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diese mit in zweckentsprechender Weise angebrachten Bohrun- 
gen oder Hohlriiumen versieht. - Gemai3 vorliegendem Ver- 
fahren findet die Elektrolyse nach der Filtration statt. Streng 
genommen, kann von einer Filtration iiberhaupt nicht ge- 
sprochen werden, da die porose Elektrode nur dazu dient, den 
unzersetzien Elektrolyten in  das eigentliche Bad einstromen zu 
lassen, ohne daB schon eine Trennung der verschiedenen Be- 
standteile notweridig wird. Erst nach dem Durchgang findet 
dann die Elektrolyse statt. Weiterer Anspr. und Zeichn. (D. R. P. 
437532, Kl. 12 1, Gr. 9, vom 30. 7. 1924, ausg. 23. 11. 1926, vgl. 
Chem. Zentr. 1927 I 638.) 

111. Spezielle chemische Technologie. 
6. Organische Verbindungen im allgemeinen. 

Dip1.-Ing. Erwin Bliimner, Berlin. Verfahren aur kontinu- 
ierlichen Destillation von Teeren oder Ulen, wobei die zu destil- 
lierende Flussigkeit am Boden eines zum Teil rnit geschmol- 
zenem Metall gefullten Behalters eingespritzt