt
rund 2500° C.

C. Die Eigenschaften des Elektrographits®.

Im folgenden werden die wichtigsten Eigenschaften des Elektro-
graphits zusammengestellt.

1. Harte. Mohsche Hirteskala unter 1 (Talg = 1), Brinell-Hérte
5 bis 10. (Geglithtes Kupfer = 40; geglithtes Aluminium = 25.)

2. Dichte. Wahre Dichte 2,21. Scheinbare Dichte der aus Elektro-
graphit hergestellten Gegenstdnde 1,5 bis 1,6. (Porositdt 25 bis 30%.)

3. Ausdehnung. Linearer Ausdehnungskoeffizient zwischen 0 und
1000 C = 8-10-¢. (Quarz = 5-10~7; Kupfer = 16,5-10-6.)

4. Elastizitadtsmodul fiir Biegung 840 kg/mm? bei 20°. (Kupfer
= 11000, Blei = 1500.)

5. Zugfestigkeit von Graphitstaben bei 20° C 50 bis 75 kg/em?.
(Blei = 200, Kupfer = 4000.)

6. Spezifische Warme.

oC cal/Grad g
zwischen 0— 100 0,17 (Kupfer 0,09)
’s 200— 300 0,2
s 700— 800 0,3
»s 1400—1500 0,4

cal
cm sec Grad

7. Warmeleitfadhigkeit von Elektrographitkdrpern
= 0,1 (Kupfer = 1,0).

8. Emissionsvermogen fiir Strahlung aller Wellenlangen rund 80%.
(Schwarzer Korper = 100%.)

9. Schmelzpunkt = ca. 3500° C (Kupfer = 1083 C, Wolfram
= 3390 C.)

10. Dampidruck etwa 0,5 Atmosphiren beim Schmelzpunkt.

11. Elektrischer Widerstand betragt bei. gut graphitierten

Ohm mm?

Elektroden bei 20° o = 6—12 ————- (Nichtgraphitierte Kohle-

elektroden 30 bis 100, Kupfer = 0,017.)

Die diinnsten Stébe haben den niedrigsten Widerstand. Fiir Graphit-
kristalle fand Ryschkewitz? ¢ = 0,4, fir grofkristalline Graphit-
fiden Pirani und Fehse3 ¢ = 0,5.

1 Zum Teil nach Angabe der Acheson Comp. und der Siemens-Plania-Werke.
2 Z. Elektrochem. Bd. 28, S.474. 1924.
3 Z. Elektrochem. Bd. 27, S.168. 1923.
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12. Der Temperaturkoeffizient von Graphitkristallen und grob-
kristallinen Faden ist positiv und von gleicher GréBenordnung wie der
eines reinen Metalls. ‘

Wihrend die Graphitelektroden einen mit der Temperatur bis etwa
500° fallenden Widerstand zeigen, der dann wieder ansteigt, und bei
1200° die GriBe des Kaltwiderstandes erreicht, ist bei 18000 der Wider-
stand dann 10% hoher, als bei Zimmertemperatur. Das bedeutet, daB
bei tieferen Temperaturen der Einflul des Kontaktwiderstandes! zwischen
den Graphitkérnern, aus denen der Stab besteht, iiberwiegt, wahrend
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Abb. 3. Belastbarkeit von Graphitelektroden in Ampere in Abhingigkeit vom Querschnitt (I)
und dazu gehorige Ofenleistung in t (II).

bei héheren das Verhalten des Materialwiderstandes immer stirker
mafgebend wird.

Eine der wichtigsten Eigenschaften fiir die technische Verwendung
ist die elektrische Belastbarkeit der Elektroden. Die Abb. 3 gibt die
Zahlen fir Elektroden mit kreisformigem Querschnitt von 20 bis
450 mm Durchmesser. Diese Zahlen sind nur als roher Anhaltspunkt an-
zusehen, da die Frage der Belastbarkeit der Elektroden in erster Linie
davon abhingig ist, wieweit es im Betriebe gelingt, die Elektroden vor
Luftabbrand zu schiitzen.

Eine merkliche Oxydation des Kohlenstoffes tritt oberhalb 500°
ein und es ist daher Haupterfordernis, den Luftsauerstoff von den
Elektroden fernzuhalten. :

Erst in zweiter Linjie vermeidet man eine zu hohe Erhitzung der

1 Holm, E. u. R.: Wissenschaftl. Versff. aus d. Siemens-Konzern. VII, Bd. 2,
S. 272—304. 1929.
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Elektrographitelektroden aus mechanischen Griinden. Die Bruch- und
Zugfestigkeit 148t ndmlich bei steigender Temperatur, wie bei allen

Kérpern, so auch bei
Graphit rasch nach. Wo
eine mechanische Be-
anspruchung nicht vor-
liegt, ist deshalb = die
elektrische  Belastbar-
keit des Elektrographits
bei Ausschaltung der
Oxydation durch Luft-
zutritt nach oben unbe-
grenzt (siche hierzu den
Abschnitt Laborato-
riumsofen).

In der nebenstehen-
denAbb.4,welchehaupt-
sachlich fiir den prak-
tischen Elektrotechniker
Interesse bieten dirfte,
sind die Zusammenhénge
zwischen den Ubergangs-
widerstdnden verschie-
dener Materialien gegen
Graphit bei Auflage-
drucken von 0 Dbis
75 kg/em? dargestellt.
Wie man sieht, ist die
Verbindung  zwischen

Abb. 4. Ubergangswiderstinde in Ohm/em? bei verschiedenen
Auflagedrucken fiir I Graphit auf Graphit, II Graphit auf
Kupfer, III Graphit auf Stahl, IV Graphit auf Messing,

V¥ Graphit auf Aluminium.

Graphit und Graphit die giinstigste. Das ist auch der Grund, warum
man zur Verbindung von : Graphitelektroden untereinander
zwecks Verlingerung Graphitnippel anwendet, wie sie in Abb. 5
im Schnitt und an der rechten Seite der Abb. 2 zu sehen sind.

D. Anwendungsgebiete und Vorteile des
Elektrographits.

Die besonderen Vorteile der Graphitelektroden, die im elek-
trothermischen Betriebe, vor allen bei der Stahl- und Eisen-
erzeugung verwendet werden, gegeniiber den frither allgemein
verwendeten Kohleelektroden sind folgende:

Die Leitfahigkeit ist 5 bis 10 mal so groB, so daB kleinere Quer-
schnitte verwendet werden kénnen.

Graphit-
nippel.
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Der Abbrand ist wesentlich geringer, die Graphitelektroden kénnen
bei gleichem Abbrand um ca. 200° hoher erhitzt werden (600° gegen
4000).

Graphitelektroden sind trotz ihrer hohen Dichte weich und leicht
bearbeitbar, wihrend Kohleelektroden spréde und schwer bearbeitbar
sind.

In der Elektrolyse werden die Elektroden in grofem MafBstab ver-
wandt. Graphitanoden werden in wéBriger Losung zwar von starken
Sauren ebenso angegriffen wie amorphe Kohle, in chlorhaltigen Fliissig-
keiten jedoch und stark alkalischen Elektrolyten sind sie den Kohle-
elektroden stark iiberlegen. Sie werden deshalb in groflem MafBe zur
Nickelgewinnung aus Nickelchloriirlosungen und zur Abscheidung des
Goldes aus Kaliumgoldzyanidlésungen verwendet, in denen man Kohle
nicht verwenden konnte, und eiserne Anoden unliebsame Stérungen
hervorriefen. Gegen Sauerstoff in wafriger Losung ist der Graphit
bedeutend widerstandsfahiger als Kohle. Er bildet neben geringen
Mengen gasférmig entweichender Kohlensédure (nach 15stiindiger Elek-
trolyse von Chlornatrium enthielt das Chlor erst 1,8% CO,) nur unlos-
liche Graphitsdure, wodurch eine Verunreinigung des Elektrolyten
vermieden wird, wihrend amorphe Kohle durch die Bildung kompliziert
zusammengesetzter organischer Verbindungen die bekannte gelb- bis
tiefbraune Farbung hervorruft. Daher haben sich Graphitelektroden
in der Elektrolyse der Chloralkalien und bei der Herstellung von Bleich-
flussigkeiten als hochst wertvoll erwiesen.

Elektrographitpulver findet in den verschiedensten Zweigen der
Technik Verwendung. Es seien nur ein paar besonders wichtige auf-
gezahlt: die Fabrikation von Maler- und Anstrichfarben, von Schmelz-
tiegeln fiir Metalle, von Bleistiften, von Dynamobiirsten, von Trocken-
elementen, von Schmiermitteln.

In Deutschland wird Elektrographit hauptséchlich von den Siemens-
Plania-Werken in Lichtenberg hergestellt. Ein Teil des inldndischen
Bedarfes an Elektrographit wird noch von der Acheson Graphite Com-
pagnie in Niagara Falls U.S. A. gedeckt. Die Weltproduktion an
Elektrographit betrigt zur Zeit etwa 20 Millionen kg pro Jahr im
Werte von etwa 12 Millionen Mark. Davon werden in Deutschland
etwa 30% verbraucht.



V. Kalziumkarbidanlagen.

Von
R. Gross (Berlin).
Mit 2 Abbildungen.

Die Herstellung von Kalziumkarbid im elektrischen Ofen wird schon
seit ca. 35 Jahren industriell betrieben. Die chemische Reaktion verlauft
nach der Formel

Ca0 + 3 C = CaC, +{ CO,
d. b. zwei Drittel des Reduktionskohlenstoffes werden zur Bildung des
Karbides benétigt, wihrend das letzte Drittel in Form von Kohlenoxyd
entweicht und in offener Flamme mit dem Sauerstoff der Luft zu Kohlen-
saure verbrennt. Die Ofen sind bereits in Abb. 81, S.34 bildlich dargestellt
und besteben in der Hauptsache aus nach oben offenen, mit feuerfesten
Steinen ausgekleideten Kisten, in welche an mehrfachen Flaschen-
ziigen oder Kettengehéingen aufgehéngt die Elektroden senkrecht in den
Ofen hineinragen. Wahrend man frither in der Hauptsache mit Ein-
phasendfen arbeitete, hat sich im Laufe der letzten 20 Jahre der Dreh-
strom-Karbidofen das Feld erobert und ist bis zu GréBeneinheiten von
30000 kW herangewachsen. Wenn man bedenkt, daB fiir die Herstellung
von einer Tonne Karbid ca. 3600 kWh erforderlich sind, so kommt man
zu der SchluBfolgerung, daB ein solcher Ofen von 30000 kW GrofBen-
ordnung im Durchschnitt 200 t 80proz. Karbid pro Tag und 24 Stunden
erzeugt. Gerade im Laufe der letzten Jahre hat die Karbidfabrikation
auBerordentlich zugenommen, und zwar mit Riicksicht auf die Ver-
wendung des Karbides als Vorprodukt fir kiinstliche Diingemittel, also
fiir die Kalkstickstoffabrikation. Die groBen modernen Kalkstickstoff-
werke, wie z. B. die Reichsstickstoffwerke in Pisteritz und an der Alz
in Bayern, sowie die Stickstoffwerke in Knappsack, arbeiten mit Karbid-
ofeneinheiten in GroBenordnungen bis ca. 10000 kW, die fast durch-
weg als Drehstroméfen laufen. Die Stromzufiihrung zu den Ofen geschieht
iiber amorphe Kohlenelektroden, welche in gekiihlten Gufleisen- oder
StahlformguBfassungen ruhen und die entsprechend ihrem jeweiligen
Abbrand elektromotorisch von Hand aus oder automatisch gesteuert
werden. Aber auch selbstbrennende Elektroden, wie Séderbergelektro-
den, finden gerade fiir diesen elektrochemischen Produktionszweig weit-
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gehende Anwendung, wenn auch, wie im Kapitel iiber Elektrodenkohlen
bereits erwihnt, neuerdings die Tendenz vorhanden ist, die Séderberg-
elektrode wieder durch amorphe Kohleelektroden zu ersetzen und diese
amorphen Kohleelektroden bis- zu den gréfBtmoglichen Dimensionen
als endlose Elektroden bei Verwendung von meéchanischen oder mit
Druckwasser betriebenen Rutschfassungen auszufiihren.

Es war vorher angedeutet, daB die Karbidéfen durchweg als nach
oben offene, mit feuerfesten Steinen ausgekleidete eiserne Késten gebaut
werden. Aber in den letzten Jahren ist die Entwicklung dahin gegangen,
die Ofen gedeckt oder halbgedeckt auszufiihren und fiir Absaugung der
Kohleoxydgase unter ins Augefassung ihrer eventuellen Verwertung fiir
Reduktionen, thermische oder chemische Zwecke, Sorge zu tragen. Wah-
rend man von der Herstellung véllig gedeckter Ofen ganz abgegangen ist,
sind die Versuche mit halbgedeckten Ofen, d.h.mit Ofen mit ein-
gebauten wassergekiihlten Abzugkanélen, zum Teil mit Erfolg durch-
gefithrt, jedoch hat bisher eine Absaugung der Gase nicht praktisch
durchgefithrt werden kénnen. Man hat sich daher damit begniigt, in auf
die Kanale aufgesetzten Rohrstutzen das abziehende Kohleoxydgas in
offener Flamme zu Kohlenséure zu verbrennen.

Was die Rohstoffe fiir die Karbidfabrikation anbelangt, so kommen
als solche hauptsichlich Kalk und Kohle in Frage, und zwar ein Kal-
ziumoxyd mit ca.95% CaO-Gehalt und maximal 1,5% Magnesjium-
gehalt und Reduktionskohle in Form von Anthrazit, Koks oder einem
Anthrazit-Koksgemisch oder auch Holzkohle. Jedenfalls soll die Reduk-
tionskohle nach Méglichkeit einen Aschegehalt von 8 bis 10% nicht
tiberschreiten.

Was die Giite des erzeugten Karbides anbelangt, so wird als handels-
tibliches Marktprodukt fiir Beleuchtungszwecke ein Karbid von min-
destens 300 1 Azetylen pro Kilogramm Karbid, gemessen bei 159 C
und 750 mm Barometerstand, verkauft.

Fiir die Weiterverarbeitung des Karbides auf Kalkstickstoff ist eine
so groBe Gasausbeute nicht nur nicht erforderlich, sondern sogar nicht
erwiinscht; man begniigt sich mit einem Karbid von durchschnittlich
280 1 Azetylen.

Die Ausbeute des Ofens wird heute in praxi fiir Beleuchtungszwecke
mit 6,5 bis 7kg Karbid pro kW-Tag und 24 Std., fiir Karbid zur Weiter-
verarbeitung auf Kalkstickstoff mit 7 bis 7,2 kg pro KW-Tag und
24 Stunden gerechnet.

Als besonders interessant ist auf einen zur Zeit in Frankreich bestehen-
den Einphasenkarbidofen von Herrn Miguet, Direktor der Société Elec-
trometallurgique de Montricher, hinzuweisen, welcher Ofen charakteri-
siert ist durch die Verwendung einer Hohlelektrode von ungewdéhnlich
groBem Ausmall. Abb.1 gibt eine Ansicht dieses Ofensystems, der in-
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sofern als ein moderner Ofen angesprochen werden kann, als fiir eine
gute Absaugung der Gase Sorge getragen ist und der Ofen durch um den
Ofen herum aufgebaute Silos, deren Auslaufklappen mechanisch ge-
steuert werden, automatisch gleichmaBig beschickt wird. Die Hohlelek-
trode selbst wird ebenfalls mit minderwertigem Rohmaterial aufgefiillt.
Um sich eine Vorstellung von der GréBenordnung der Hohlelektrode
zu machen, sei gesagt, daB fiir einen 5000 kW-Ofen eine solche Elektrode

Abb. 1. Einphasenkarbidofen, System Miguet.

einen AuBendurchmesser von 2,5 m besitzt. Die Elektrode selbst besteht
aus mehreren Segmenten, die ineinander verzahnt von einem KEisen-
gestell getragen werden und eine Ringbreite von 500 mm besitzen, so
daB der Hohlraum einen Durchmesser von 1,5 m aufweist. Da der Ofen
mit sehr hohen Stromstérken arbeitet, und zwar mit Stromstérken von
125000 A, so ist die Transformatorleistung auf 5 Transformatoren
a4 1000 kW mit je 25000 A Stromstiirke bei einer Spannung von 40 bis
50 V unterteilt, welche Transformatoren unterhalb des Ofens aufgestellt
sind und parallel auf den Ofen arbeiten. Die Zuleitungen vom Transfor-
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mator zum Ofen sind aber kurz, und infolge der geschickten Verlegung
der Leitungen mit Riicksicht auf Kompensierung der induktiven Ver-
luste arbeitet der Ofen mit einem cos ¢ = 0,95.

Bei groBlen Drehstromdfen ist im Durchschnitt ein Leistungsfaktor
von 0,75 bis 0,8 zu erreichen, wobei allerdings ebenfalls Stréme bis zu
100000 A in Frage kommen, und infolgedessen ist das Problem der
Leitungsverlegung ein auBerordentlich schwieriges und heikles. Uber
das Problem dieser Leitungsverlegung ist bereits in der Systematik

7950 = 7750—==—725—>

Mitre Gfen

Abb. 2. Elektrische Abstichmaschine fiir Karbidéfen, System Siemens & Halske,

der Ofen unter dem Kapitel ,,Ofentransformatoren Genaueres mit-
geteilt und Andeutungen iiber die Berechnungsweise solcher Leitungen
gegeben worden.

Es sei zum SchluB noch darauf hingewiesen, dal Karbidofen in
GroBenordnungen von 500 bis 30000 kW gebaut werden; kleinere
Karbidsfen unter 500 kW kommen nur in seltenen Féllen zur Aufstellung,
wenn es sich darum handelt, kleinere Wasserkrifte nutzbringend zu
verwerten, werden dann aber fast durchweg nur als Einphasendfen aus-
gefiihrt, wihrend man von 500 kW an aufwirts den Ofen im allgemeinen

als Drehstromofen aufbaut.
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Der Karbidofenbetrieb selbst ist wirtschaftlich nur dann durchfiihr-
bar, wenn verhaltnism&fig billige Kraft zur Verfiigung steht und die
Kilowattstunde den Preis 1% bis 2 Pfg. nicht iiberschreitet. Fiir die
Weiterverarbeitung auf Kalkstickstoff darf aber der Strompreis keines-
wegs iiber 1,2 Pfg. gehen, wobei noch zur Voraussetzung gemacht wer-
den muB, daB die Rohmaterialien Kalk und Kohle in der vorher an-
gedeuteten Qualitdt am Ort der Produktion billig zu haben sind.

Gerade der Karbidofen ist besonders dazu geeignet, Kraftzentralen-
anlagen als Puffer und Ausgleich fiir deren Netzbelastung zu dienen, da
ja Schwankungen bis zu 40 % in bezug auf seine Energieaufnahme, wenn
solche iiber grofle Zeitintervalle hin ein dauernd gleiches Niveau auf-
weisen, ohne weiteres zulissig sind.

Es sei noch kurz darauf hingewiesen, dafl Karbidéfen nur nach dem
Abstichverfahren arbeiten und das frither 6fters verwendete Block-
verfahren vollstindig verschwunden ist, weil es unrentabel war. Man
sticht heute das Karbid in flissiger Form in guBeisernen Pfannen ab,
148t es abkiihlen bis zu einer Temperatur von etwa 1000, schickt es durch
Walzen- und Backenbrecher und verleiht ihm auf diese Art die markt-
iibliche K6rnung, wobei das jeweilige Marktprodukt durch Sortierung
in geeigneten Trommelsieben hergestellt wird. Das Abstichverfabren als
solches wird in modernen Anlagen elektrisch betrieben. Eine solche
Abstichmaschine zeigt Abb. 2, aus der erkennbar ist, daB sie aus einem
Fahrgestell besteht, in welchem nach allen Seiten beweglich gelagert,
oberhalb des Abstichloches aufgehfingt, eine Elektrodenfassung ruht,
welche die zum Abstich notigen, den Strom iibertragenden Elektroden
aus amorphen oder graphitierten Kohlen trigt. Man bedient sich hier-
bei entweder eines besonderen Abstichtransformators oder schlielt die
Abstichvorrichtung an eine Phase des Ofentransformators an.

Pirani, Elektrothermie. 9



VI. Geschmolzener Quarz.

Von
Felix Singer (Berlin).
Mit 32 Abbildungen.

Das Interesse am geschmolzenen Quarz als Werkstoff ist begriindet
durch seine fiir sehr viele technische Zwecke besonders giinstigen che-
mischen und physikalischen Eigenschaften. Geschmolzener Quarz ge-
hort zu den anorganischen Stoffen allergrofiter Saurewiderstandsfihig-
keit; er besitzt den kleinsten Ausdehnungskoeffizienten aller bekannten
Materialien und ist hochfeuerfest. So wertvoll diese letzte Eigenschaft

Temperaturen den geschmolzenen Quarz auch
1800 fiir zahllose Zwecke macht, so
1600 sehr erschwert sie gleichzeitig
1600 seine Verarbeitung. Kieselsdure

schmilzt bei 1725° C und erst
1200 / : die Erzielung dieser Tempera-
1000 / turen machte die Uberfiithrung
800 ,/ des Quarzes in seine amorphe
600 : - ] Form méglich. Die Kurve (Ab-
400 - bildung 1) veranschaulicht zwar

nur ganz schematisch, aber
200 recht anschaulich die Steigerung

0 20 30 40 50 60 70 80 90 100 % Si0- des Schmelzpunktes von Gla-
monkics von Glion Tn Abmingisels om R, Serh in  Abhangigkeit vom
siuregehalt. Kieselsduregehalt.

Man unterscheidet im Han-
del hauptsédchlich 2 Sorten von ,,geschmolzenem Quarz®, némlich
,, Quarzglas® und ,, Quarzgut®. Chemisch und physikalisch sind beide
Materialien praktisch identisch. Beide Werkstoffe bestehen aus reiner
Kieselsdure in der geschmolzenen, amorphen Form mit allen wissen-
schaftlichen Merkmalen dieser prizise definierbaren Substanz. AuBer-
lich unterscheiden sich die beiden Formen durch die véllige Durch-
sichtigkeit des Quarzglases und die nicht véllige Transparenz des
Quarzgutes, das kleine eingeschlossene Gasblidschen aufweist. Im all-
gemeinen pflegt man Quarzglas aus Bergkristall zu erschmelzen, wah-
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rend reiner Quarzsand das Rohmaterial fir Quarzgut darstellt.
Die korrekte wissenschaftliche Bezeichnung fiir beide handelsiiblich
unterschiedenen Werkstoffe ist ,,geschmolzene Kieselsiure*. Fiir beide
Abarten des amorphen Kieselsdureglases gelten prinzipiell die gleichen
Schmelzverfahren, Viskositits- und Erstarrungserscheinungen, Ver-
arbeitungsgrundsétze usw. Daneben hat jede Ausfithrungsform noch
besondere Handhabungen usw.

Jahrzehntelange Arbeiten und Studien waren notwendig, um aus
der ersten Beobachtung des in der Natur als sogenannte ,,Blitzréhren®
(Abb. 2 und 3) vorkommenden Kieselsdureglases eine Industrie ent-
stehen zu lassen.

Mit Hilfe des Knallgasge-
blises erschmolz im Jahre 1839
M. Gaudin als erster Berg-
kristall zu dinnen Faden und
stellte ihre besondere Biegsam-
keit fest, sowie die Eigenschaft,
nach dem Erkalten die Doppel-
brechung zu verlieren und in
den amorphen Zustand iberzu-
gehen.

Ebenso fand Gaudin, daB
Quarzsand sich im Knallgas-
geblise schmelzen und zu Fi-
den ziehen 14B8t, daB jedoch Abb'f{)b sus Bmmhrilbb' 8.
diese Faden nicht klar durch- T '
sichtig, sondern schneeweily und perlmutterartig schillernd sind. Zehn
Jahre spiter (1849) sah Despretz bei Untersuchungen iiber das
Schmelzen von Kohlestiben, die er in Quarzsand einbettete, daB sich ein
rohrférmiger Korper aus geschmolzenem Quarz um den Kohlestab ge-
bildet hatte. Die gleiche Beobachtung machte 1887 Parsons (England).
Mit dieser Zufallsentdeckung wurden beide Vorldufer des ersten in groem
Stile ausgewerteten Schmelzverfahrens. In den Jahren 1865 bis 1869
stellte Arm. Gautier Kapillaren, Spiralen und kleine Thermometer-
kugeln vor dem Gebléise her. Dasselbe Verfahren verfolgten unter gleich-
zeitiger Feststellung verschiedener Eigenschaften des Erzeugnisses in
Frankreich A. Dufour, Villard und H. Lechatelier, der den gerin-
gen 'Ausdehnungskoeffizienten des geschmolzenen Quarzes erkannte.
In England waren es C. V. Boys, der feststellte, daBB Quarz selbst
in einer mit Feuchtigkeit geséttigten Atmosphire ein guter elektri-
scher Isolator ist, und W. A. Shenstone; beide haben unter Anwen-
dung des Knallgasgeblises die Erzeugnisse des Quarzglases vervoll-
kommnet.

g*
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Im elektrischen Lichtbogenofen schmolz 1893 Moissan erstmalig
einige hundert Gramm Quarzsand, gréflere Mengen von Quarzsand
wurden 1899 durch Threlfall in einem Lichtbogenofen von 100 kW ge-
schmolzen.

Shenstone zerkleinerte den Quarz, erhitzte ihn in geeigneten Tie-
geln bis zur Rotglut und stellte dann daraus Stangen auf die Weise her,
daB er kleine Bruchstiicke an ihren Enden schmolz und zusammen-
prefite. Die so erhaltenen Stiicke zog er zu Fiden bis 1 mm Durchmesser
aus, wickelte sie um einen dicken Platindraht und erhitzte so lange, bis
diese Féden zu einem Ganzen, d. h. einem Rohr verschmolzen. Dieses
Verfahren war jedoch zu kostspielig und zeitraubend. In Deutschland
gelang es erstmalig 1899 der Firma W. C. Heraeus in Hanau, gréBere
Mengen an Bergkristall unter Verwendung von Gefiflen aus reinem
Iridium im Knallgasofen zu schmelzen. Eine Zusammenarbeit mit
Dr. Siebert und Kiihn, Cassel, fiihrte bereits zur Verformung der er-
schmolzenen Masse zu Kugeln und

. /X Kalsteinbliche Hohlgefillen.
3 7 3 Der Ubergang vom Knallgas-
geblise zur elektrischen Erhitzung
—— bedeutet einen der entscheidenden
ra PERN Schritte fiir die Entwicklung von
a d dem ,,Kunsthandwerk*‘ des Quarz-

Abb. 4. Elektrischer Lichtbogenofen : . .

nach R. S. Hutton. schmelzens zur industriellen Be-

tatigung. Die Verwendung des
elektrischen Lichtbogens war der erste Schritt, die Benutzung des
Widerstandsofens der mafigebende Fortschritt.

Im Jahre 1902 zeigte Askenasy, daB man eine Schicht Quarz-
kérner mittels eines dariiber gefithrten Lichtbogens von ca. 50 A. zu
Platten zusammenschmelzen und diese durch Zusammenschweilen an
ihren Réndern zu Geféfien vereinigen kann (D.R. P. 153503). Prak-
tische Bedeutung hat dieses Verfahren nie erlangt.

W. A. Shenstone machte darauf aufmerksam, daB es bei den Quarz-
erzeugnissen nicht gerade wie beim reinen Bergkristall auf Klarheit
und Durchsichtigkeit ankéme, sondern vielmehr auf die chemischen
Eigenschaften des Endproduktes, wie Schwerschmelzbarkeit, Temperatur-
wechselbestindigkeit und Siurefestigkeit. Diesen Bedingungen ent-
sprechen auch die Erzeugnisse des geschmolzenen, nicht klaren Sandes,
also das Quarzgut.

R. S. Hutton ging zum Arbeiten im geschlossenen Ofen  iiber
(300 A bei 50V ), (Abb. 4). Um einen Kohlestab ¢ herum wurde in einer
zwischen den Seitenleisten d befindlichen Rille ¢ Quarz oder Sand b
gelagert. Die Rinne wurde wihrend des Prozesses bis zur Verschmelzung
der ganzen Fiillung im rechten Winkel zu dem Lichtbogen verschoben.
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Das erhaltene Quarzgut loste sich leicht von der Kohleunterlage ab.
Aber auch dieses Verfahren zeigte keine wirtschaftlichen Erfolge; es
fand keinen Eingang in die Industrie.

Den Lichtbogenofen verwendeten ebenfalls Lake, der Osterreichi-
sche Verein fiir chemische und metallurgische Produktion u. a. m.; doch
haben deren Verfahren eine praktische Bedeutung nicht erlangt.

Da das im elektrischen Lichtbogenofen erschmolzene Material sehr
schnell wieder erstarrte, suchte man nach anderen Heizquellen, um ein
gleichmiaBig durchschmolzenes und nach der Entfernung der Wirme-
quelle noch leicht verformbares Erzeugnis zu erhalten.

Die Deutsche Gold- und Silberscheideanstalt, vorm. RoeBler in Frank-
furt a. M. schlug im Jahre 1899 in ihrem D. R. P. 113817 vor, als GuB-
form elektrisch leitende, gleichzeitig als Heizwiderstand fungierende
Kohle zu benutzen. Der Vorteil dieses Verfahrens liegt darin, da8 sich
das geschmolzene Material an den Formkern anschmiegt und somit
bereits im Ofen wihrend des Schmelzens geformt werden kann.

In demselben Sinne arbeitete im Jahre 1904 E. Thomson (A. P.
778286). Ein Kohlestab oder -kirper ¢ (Abb. 5), der den Umrissen des
herzustellenden Gegenstandes entspricht, wird mit Quarzsand, der
vorher auch schon geschmolzen und pulverisiert worden sein kann, um-
geben. Beim Durchschicken des Stromes durch die Zufithrungen b und ¢
gelangt der Sand durch die bis zur Weiliglut erhitzten Kohlen zum
Schmelzen und paBt sich vollstdndig der Form des Kernes an. Nach dem
Glithen wird die Kohlestange mit dem geschmolzenen Quarz, wie
Abb. 5B zeigt, herausgezogen. Der Schmelziiberzug haftet meist nicht
an und kann entfernt werden, so daf} das Rohr, Abb. 50, zuriickbleibt.
Will man ein gebogenes Rohr haben, so muB der Kern auch eine solche
Form haben, Abb. 5D. Der Kohlekern kann dann herausgebrannt
werden. Das AuBere des Rohres ist mehr oder weniger kérniger Natur
und héngt von der Feinheit der verwendeten Kornchen ab; durch Er-
hitzen im elektrischen Lichtbogen kann és von einem Ende zum anderen
geglittet werden.

Soll das Rohr einen groBeren Durchmesser aufweisen, dann wird der
Heizkern als Rohr ausgebildet, Abb. 5E, und zum Entweichen der
wihrend des Prozesses entstehenden Gase mit Lochern versehen.

Wird eine Platte oder Tafel verlangt, so bildet man den Heizkern
zu einer durchlocherten Platte d (in Abb. 5F) aus. Diese wird von
zwei schweren Endsteinen e und f begrenzt. Man legt eine Schicht der
Kérnehen auf und schmilzt. Nach Abkithlung wird die duBere Seite, die
oft noch ungeschmolzenen Quarz aufweist, mit dem elektrischen Licht-
bogen weiter behandelt.

Der Kern kann aber auch vertikal angeordnet sein (Abb. 5.J).

Sollen Tafeln mit verschiedenen parallel verlaufenden Offnungen
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hergestellt werden (Abb. 5H), so bedient man sich einer aus mehreren
Kohlestiben bestehenden Heizvorrichtung (Abb. 5G). Der aus Kohle
bestehende Heizleiter wird nach unten oder oben gebogen, wenn die
Schmelzung gebogene Platten oder
Schalen ergeben soll (Abb. 5 K und
5L). Der Kern muf} nach der Form-
gebung herausgebrannt werden. A 4
Abb. 5 M stellt eine Anordnung meh-
rerer Heizplatten dar. Schalen wer-
den durch Zusammenschmelzen meh- iy PR
rerer Platten mit einem Lichtbogen ’
angefertigt (Abb. 50 und 5N).
Eine Fortentwicklung dieses Ver-
fahrens wird durch das A.P. 1546266
veranschaulicht. E. Thomson und
H. L. Watson stellen nach ihm
Gegenstinde unregelméfBiger Form,
wie z. B. Isolatoren mit Aushéhlun-

—HYy

gen und Erhebungen, her. Abb. 64
und 6B stellen einen Léngs- und
Querschnitt eines Ofens dar, der
aus einem Gehéduse aus geeignetem
feuerfestem Material besteht, und
zwar aus einer dulleren Wand a und
einer inneren Mauer b, deren Zwi-
schenschicht ¢ wirmeisolierendes
Material ist. An der inneren Wand be-
findet sich, serienweise angeordnet,
der aus mehreren Kohlestiben be-

stehende elektrische Widerstand d; g
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Anordnung der Heizvarrichtung. k n

Abb. 6, A bis E. Erschmelzung von Quarz und Herstellung von Isolatoren
nach E. Thompson. A.P. 1546266.

4

mit ihm verbunden sind die elektrischen Konduktoren e und f. In die
im Heizraum befindliche, ebenfalls aus Kohlematerial bestehende Form g
werden gepulverte Kieselsdureteilchen gefiillt. In den Abb. 6D und 6
sind Formen fiir die Herstellung von Kettenisolatoren wiedergegeben.
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h und ¢ sind Durchgénge, die von den Kohleteilen % und ! und m und =
gebildet werden, wobei letztere in einem keilférmigen Schliisselglied p
ihre Stiitze finden. Einen Teil der oberen Form bildet das Rohr ¢, in
das ein Pyrometerrohr 7 hineingebracht wird.

Die in die Form ¢ eingefiillten Kieselssureteilchen, die so zerkleinert
sind, daf} sie durch ein Zwanzigmaschensieb hindurchgehen, werden auf
17500 erhitzt. Die Wirme muB genau reguliert werden, um eine Uber-
hitzung und damit eine Verdampfung der Masse zu vermeiden. Das
Fiillgut wird weich, und die Teilchen verschmelzen miteinander, behalten
aber die urspriingliche Form der Masse bei. Findet ein Ubergang aus dem

kristallinen Zustand in den glasigen

statt, dann tritt eine Ausdehnung

ein, die Gase entweichen, und die

Masse erfihrt wiederum eine Schwin-

dung. Bei dem langsamen Schmelz-

vorgang wird ein relativ groBer

Plastizititsbereich durchlaufen; die

Erweichung findet daher allméhlich

Abb, 7. Schmelzverfahren nach Bottomiey, Statt. Das Enderzeugnis hat ein wei-

Hutton und Paget. D.R.P. 169958. ches glasiges Aussehen und weist bei

mikroskopischer Betrachtung unzih-

lige kleine Hohlrdume auf, die durch Gaseinschliisse entstanden sind.

Die Oberfliche ist jedoch glatt, nicht porés und daher auch nicht
durchléssig fiir Fliissigkeiten und Gase.

Das nach diesem Verfahren hergestellte Erzeugnis behilt im wesent-
lichen die urspriingliche Form bei, da seine Dichte mit der Erhitzung
stark abnimmt; sie betrégt ca. 1,9 bis 2,0.

J. Fr. Bottomley, R. 8. Hutton und A. Paget sind die eigent-
lichen Pioniere der Quarzgutindustrie; sie sind die Schépfer technischer
Verfahren durch ihr endgiiltiges Verlassen des Lichtbogensofens und die
Einfithrung industriell brauchbarer Widerstandséfen. Ihr Verfahren
zum Blasen von Quarzglasgegenstinden gemiB D.R.P. 169958, ist
der maBgebliche Vorldufer der heute benutzten, von den gleichen Erfin-
dern stammenden Methoden. Nach diesem Verfahren (Abb. 7) wird der
Quarzglasrohstoff auf einer gelochten Platte b oder um einen gelochten
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stabférmigen Kern @ durch einen Strom von ca. 1200 A und ca.17 V
liegend geschmolzen. Hierauf wird die erweichte Masse durch einen
Rahmen an die Platte oder durch geeignete Kneifzangen (c)an zwei Stellen
an den Kern fest angedriickt und zwischen die Platte (oder den Kern)
und die erweichte Masse Prefluft durch die Lochungen der Platte oder
des Kernes eingeblasen. Die PreSluft treibt die auf der Platte liegende
Schmelze innerhalb des durch den Rahmen gegebenen Umrisses zu
einem Hohlkérper auf, oder die um den stabférmigen Kern liegende
Schmelze zu einem den Kern umgebenden, an den Enden am Stabe
anliegenden Hohlkérper. Die Verformung wird also im Ofen selbst vor-
genommen, um die Schmelze nicht beim Herausnehmen aus dem Ofen
erstarren zu lassen.

Einen wesentlichen Schritt weiter gingen die gleichen Erfinder mit
ihrem elektrischen Ofen zur Erzeugung von Quarzglaszylindern, gemf
dem D. R. P. 170234. Bottomley und Paget konstruierten eine heute
noch mit Vorteil benutzte Ofeneinrichtung, die ein miiheloses Ablosen
der geschmolzenen Masse vor seiner Erstarrung von dem als Heizkérper
dienenden Kern gestattet, so dal sie auBlerhalb des Ofens durch geeig-
nete Vorrichtungen beliebig geformt werden kann (Abb. 8).

Als Heizung dient eine Graphit- oder Kohlestange @, die mit einer
der Elektroden b fest verbunden, von der anderen aber losbar ist. Um
diese wird das Rohmaterial ¢ in dem Trog geschichtet. Ein Strom von
1000 A und 15 V bewirkt in dem langsam gedrehten Ofen durch Er-
hitzung des Kernes die Schmelzung. Ist diese vollendet, dann wird der
Graphitkern mit der Elektrode, in die er eingeschraubt ist, herausgezogen.
Soll die Lockerung des Heizkernes von der Schmelzmasse erleichtert
werden, so fithrt man durch im Heizkern befindliche Lécher Gas oder
Luft zu, so daB sich zwischen beiden eine Gasschicht bildet. Die Drehung
des Behilters kann zwecks gleichméBiger Erhitzung der Quarzglasmasse
um seine Lings- wie um seine Querachse stattfinden. Die Schmelzung
kann so reguliert werden, daB sie vor dem Weichwerden der &ufleren, an
der Behalterwand anliegenden Schicht beendet wird, daB also die &uflere
Schicht noch starr ist.

Hierdurch war das Problem der fabrikatorischen Erzeugung von ge-
schmolzenem Quarz grundsétzlich gelost. Schmelzung und Formgebung
mufBten nicht sofort hintereinander im Ofen ausgefiihrt werden. Not-
wendig war aber noch ein Verfahren, das erméglichte, geschmolzene
Kieselsiiuremassen in einem gewissen Zeitabschnitt nach erfolgter
Schmelzung zu verarbeiten, d. h. das Arbeitsintervall zu vergréBern
und dadurch die an sich sehr schwierigen Formgebungsmdglichkeiten
zu erweitern. Diese Aufgabe wurde durch das D. R. P. 174509 glénzend
gelost. Dieses Verfahren des J. Franc. Bottomley und Arth. Paget
griindet sich auf der besonderen Erkenntnis, daf ein geschmolzener
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Quarzkérper, unmittelbar nachdem- er dem Ofen entnommen ist, unter
Wegfall des Wiedererhitzens gezogen, geblasen oder sonstwie ausgedehnt
werden kann, auch wenn er schon #uBerlich erstarrt ist. Es ist nur not-
wendig, den mit dem Fortgang der Erstarrung dauernd wachsenden

Widerstand mechanisch zu iiberwinden. Die
im elektrischen Ofennach dem D.R.P.170234
geschmolzene, noch teigige Masse wird sofort
in eine bereitgestellte Form (Abb. 9) ge-
bracht, wobei die PreBluftdiise » der Zange u
in eines der Enden des bildsamen Glaszylin-
ders y eingesteckt und die plastische Masse
mittels Zangenbacken ringsum angepref3t
wird. Gleichzeitig wird das andere Ende des
Zylinders durch eine andere Zange von ge-
eigneter Form durch Zusammendriicken ge-
schlossen. Durch das Rohr w wird PreSluft
eingeblasen, die die bildsame Masse zwingt,
sich der Form z, die aus gegen hohe Tem-
peraturen bestandigen Stoffen bestehen mu8,
in allen Teilen anzuschmiegen. In Abb. 94

Abb. 8. Schmelzofen nach Bottomley u. Paget. D.R.P. 170234,

ist der Zylinder an einem Ende geschlossen und in Abb. 9 B ist die
Masse der Form x entsprechend bereits aufgeblasen. Auf diese Weise

stellt man Schalen, Kolben, Muffenrohre und Kisten her.

Eine Variation dieses Verfahrens ist das D. R. P. 445763 von Lud-
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wig Pfannenschmidt, der flichenférmige Gegenstdnde dadurch her-
stellt, dal3 statt des bisher allein verwendeten stabférmigen elektrischen
Heizwiderstandes analog dem E. Thomsonschen Patente A.P. 778286
vom Jahre 1904 mehrere elektrische Heizwider-
stande gleichzeitig verwendet werden. Sie bilden 1 T
dann eine Reibhe von réhrenférmigen, zusammen-
geschmolzenen Schmelzlingen, die durch Druck
zu- einem massiven, flichenhaften Korper zu-
sammengepreBt werden kénnen. (Abb. 9a.) V

W. Vogel erschmilzt die Quarzmasse
(D.R.P. 209241) in einem elektrischen Ofen l@/u

T
,»2durch unmittelbare Widerstandserhitzung in Ge- o
faflen aus Leitern zweiter Klasse, mit welchen ein :
Leiter erster Klasse als Vorwidrmer in Verbin-
dung gebracht ist, dadurch gekennzeichnet, daf3 y“i,

N

die der Quarzschmelze zugewendeten Oberflichen-
teile des Ofens aus einer Lanthanoxyd-Zirkon- 2
oxyd-Thoroxyd-Mischung bestehen. Abb. 9. Formzangen nach
Eine Verbesserung dieses Verfahrens bringt Bottomey, und — Paget.
das D.R. P. 246179 des O. Vogel, der zwecks
Vermehrung des Heizwertes und des Wirkungskreises des Ofens, zu der
die innere Auskleidung des Schmelzschachtes und des Sammelgefdfes
bildenden Mischung noch Scandiumoxyd, Samariumoxyd, ¥Yttriumoxyd
und Ytterbiumoxyd zusetzt.

E Herzwiderstdnde Llektroden B
ol |1 B e = FV—=
o) @ @ [(1) [} [() g
-
©
®

Abb. 9a. Erschmelzen flichenhafter Gegenstinde. D.R.P. 445763,

Lange Rohre werden ohne Anwendung von Formen unter stetigem
Aufblasen frei in der Luft gezogen. Der Art des Schmelzvorganges ent-
sprechend ist das Rohr an seiner Innenwandung vollkommen glatt und
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glasig, an der AuBlenseite aber wegen des Temperaturabfalles rauh und
weist zahllose, ganz kleine Luftblasen auf. Dadurch erhdlt man ein
undurchsichtiges und nur noch schwach durchscheinendes Erzeug-
nig, das als Quarzgut unter dem Namen ,,Vitreosil” in den Handel
kommt.

Der bei diesem Verfahren verwandte Quarz mul} einen Kieselsdure-
gehalt von mindestens 99,7% besitzen und darf keine stérenden und
schidlichen Verunreinigungen enthalten. Ferner diirfen die Heizwider-
stinde keine Aschenbestandteile an die zu schmelzende Masse abgeben.

Fiir die Vorginge wihrend des Schmelzens gibt E. Thomson fol-
gende Erklarung (Abb. 10):

Bei der Erhitzung des mit Sand umgebenen Widerstandes bilden sich
Gase, die den geschmolzenen Quarz von der heilen Kernform abdran-
gen. Wihrend er eine derartige Gasschicht durch Abfithrungslécher un-

schédlich zu machen suchte, begiin-

A A 4 stigten und verwendeten sie Bot-
c c c tomley und Paget zielbewul3t, da
sich dann die geschmolzene Masse
B B g leichter vom Heizwiderstand entfer-
D nen laBt. In Abb.10a umgibt die
b . Masse den Heizkern. In Abb.-10b ist
4 A A zwischen dem Heizkern und der
a b ¢

teigigen Masse eine normale Gas-
Abb. 10. Schmelzvorgang arp elekfrischen  gohjcht gelagert, und in Abb. 10¢ ist
A Tlekbrode, B Geschmolzene Quarzmasse, ein teilweiser Verfliissigungszustand
C Heizstab, D Gasschicht. und eine ungleichméfBige wellige
Innenfliche des Schmelzproduktes

wiedergegeben, die durch Uberhitzung entstanden ist.

P. Askenasy erklirt den Vorgang des Schmelzens und Aufblihens
folgendermafen:

Durch die Erhitzung des Kohlekerns auf die aulerordentlich hohen
Temperaturen kommt der ihm benachbarte Quarz zum Schmelzen, und
die anliegenden Quarzkérner sintern zu einem porésen Rohr zusammen.
Durch die zwischen der Schmelze und dem Kern auftretende Reaktion
wird Kohlenoxyd entwickelt, das durch die Offnungen des porésen Roh-
res noch entweichen kann. Ebenfalls gelangt die verdampfte und subli-
mierte Kieselsdure durch die Poren bis in die weiter nach aulen gelege-
nen Teile der Quarzglasmasse. Sie verengen dadurch allméhlich die
inneren und &uferen kapillaren Zwischenrdume und fiithren eine betricht-
liche Warmemenge mit sich fort, die sie auf die 4ulere Schicht der Hiille
iibertragen. Sind die Kapillargénge verstopft, dann hort die Destillation
der Kieselsdure von innen nach auBen auf, auch das Kohlenoxyd kann
nicht mehr entweichen und bldht die Quarzglasmasse vom Heizkern ab,
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und die Warmeiibertragung geschieht vom Kern aus jetzt noch durch
Strahlung.

Auf die im ersten Jahrzehnt dieses Jahrhunderts entwickelten
Schmelzverfahren von Quarzsand im elektrischen Widerstandsofen folgte
eine rasche industrielle Auswertung. Rohre und Gerite aus Quarzgut
fanden bald, vor allen Dingen in der chemischen Industrie, immer steigen-
den Absatz; die Fabrikationsverfahren pafiten sich dem steigenden Ab-
satz an. Als gegen Knde des zweiten Jahrzehnts der Hochfrequenz-In-
duktionsofen in der Metallindu-
strie Eingang fand, wurde dies
Verfahren, welches dem Wider-
standsofen gegeniiber eine Reihe
vonVorteilen bot, auch von der
quarzverarbeitenden  Industrie
aufgenommen. Das franzdsische
Patent Nr. 585213 (Abb. 11) der
S. A. Quartz et Silice ist als
grundlegend fiir die Verwendung
des  Hochfrequenz-Induktions-
ofens fiir Schmelzen von Quarz-
gut zu bezeichnen. Quarzsand
wird, wenn es sich um die Er-
zeugung von Hohlkérpern han-
delt, um einen in den Sand ein-
gebetteten Kohle- oder Graphit-
kern geschmolzen, der der Innen-
form des gewiinschten Hohlkor-
pers entspricht und in bekannter
Weise durch das Wirbelstromfeld
einer Hochfrequenzspule beheizt
wird. Ebenso kann dies Verfahren
zur Erhitzung eines Rohrtiegels ‘574 Guasts & Shicn poma srionsclon dor
aus Kohle oder Graphit benutzt
werden, der mit dem zu schmelzenden Quarzsand gefiillt wird.

Das Patent 585214 der S. A. Quartz et Silice (Abb. 12) zeigt die An-
wendung des Hochfrequenz- Induktionsofens fiir das Schmelzen von
Rohren. Hierbei wird durch Warmeabgabe eines durch Induktion be-
heizten Kohlerohres der im Innern befindliche Quarzsand bis zum Er-
reichen des plastischen Zustandes geschmolzen und anschliefend durch
eine im Boden des Rohres angeordnete Diise unter Anwendung von
Prefluft oder eines anderen geeigneten Druckmittels herausgepreft.

Das Hochfrequenz-Schmelzverfahren wurde von der Anmelderin der
beiden vorstehenden Patente in den letzten Jahren weiter ausgebaut
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(vgl. franzosisches Patent 626432, Abb.13). Fig. 1 und 2 zeigen das Ver-
dicken eines Rohrendes durch Widerstands- oder Hochfrequenzschmel-
zung, Fig. 3 das Schlieen eines Rohres, Fig. 4 das Zusammenschmelzen
zweier Rohre, Fig. 5 das Verstérken eines Rohres, Fig. 6 das kontinuier-
liche Ziehen von Rohren grofen Durchmessers.
Vor allen Dingen wurde es durch die Anwendung des Hochfrequenz-
Induktionsofens moglich, Rohre mit
innen und auBlen glatter, durchge-
schmolzener Oberfliche in groBeren
Lingen zu ziehen, wobei nach fran-
zosischem Patent
Nr. 629453 auch die
anfianglich ange-
wandte Prefluft in
Verbindung mit
Handarbeit  durch
maschinelle Vorrich-
tungen ersetzt wird,
so daB3 von einer auto-
matischen Rohrzieh-
maschine gesprochen
werden kann.
Auch die Anwen-
der des klassischen
Widerstand-Schmelz-
verfahrens sindinder
Zwischenzeit zu ei-
AbD. 12. nem Verfahren ge-

Hochfrequenz-Induk- N
tionsofen der S. A langt, mit welchem

! Ses5ie ™ Rohre und beliebige
Profile gezogen wer-
den kénnen. Dieser Rohrziehofen éhnelt
in seinem Aufbau dem Hochfrequenz-
Induktions-Rohrziehofen, unterschei- Abb. 13. Hochfrequenz-Induktionsofen der
det sich von diesem jedoch vor allem S-A. Quartz & Silice, Paris. . P. 626452.
dadurch, daB das Rohr als Widerstand
direkt beheizt wird. In diesem Widerstands-Rohrziehofen werden nor-
male starkwandige, im bekannten Widerstandsofen um einen Kohle-
oder Graphitstab erschmolzene Quarzrohre bis zur Erweichungstempe-
ratur erhitzt und gleichzeitig ausgezogen.
Das Bestreben aller Hersteller von geschmolzenem Quarz geht heute
dahin, durch geeignete Warmebehandlung die Plastizitédt des geschmol-
zenen Materials so weit zu erhohen, dafl die bekannten Glasbearbeitungs-
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verfahren mit den Abwandlungen, die durch die weit héheren Bearbei-
tungstemperaturen des geschmolzenen Quarzes nétig sind, auf dieses
sprode Material angewandt werden kénnen.

Neben der weiter oben geschilderten Bearbeitung des erschmolzenen
Materials durch Aufblasen mit PreBluft in Formen und dem Ziehen von
Rohren wird geschmolzener Quarz neuerdings gepre8t, gewalzt und ge-
stanzt. Daf daneben ‘die mechanische Nachbearbeitung durch Drehen
und Schleifen immer weiter vervollkommnet wird, -erklirt sich aus den
Anforderungen der Verbraucher an hohe MafSge-
nauigkeit. Als Beispiel, wie weit heute die Bearbei-
tung von geschmolzenem Quarz mechanisiert sei,
ist das Schema einer voll-automatischen Maschine
zur Herstellung von Lampenzylindern aus ge-
schmolzenem Quarzangefithrt (Abb. 14 F.P.620976).
In dieser Maschine wird ein Quarzrohr abschnitt-
weise bis zum Erreichen der Plastizitit geheizt,
anschlieBend abschnittweise in eine Form einge-
fithrt, zu einer Lampenglocke aufgeblasen und ab-
geschnitten. Der Vorgang wiederholt sich auto-
matisch, bis das ganze eingesetzte Rohr zu Glocken
verarbeitet ist.

Die vorstehend geschilderten modernen Ver-
fahren der Weiterbearbeitung kénnen in gleicher
Weise auf Quarzglas und Quarzgut angewandt
werden, wobei Quarzgut aus Quarzsand, Quarz-
glas im allgemeinen aus hexagonal kristallisiertem
Quarz (Bergkristall) erschmolzen wird.

War das Problem der Quarzschmelzung so weit
gel6st, dafl man ein gutes Schmelzverfahren erzielt
hatte, so bereitete noch die Lauterung der Schmelze , """ "
Schwierigkeiten, d. b. die Entfernung der Gasblasen Gasglocken-Blasemaschine
aus dem Schmelzflul, die sich infolge der Zah-
fliissigkeit der Kieselsiure in geschmolzenem Zustande unméglich ge-
staltete. Die Beseitigung dieses Ubelstandes durch Erhéhung der Tem-
peratur, um das Ganze dinnfliissiger zu gestalten, war wohl bei gew6hn-
lichen Gliasern anzuwenden, lieB sich jedoch nicht ohne weiteres auf
Kieselsdure iibertragen, da diese bei einer dazu erforderlichen betricht-
lichen Temperatursteigerung bereits stark verdampft, weil Schmelz-
und Verdampfungstemperatur dicht beieinander liegen.

Am interessantesten sind die Vorschlige von H.Helberger, der
nach seinem D.R.P.310134 die Lauterung durch ein Vakuumkom-
pressionsverfahren zu erreichen versucht, indem er das Schmelzen im
Vakuum und unter Druck ausfithrt.
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In einem aus Siliziumkarbid bestehenden oder silizierten Einsatz-
tiegel wird zerkleinerter Quarz im Vakuum zum Schmelzen gebracht.
Die Pumpe arbeitet wihrend des ganzen Vorganges, um die sich bilden-
den Gase abzusaugen. Dadurch findet ein Zerflieen der einzelnen Quarz-
teilchen ohne neue Lufteinschliisse statt. Ist die Masse geschmolzen, so
148t man ohne Unterbrechung der Heizung geprefites Gas, z. B. CO,, in
denselben Raum einstromen bis ein Druck von ca. 20 Atmosphéren er-
reicht ist. Durch diesen Uberdruck sollen die Gasbliaschen, die in der
Masse noch enthalten sind, wihrend des Schmelzens in ihrer Ausdehnung
auf einen minimalen Raum, den sie bei gewdhnlicher Temperatur ein-
nehmen wiirden, beschrinkt werden, so daf in ihm beim Erkalten der
Masse kein Unterdruck entstehen kann, der starke Spannungen in dem
umgebenden Quarzglase und ein ungleiches Lichtbrechungsvermdgen
zur Folge haben wiirde. Man muf} jedoch darauf achten, daB auch der
Uberdruck nicht zu stark ist. Helberger gibt den Stromverbrauch nach
35 zu je 500 g ausgefithrten Schmelzungen folgendermafen an: er betrug
884 kWh, also bei einer Schmelze 25 kWh und fiir 1 kg Quarzgut 50 kWh.

Ein weiterer Vorschlag stammt von der British Thomson Houston
Company, Ltd., in London, die gem3f dem englischen Patent 252747
(1926) glasigen oder geschmolzenen Quarz als homogene, klare Masse
ohne Luftblasen und Verunreinigungen herstellt. Die glasige Masse, die
gewdhnlich Luftblasen enthilt, die sich wegen der Zéhigkeit der Schmelze
nur schwer entfernen lassen, wiirde sich bei zu starker Erhitzung ver-
fliichtigen. Die Lauterung wird aus diesem Grunde durch Zentrifugieren
bewirkt (Abb. 15).

Das aus Bruchstiicken von Quarz oder Bergkristall bestehende Roh-
material wird im Tiegel a, der mit Wérmeisoﬁ;rrendem Material umgeben
ist, durch den Induktionsheizer b und den aus Wolfram oder Molybdan
bestehenden Heizdraht ¢ auf eine Temperatur von 1650° bis 1700° C
gebracht. Die Primirwindung d ist aus Kupferdrahtwindungen zu-
sammengesetzt. Ist die Schmelzung eingetreten, dann setzt man den
Apparat in Rotation (ca. 1500 Umdrehungen in der Minute). Die Masse
nimmt zylindrische Form an, und die Luftblasen g setzen sich auf
ihrem Inneren fest an. Wiirde man jetzt abkiihlen, so wiirde ein dick-
wandiger Hohlzylinder entstehen, wobei die Verunreinigungen sich ab-
gesondert hitten. Es ist jedoch besser, nach der Rotation, die durch
eine Riemenscheibe e iibertragen wird, die Erhitzung noch fortzusetzen,
damit der Zylinder zu einem massiven Barren zusammenschmilzt und
der erstarrte Anteil sich nach oben bewegt und dort eine deutliche
Schicht g, bildet. Der untere Anteil ist gelduterter Quarz. Das obere,
die Verunreinigungen enthaltende durchscheinende Stiick wird heraus-
geschnitten. Das gereinigte Material kann entweder zerschnitten oder
nochmals geschmolzen und dann verformt werden.
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Soll eine Oxydation der Schmelze oder der heileren Teile der Appa-
ratur vermieden werden, dann fithrt man ihr durch ein Rohr und durch
die Welle hindurch Wasserstoff oder ein anderes geeignetes, schiitzendes
Gas zu.

Eine der Hauptschwierigkeiten des Schmelzens von Bergkristall zur
Erzielung von wasserklarer, geschmolzener Kieselsdure liegt in den
physikalischen Eigenschaften des hexagonal kristallisierten Ausgangs-
materials begriindet. Kristallisierter Quarz besitzt nicht nur an sich einen

Abb. 15. Lauterung von Quarz nach British Thomson-Houston-Co. E. P. 252747 (1926).

sehr groBen Ausdehnungskoeffizienten, sondern diese Eigenschaft zeigt
auch wesentliche Unterschiede parallel und senkrecht zur Achse, nimlich
|| =8-10-6 | = 14-10-6. Aus diesem Grunde springt Bergkristall bei
jeder Erhitzung auBerordentlich leicht. Dadurch bleiben nicht nur die
Luftblasen, die zwischen gréblich zerkleinertem Ausgangsmaterial vor-
handen sind, auch im Schmelzpunkt, sondern auch alle wihrend des Er-
hitzens des kristallisierten Quarzes entstehenden Spriinge markieren
sich in der Endschmelze als Luftblasen. Um diese Ubelstinde zu ver-
meiden, wird nach D. R. P. 175385 der Firma W. C. Heraeus, Hanau,
die Quarzmasse in einem Tiegel oder dhnlichem Gefifle sehr langsam auf
Pirani, Elektrothermie. 10
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iiber 600° C erhitzt, darauf mit einem vorgewdrmten Gerit unter Ver-
meidung jeglicher Abkiithlung (damit das Springen ausbleibt), stiick-
weise herausgenommen und sogleich der zur Verglasung nétigen Tempera-
tur ausgesetzt. Diese Verglasung kann entweder in der direkten Flamme
des Knallgasgeblises stattfinden, oder in einem im Knallgas- oder elek-
trischen Ofen erhitzten Gefifle aus Kohle, Iridium oder dgl. vorgenom-
men werden. Bei letzterem kann auf die schon verglaste Masse immer
wieder ein vorerhitztes Stiick geworfen und mit ihr zusammen ver-
schmolzen werden.

Eine andere Losung des Problems schligt H. Helberger vor, der
gemidfl D. R. P. 288417 angibt, den Quarz wihrend der Schmelzung
lediglich mit pulverférmigem Siliziumkarbid oder einem anderen mit
Kieselsdure bei der Schmelztemperatur sich nicht umsetzenden und
nicht in sich zusammenschmelzenden Pulver in Berithrung zu bringen.
Er ordnet das Pulver auf einer feuerfesten Unterlage muldenférmig an
und bringt den Quarz in dieser Vertiefung auf elektrischem Wege zum
Schmelzen und verhiitet dadurch eine Verunreinigung des Erzeugnisses.

Alle diese Verfahren dienten zwar zur Herstellung von durchsichtigem
Quarzglas (geschmolzener Kieselsdure), haben aber zu einer industriellen,
mechanisierten Fabrikation nicht gefiihrt. Dies blieb dem D.R.P. 241260,
dem Verfahren zur Herstellung von Quarzglasgegenstinden der Firma
,»The Silica Syndicate Ltd., London* vorbehalten, das diese Industrie
vollkommen revolutionierte und die ausschlaggebenden Fortschritte
brachte. Die Anspriiche dieses Pionier-Patentes lauten:

1. Verfahren zur Herstellung von Quarzglasgegenstinden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Quarzpulver auf einen Quarzglaskern von einer fiir den herzu-
stellenden Quarzglaskorper zweckméfBigen Form, und zwar in geeigneter Ver-
teilung iber seine ganze Oberfliche oder Teile davon aufgestreut und gleichzeitig
durch Erhitzung des Kernes und des Pulvers an den Kern angeschmolzen wird.

2. Verfahren zur Herstellung von Quarzglasgegenstinden nach ‘Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Quarzglaskern zwecks Verteilung des Quarz-

pulvers unter oder an einer feststehenden Zufiithrungsstelle fiir das Quarzpulver
gedreht oder hin und her bewegt oder gedreht und hin und her bewegt wird.

Die technischen Fortschritte dieses Verfahrens liegen vor allem in
dem Ubergang von reiner Handarbeit zu mechanischer, kontinuierlicher
Groflerzeugung und damit verbundener Preisreduktion auf etwa ein
Drittel. Wahrend zuvor nur Gegensténde von etwa 300 g Gesamtgewicht
herstellbar waren, lassen sich nach dem D.R.P. 241260 wasserklare
Bergkristallschmelzlinge von betréchtlich héherem Gewicht fabrizieren.
Das Verfahren ist bis zum heutigen Tage noch nicht iiberholt worden;
keine andere Arbeitsmethode hat es auch nur anndhernd erreicht.
(Abb. 16.) Das D. R. P. 241260 beherrscht fiir durchsichtigen ge-
schmolzenen Quarz den Markt.

Nach W. Schuen betrigt bei Verwendung eines Kohlerohres von
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1 m Lange, 35 mm duflerem und 25 mm innerem Durchmesser die Ofen-
spannung ca. 40 V bei 800 bis 1000 A. In ungefihr 20 Minuten ist ein
Block von 18 kg aus 23 kg Sandfillung mit einem Stromaufwand von
rund 6500 bis 7000 WE geschmolzen. Edw. R. Berry gibt als Energie-
betrag der Schmelzung pro Pfund Quarzglas 3 bis 8 kW Strom an.

In den letzten Jahren scheint es gelungen zu sein, den beiden be-
kannten und seit Jahren industriell fiir die Herstellung von Gegenstén-
den aus Quarzgut und Quarzglas benutzten Rohstoffen Quarzsand und
Bergkristall als neuen Rohstoff eine Sonderform der bekannten hoch-
kieselsdurehaltigen Quarzite hinzuzufiigen, die die bemerkenswerte

Abb. 16. Lichtbogenofen vom Silica Syndicate Ltd. London. D. R. P. 241260.

Eigenschaft hat, beim Schmelzen wasserklar zu werden. Schon im
Jahre 1921 erhielten Barnard und George ein franzosisches Patent
Nr. 5656203, welches die Herstellung von geschmolzenem Kieselsdure-
glas aus hochkieselsiurehaltigen , von Verunreinigungen und mikro-
kristallinischen zementfreiem Gestein unter Schutz stellt. Die Inhaber
dieses Patentes waren durch Zufall auf ein Quarzitvorkommen gestoBen,
welches sich durch eine auBerordentliche Reinheit und hohen Kiesel-
siuregehalt auszeichnete und in dieser Hinsicht die besten bekannten
Bergkristalle noch iibertraf. Beim Schmelzen im Widerstandsofen wer-
den Blocke dieses Quarzites wasserklar und lassen sich dann in gleicher
Weise wie aus Bergkristall erschmolzenes Quarzglas weiterverarbeiten.
Welche Auswirkung dieses neue Verfahren zur Herstellung von Quarz-
glasgegenstdnden haben wird, 1468t sich zur Zeit noch nicht absehen.

Die physikalischen und chemischen Eigenschaften
des geschmolzenen Quarzes.

Die Eigenschaften des geschmolzenen Quarzes, die ihn dem Glas
und anderen Werkstoffen so iiberaus iiberlegen machen, sind mit wenigen
10*
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Hinweisen charakterisiert: seine besondere chemische Widerstandsfihig-
keit, sein giinstiges thermisches Verhalten, seine uniibertroffenen elek-
trischen, optischen und mechanischen Eigenschaften.

Geschmolzener Quarz wird von kochendem Wasser so gut wie gar
nicht angegriffen. Diese Eigenschaft macht ibhn zu einem bsonders wert-
vollen Werkstoff fiir die Herstellung von Elektrodampfkesselisolatoren.
Hierbei mufl aber unter allen Umsténden beriicksichtigt werden, ob das
dem Kessel zustromende Wasser wirklich neutral ist oder von einer
vorangegangenen Reinigung her basisch reagiert. Ist dies der Fall, so
eignet sich Quarz nicht zu diesem Zweck, da er von alkalischen Wissern
bei den in Betracht kommenden Temperaturen (200° C und dariiber) in
kurzer Zeit zerstort wird. (Fiir diese Falle gibt es zur Zeit noch keinen
absolut widerstandsfdhigen Werkstoff; relativ am besten ist hier ein
Spezialsteinzeug ,,D.T. S.-Sillimanit*).

Gegen saure und neutrale Stoffe ist der Quarz (mit Ausnahme von
FluBsdure und konzentrierter Phosphorsdure iiber 300° C) vollig be-
stindig. Von Basen und vielen Metalloxyden wird er jedoch, da er selbst
von saurer Natur ist, insbesondere bei hohen Temperaturen unter Bil-
dung von Silikaten angegriffen. Man muf daher in allen solchen Gefien
das Glithen und Schmelzen von Substanzen, die in hohen Temperaturen
basischen Charakter annehmen, vermeiden. Ein wirksames Vorbeugungs-
mittel ist das Versetzen des zu veraschenden Produktes mit einigen
Tropfen konzentrierter Schwefelsdure vor der Erwarmung.

Tabelle I. Chemisches Verhalten des erschmolzenen Quarzes.
Widerstandsfahigkeit gegen Fluf8saureangriff (relative Vergleichswerte).

Korrosions-

Stoft einheiten
Gew. Glas . . . . . . . . ... ... 1000
Quarzglas . . . . . . . . . ... .. 100
Kristallisierter Quarz, parallel zur Achse 11
Hexagonal, senkrecht zur Achse . . . . 1

Tabelle II. Widerstandsfahigkeit von Quarzglas gegen den Angriff
basischer Agenzien.
Einwirkungstemperatur: 18° C. Dem Reagens ausgesetzte Quarzfliche: 90 cm2.

Reacens Konzentration Einwirkungsdauer | Gewichtsverlust des
=) in Std. Quarzglases in mg
NH,(OH) 10% 48 0,8
NaOH 10% 48 0,4
KOH 30% 48 1,2
Na,CO, ln 336 0,4
Ba(OH), gesittigh 336 0,0
Na,HPO, » 336 0,0
Einwirkungstemperatur: 100° C.

NaOH 2n 3 33,0
KOH 2n 3 31,0
Na,CO,4 2n 3 10,0
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Das thermische Verhalten des Quarzglases und Quarzgutes (Vitreosil)
ist besonders charakteristisch durch den hohen Schmelzpunkt von etwa
1725° C und den geringsten Ausdehnungskoeffizienten aller bekannten
Stoffe von 0,48 x 1076
zwischen 20 und 1000°.

Aus Abb. 17 ist er-
gichtlich, daf} die Ausdeh-
nungskoeffizienten der be-
sten Gliser wie ,,Pyrex*
und ,,Durex‘‘ und des Ber-
liner Porzellans fast sechs-
mal so groB wie diejenigen
des Vitreosils sind.

Der geringe Ausdeh-
nungskoeffizient des ge-
schmolzenen Quarzes 148t
seine Verwendung bei Pro-
zessen zu, die mit schroffen Temperaturverinderungen verkniipft sind.
Abb. 18 zeigt, daB Vitreosil selbst bei gleichzeitiger starker Erhitzung
und Abkiihlung keine Spriinge und Risse erhilt.

Trotzdem mahnt der geringe Ausdehnungskoeffizient des Quarzes
zur Vorsicht, in Fillen, wo er mit anderen Stoffen, die eine groBere

Abb. 17,

Abb. 18. Gleichzeitiges Glithen und Abschrecken eines Vitreosilbechers.

Wirmeausdehnung haben, zusammen verbunden oder verschmolzen
werden soll. Treten infolge von Erhitzung oder Abkiihlung Temperatur-
anderungen auf, so entstehen durch die Ausdehnung des einen Teiles
Spannungen, die ein Brechen oder Reifien des Quarzanteiles zur Folge
haben. Man muf} daher an der Berithrungsfliche zwischen dem Quarz
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und dem anderen Material eine elastische Zwischenlage einfiigen, die
gleichsam als Puffer wirkt.

Bei einer linger andauernden Erwirmung des Quarzglases auf hohe
Temperaturen kann eine unangenehme Eigenschaft, namlich die so-
genannte ,,Entglasung in Erscheinung treten, die darauf beruht, daB
der Quarz aus dem amorphen Zustand in den kristallinen iibergeht, was
mit einer Volumenabnahme von 3 bis 5% verbunden ist, und eine Ver-
ringerung der mechanischen Festigkeit mit sich bringt.

Die Umwandlung der Kieselsdure in ihre einzelnen Modifikationen
wird durch folgendes Schema wiedergegeben:

575° 870° 1470° 1710 4 10°
B-Quarz. = a-Quarz = «-Tridymit o-Cristobalit *=— Schmelze
1620 180—270°
| [t
Al A
p-Tridymit B-Cristobalit
1170
[*
Al
y-Tridymit

Die Entglasung beginnt im allgemeinen bei 1120 bis 1140°. Bei lang
andauernder Erhitzung unterhalb dieser Temperatur verwandelt sich
der Quarz in Cristobalit; bei Erhitzung auf 800° und bei Gegenwart von
Entglasungsbeschleunigern, wie Kalium- und Lithiumchlorid, nach
lingerer Zeit in Tridymit. Die Entglasung beschrinkt die Lebensdauer
von Geriten aus Quarzglas, die bei hoher Temperatur benutzt werden.
Jedoch haben Rieke und Endell nachgewiesen, daB Quarzglas, so
lange es einer hohen Temperatur ausgesetzt ist, keine Volumenénderung
erleidet. Die Volumeninderung, die der Bildung von Cristobalit ent-
spricht, tritt erst in dem Augenblick auf, wo die Temperatur auf 230°
hinabsinkt. Ein Stiick, welches dauernder Erwidrmung ausgesetzt ist,
hat auch unbeschrinkte Lebensdauer und wird erst in dem Augenblick
unbrauchbar, wo es abgekiihlt wird. In den Tabellen IIT und IV sind

Tabelle III. Spezifische Warme Tabelle IV. Mittlere spezifische

von Quarzglas. Warme von Quarzglas.
MeBtemperatur Spez. Warme MeBtemperatur- Mit%feﬁre Spez.
in °C geal intervall in °C arme
gceal.
100 0,204 0—100 0,1845
500 0,266 0—500 0,2302
1000 0,290 0—900 0,2512

die spezifischen Warmen von Quarzglas bei verschiedenen Temperaturen
angegeben. '

Infolge seiner giinstigen elektrischen Eigenschaften ist der geschmol-
zene Quarz sehr wertvoll fir die Verwendung in der Elektrotechnik.
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In Abb. 19 sind fiir verschiedene Isolierstoffe diejenigen Temperaturen
zusammengestellt, bei denen die Widerstinde 1 mg-Ohm per cm? gleich
sind. Das Quarzglas tibertrifft hierbei bestes Porzellan.

Von dem spezifischen Widerstand héngt die spezifische Leitfahig-

1 . . .
keit ab, die seinen reziproken Wert (: SP—W) darstellt. Steigt die Leit-

fiahigkeit, so werden die Bedingungen fiir eine elektrische Entladung
giinstiger, d. h. die Durchschlagsfestigkeit nimmt ab. Da nun die Leit-
fahigkeit mit erhohter Temperatur zunimmt, wurden Vergleiche der Iso-

a-10-b
107, —— =
: Leitlahi i
c g . =1 om- 11
I ¢ ™ >
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Abb. 19. Verschiedene Isolierstoffe bei Abb. 20. Leitfihigkeit isolierender Materialien bei
gleichem Widerstand 1 mg-Ohm per cm?, verschiedenen Temperaturen.

liermassen Glas, Porzellan und Quarz angestellt. Die Leitfihigkeit des
Quarzes nimmt bei hoherer Temperatur bedeutend weniger (Abb. 20) zu
als die von Glas und Porzellan. Daher 148t sich Quarzglas auch dort noch
als Isolator verwenden, wo die anderen Werkstoffe nicht mehr geeignet
sind, ganz besonders als Elektrostaubreinigungsisolator.

Die Oberfléchenleitfahigkeit eines Isolators ist u. a. stark abhiingig
von der AuBlenfeuchtigkeit, die auf ihm eine leitende Fliissigkeitsschicht
bilden kann und damit die Stirke des Ableitungsstromes bedingt. Ge-
schmolzener Quarz ist unhygroskopisch und hat nur wenig Neigung zur
Kondensation von Feuchtigkeit, so daB die Oberflichenverluste nur ge-
ring sind. Deswegen eignet er sich vorziiglich zur Herstellung von Iso-
latoren. Die Tabellen V und VI geben den elektrischen Widerstand von
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Quarzglas in Abhéngigkeit von der Temperatur, seine Oberflichenleit-
fahigkeit und seine Dielektrizititskonstante wieder.

Tabelle V. Spezifischer elektrischer Widerstand von Quarzglas in
Abhangigkeit von der Temperatur.

Temperatur Spez. Widerstand Temperatur Spez. Widerstand
in °C in 2.cm in °C in Q-cm
15 4 x 1018 700 30 x 108
25 . 1 x101° 800 20 X 108
150 2 x 1014 1800 2134
230 2 x 1013 1950 189
250 25 x 1011 .
Tabelle VI. Oberflachenleitfahigkeit. 7' = 257 C; 500 V Gleichstrom; 1 cm
Elektrodenabstand.
Feuchtigkeits- . P
Stoft %{nza,hl der gehalt der Oberﬂa{](;hzn/l:gfahlgkelt
essungen Tuft in %
Durchscheinend erschmol-
zenes Quarzglas . . . 6 50 2,1 X 10-11—6,7 x 1012
Porzellan . . . . . . . 3 50 5 x10-11—7 x10-12
Durchscheinend erschmol-
zenes Quarzglas 6 90 1,1 x 10-7 —1,9 x 10-9
Porzellan . . . . . . . 3 90 1 x10-¢—2 x10-¢

Tabelle VII. Dielektrizitdtskonstante von Quarzglas.

D—XK. Frequenz Veroffentlichung von
3,7 — Bur. Stand.
3,6—3,6 — Singer: Die Keramik im Dienste von In-
dustrie und Volkswirtschaft 1923, S. 477
4,4 100000 | Gen. Eng. Lab., General Electric Co.

Die folgende Tabelle VIIL gibt Vergleichszahlen der isolierenden
Eigenschaften von geschmolzenem Quarz und verschiedenen Glas-
sorten bei wechselnden Temperaturen wieder.

Tabelle VIII.

Vergleichszahlender isolierenden Eigenschaften von erschmolzenem
Quarz und verschiedenen Glassorten bei wechselnden Temperaturen.

Glas Glas
Erschmolzener Quarz (Kalk-Soda) (Jena Verbrennungs-Rohren)
Temp. Widerstand Temp. | Widerstand | Temp. Widerstand

¢ Megohm Cm C | Megohm Cm C Megohm Cm

15 itber 200000000 18 500000 16 itber 200000000
150 ,» 200000000 145 100 115 s 36000000
230 ,» 20000000 — — 150 ’ 18000000
250 . 2500000 — — 750 ’ 0,1—0,4
350 » 30000 — — —_ —
450 » 800 — — — —
800 etwa, 20 — — — —
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Bei Messungen der dielektrischen Verluste durch Hysterese in einem
Hochfrequenzfeld konnten die gebriuchlichen Isoliermaterialien wie folgt
klassifiziert werden: Quarz-
glas 1, Quarzgut 2,5, Por-
zellan 25, Glas 11 bis 25,
Ebonit 18 bis 25 und Ba-
kelit 100. Diese Ziffern be-
deuten den Widerstand ei-
nes Wiirfels, der zwischen
die beiden plattenférmigen
Pole eines Kondensators ge-

schaltet ist.

Die Durchschlags-
spannung betrigt bis
2 mm  Wandstirke
35000 V bei 50 Per.;
bei groBerer Wand-
stirke wéchst die Span-
nung und betrigt bei-
spielsweise bei 7 mm
70000 V bei gleicher
Periodenzahl (Abb.21).

Von besonderer Be-
deutung ist die Durch-
lassigkeit des Quarz-
glases fiir ultraviolette
Strahlen. In Abb. 22
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Abb. 22. Durchlissigkeit fiir ultraviolette Strahlen.

wird dieses Verhalten mit anderen Materialien in Vergleich ge-

stellt.

Infolge unvergleichlich geringer Absorptionsverluste (Tabelle IX)
wird das Quarzglas besonders zu Strahlungsvorrichtungen benutzt.

Tabelle IX. Optisches Verhalten des erschmolzenen
Quarzes. Absorption der ultravioletten Strahlen
im Quarzglas.

Lange der Expositionsdauer Kleinste noch
Quarzglasprobe | der photogr. Platte | identifizierte
in cm in sec Linie in A
0 35 2299
2,54 35 2299
7,30 35 2464
10,02 35 2464
20,03 35 2536
21,58 35 2637
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Tabelle X gibt noch einige besonders optische Konstanten wieder.

Takelle X. Brechung und Dispersion von Quarzglas.

Reziproke, relative
Linie Wellenléinge | Brechungs- Dispersion
in A index % 1
'y — "¢
D (Na). . .| 5896,155 1,4585
C (H) .. .| 6563045 1,45640 67,6
F H). . .| 4861,527 1,46318

Der Brechungsexponent des Quarzglases ist kleiner als der des Berg-
kristalls.

Von grofier Bedeutung sind ebenfalls die mechanischen Eigenschaften
des geschmolzenen Quarzes (Tabelle XI). Er besitzt eine groBe Elastizi-
tit und Druckfestigkeit und ist gewdhnlichem Glas gegeniiber etwas
weniger empfindlich gegen Schlag, Sto8 und Fall.

‘Durch ihre wertvollen Eigenschaften sind Quarzglas und Quarzgut
fiir viele Anwendungsgebiete unentbehrlich geworden. Die grofie In-
differenz des geschmolzenen Quarzes sauren Reagenzien gegeniiber
und die relative Unléslichkeit und Korrosionsbestdndigkeit lassen seine
Verwendung fiir Apparate zur Herstellung und Verarbeitung von star-
ken Sauren und Reagenzien, wie Schwefelsdure, Salpetersiure, Salz-
séure, Phosphorsdure und Wasserstoffsuperoxyd zu.

" Neben seiner Verwendung im Laboratorium in Form von Schilchen,
Tiegeln, Kolben, Becherglisern, Platten, Muffeln usw. kommt vor allem
diejenige im chemischen GroBbetriebe in Betracht.

In der Schwefelsdurefabrik wird er statt Blei und dem teuren Platin
benutzt. Abb. 23 gibt eine Anlage zur Konzentration von Schwefelsdure
in Pfannen und Schalen aus Vitreosil wieder. Sie besteht aus zwei oder
mehr nebeneinander liegenden Schalenreihen. Die Schalen sind terrassen-
artig aufgestellt und ruhen auf offenen Ringunterlagen aus sidurefester
Schamotte, welche zugleich die Decke des Feuerkanals bilden. Zwischen
Schale und Ring ist eine Asbestschnur eingelegt, die zum Abschlusse des
Feuerkanals von dem Eindampfraum dient.

Die Anlage besitzt eine Vorkonzentration, um die Heizgase voll-
kommen auszunutzen. Urspriinglich wurden hierbei Bleipfannen be-
nutzt, die durch GuBplatten vor der direkten Beriihrung mit den Heiz-
gasen geschiitzt waren. Da jedoch der Verschleifl durch die Angriffe der
heilen Sdure sehr groB blieb, wurden die Bleipfannen durch Vitreosil-
pfannen ersetzt, die ebenfalls auf Schamotterabmen ruhen und direkt
den Heizgasen ausgesetzt sind und dadurch eine bessere Ausnutzung
ermoglichen. Die Sédure wird also ausschlieBlich in Vitreosilgeriten kon-
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Felix Singer: Geschmolzener Quarz.

zentriert. Die aus der Konzentration ablaufende fertige heiBe Siure wird
dann in einer ganz aus Vitreosil bestehenden Kiihlanlage gekiihlt.
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Abb, 23. Schwefelsiiureanlage.

Die beim Konzentrieren entstehenden Siuredampfe werden durch
eine Robhrleitung nach einem Turm gefithrt, der an einen Kamin an-
geschlossen ist, um den in der Anlage notwendigen schwachen Zug zu
erzeugen. Durch den Abschlufl des Verdampfraumes vor dem Heiz-

Abb. 24. Schwefelsdure-
kiihltopf.

kanal entsteht nur eine geringe Menge Destillat,
im Durchschnitt 2 bis 3% der konzentrierten Siure
als Monohydrat berechnet. Zur Feuerung kann jede
geringwertige Kohlensorte genommen werden. Die
Heizgase kommen an keiner Stelle der Anlage mit
Sdure oder deren Dimpfen in Berithrung. Eine
Verunreinigung der Sdure ist also ausgeschlossen.

Eine Anlage, bestehend aus zwei Reihen von
je 25 Schalen in Verbindung mit 30 Pfannen als
Vorkonzentration, leistet bei Einlauf der kalten
Séure mit 50 bis 51° Bé ungefihr 10000 kg Saure
von 66° Bé in 24 Stunden.

Die die Konzentrationsanlage verlassende heife
Schwefelsidure wird dann in' mit Uberlauf und ein-
gesetztem Rohr versehenen Topfen (Abb. 24) ge-
kiihlt. Der vollstindige Apparat wird dann in ein
Kiihlgefa3 aus Eisen oder Blei gesetzt. Die heifle

Saure tritt in das Innenrohr ein, verlaBt dieses durch unten angeordnete
Schlitze und steigt dann zwischen Innenrohr und der Wand des duBeren
Topfes empor, wo die Kiihlung durch Wasser von auflen erfolgt.
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Auch bei der Salpetersiureherstellung sowie der Denitrierung von
Restsiuren hat das Quarzgut eine wichtige Stellung erworben (Abb. 25
und 26), da es die Benutzung iiberhitzten Dampfes von ca. 200° C er-
laubt. Aus der Retorte gelangen die Dampfe durch S-férmig gebogene
Rohre und den Quarzglaskiihler in den mit Quarzabfallen gefiillten
Wasch- oder Adsorptionsturm.

Abb. 27 stellt eine Anlage zur Erzeugung reiner Salzsiure dar. Die
im Verbrennungsraum entwickelten Gase gelangen durch den Gas-
kiihler in die Adsorptionsanlage, die nur einen Raum von 5 m Lénge und

Abb. 25. Salpetersidureanlage.

1,2 m Breite einnimmt und in 24 Stunden ca. 1500 bis 2000 kg Salzsdure
von 20 bis 210 Bé leistet. An der Unterseite der Geféfle befindet sich die
Kiihlung. Die Séure flieBt an der Innenfliche der Oberseite der Geféfe
entlang, verursacht beim Heruntertropfen eine Bewegung in der Ad-
sorptionstliissigkeit und vergréfert dadurch die den Gasen ausgesetzte
Oberflédche.

Ebenso sind Apparate aus geschmolzenem Quarz wichtig fiir Reak-
tionen bei hohen Temperaturen, wie Chlorierung und Karbonisierung
mit Phosgen, Chlorierung des Methans, Vorerhitzung der Ammoniak-
luftgemische in Ammoniakoxydationsprozessen und fir Gasreinigungs-
prozesse. Da, er selbst frei von Verunreinigungen ist, ist er da, wo es auf
die Herstellung besonders reiner Reagenzien ankommt, auBerordentlich
wichtig, fiir die Verwendung auf metallurgischem Gebiete, némlich zum
Schmelzen reiner Metalle und Legierungen und zur Reduktion von Me-
tallen im Wasserstoff.
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Sein bereits besprochener auBerordentlich geringer Ausdehnungs-
koeffizient bedingt die grofie Unempfindlichkeit gegeniiber schroffem
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Abb. 26. Denitrieranlage.
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Abb. 27. Salzsiureanlage.

Temperaturwechsel. Daher verwendet man ihn iiberall dort, wo es auf
eine minimale Warmeausdehnung ankommt. Bis zur Weiiglut erhitztes
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und plotzlich in Eiswasser getauchtes Quarzglas zerspringt nicht.
Quarzglasthermometer werden deshalb solchen aus gew6hnlichem Glas
vorgezogen, da sie einen groBen MeBbereich umfassen. Erwihnt sei an
dieser Stelle das E. Haagnsche Widerstandsthermometer. Andere
typische MeBinstrumente aus Quarzglas sind die Pyrometer, die eine
Messung bei hohen Temperaturen bis 1600° C zulassen. Von besonderer
Bedeutung ist ebenfalls seine Brauchbarkeit fiir den Bau hochempfind-
licher wissenschaftlieher Instrumente wie Spiralmanometer, die frei von
thermischen Nachwirkungen sein miissen, ebenso Kompensationspendel
fiir Prézisionsubren, die gleichzeitig durch Unempfindlichkeit gegen-
iiber magnetischen Stérungen ausgezeichnet sein miissen, Mikrowagen,
Torsionsfaden, Federn usw.

Auf elektrischem Gebiete findet geschmolzener Quarz Verwendung
wegen seines hohen elektrischen Widerstandes und seines geringen
dielektrischen Verlustes. Er besitzt den Vorteil, daB sich auf seiner Ober-
fliche keine Feuchtigkeit kondensiert und die Oberflachenbeschiadigung
viel geringer ist als bei Glas. Seine Isolierfahigkeit und Temperaturwechsel-
bestindigkeit machen ihn zu einem hervorragenden Baustoff fiir Iso-
latoren fiir Hochspannungsanlagen, insbesondere Entstaubungsanlagen,
Schutzmuffen firr Einfithrungen, Isolation fiir Quecksilberdampfgleich-
richter, Stiitzisolatoren, Durchfiihrungen u. dgl. AuBlerdem benutzt
man ibn fiir durchsichtige und durchscheinende Vorrichtungen wie
Bogenlampen, Wiarmestrabhlungsheizkérper und Rohre fiir elektrische
Ofen, als Ziindkerzenisoliermaterial, zur Herstellung von Widerstands-
elementen, von Kondensatoren mit geringen dielektrischen Verlusten,
von elektrischen Destillierblasen und Tauchsiedern und von hoch-
evakuierten Apparaten.

Seiner guten optischen Eigenschaften wegen findet geschmolzener
Quarz auch Anwendung fiir optische Apparate. Infolge seiner vorziig-
Lichen Lichtdurchldssigkeit fiir ultraviolette und infrarote Strahlen,
seiner Héarte, seiner nicht auftretenden Deformation bei hohen Tempera-
turen, wegen seiner chemischen Stabilitét, seiner Transparenz benutzt
man ihn fir mikroskopische Beleuchtungskorper, zur Herstellung von
Quecksilber- und anderen Metalldampflampen, fiir Ultraviolett-Sterili-
sationsapparate, astronomische Spiegel, Prismen und Linsen.

. Die starke Durchlissigkeit fiir ultraviolette Strahlen fithrte zur Her-
stellung der Quecksilberdampflampen aus geschmolzenem Quarz.
Wiahrend bei den Bogenlampen der Lichtbogen zwischen zwei Kohle-
stiften gebildet wird, entsteht er in der sogenannten Quarzlampe, da
das GefalB (Abb. 28) g zwei Polgefifle p hat, in denen sich Quecksilber
befindet, dadurch, da beim Kippen der Lampe durch Berithrung der
beiden Quecksilberkuppen ein Funken entsteht, der durch seine Hitze
Quecksilber zum Verdampfen bringt.
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Wird die Lampe wieder in ihre urspriingliche Lage gebracht, so ent-
steht durch den das Leuchtrohr erfiillenden Metalldampf ein Lichtbogen,
der sehr reich an ultravioletten Strahlen ist. Da nun das aus Quarzglas
bestehende Gehduse die ultravioletten Strahlen nur minimal adsorbiert
und zum groften Teil durchgehen 148t, erhdlt man eine Beleuchtungs-

vorrichtung, die fast ausschlieBlich

ultraviolettes Licht aussendet. Die

beschriebenen Quarzlampen sind

7 (vgl. Abb. 28) evakuiert. Es hat

y’ 2 sich nun gezeigt, daB eine Queck-

Abb. 28. Heraeus-Quecksilberdampflampe.  silberdampflampe, die nicht eva-
kuiert ist (Abb. 29), also unter

Atmosphirendruck arbeitet (Typ A. Jaenicke), gewisse Vorteile auf-
weist: kurze Einbrennzeit und lange Lebensdauer, einfache Bedienung,
hohe Ausbeute an chemisch wirksamen Strahlen und hohe Uberlast-
barkeit. Das Gefal kann ohne Fiilllung versandt werden
und 148t sich bei durch langen Gebrauch eingetretener Trii-
bung der Wandungen viel leichter und einfacher regene-
rieren. Durch den elektrischen Strom wird eine Spirale §
ins Glithen gebracht, die das in dem von ihr umgebenen
Rohr befindliche Quecksilber infolge von Erwirmung so
ausdehnt, daB es in die beiden Schenkel @ und b zuriickge-
dringt wird. In dem Augenblick, wo der Quecksilberfaden
sich trennt, entsteht zwischen den beiden Kuppen der
Lichtbogen. Diese Art Lampe hat den Vorteil, dafl man sie

Abb. 30.
Quecksilkter-
dampflampe

zum Eintauchen

s o ~ in Fliissigkeiten
Abb. 29. Jaenicke- Quecksilberdampflampe. D. R. P. 884027. (A. Jaenicke).

ohne Fiillung zur Versendung bringen kann. Abb. 30 zeigt eine Jaenicke-
Quecksilberdampflampe aus Quarz fiir Eintauchzwecke in Fliissig-
keiten zur Durchfithrung chemischer Reaktionen (D. R. P. 384027).
Die Anwendung dieser Quecksilberdampflampe ist eine sehr mannig-
fache und ausgedehnte. Sie dient als Hilfsmittel fiir chemische Unter-
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suchungen und zur Erkennung gefilschter Nahrungsmittel, zur Unter-
scheidung kiinstlicher und natiirlicher Perlen und Edelsteine, zur

Prifung von optischen Gla-
sern, von Farben auf Licht-
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men, Faserstoffen hinsichtlich
der Art ihrer Herkunft (Seide,
Baumwolle, Wolle, Kunstseide,
Holzstoff), zur Untersuchung
von Olen, Lacken, Fetten, Har-
zen und Zucker. Sie ist ein un-
entbehrliches Hilfsmittel in der
Kriminalistik ~ zur Untersu-
chung von Spuren, Flecken,
Félschungen von Banknoten
(s. Abb. 31), Urkunden, Brief-
marken, Schriften und Nach-
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Abb. 31. Wechselfidlschung.

ahmungen. Es hat sich gezeigt, daBl bei vielen Substanzen, die von
erregendem ultraviolettem Licht getroffen werden, eine Erscheinung
auftritt, die man als Fluoreszenz bezeichnet, der zufolge bestimmte

Materialien charakteristische
Leuchterscheinungen aufweisen.
Sehr gute Dienste leistet die
Quarz- bzw. Quecksilberdampf-
lampe auf medizinischem Gebiete
fir die Behandlung von Rachitis,
Tuberkulose, Furunkulose, bosen
Entziindungserscheinungen und
zur Abtdtung von Bakterien in
Losungen wie Milch, Wasser usw.
Sie ist iiberhaupt ein Apparat, der
in Medizin, Technik und Industrie
unentbehrlich geworden ist.
Die Sprodigkeit des geschmol-
zenen Quarzes veranschaulicht
die Schwierigkeiten, die der Ent-
wicklung dieser Industrie ent-
gegenstanden. Die berichteten
Resultate zeigen, dal diese Tech-
nik bereits wesentliche Erfolge
erzielt hat und absolut konse-

Abb. 32. Quarz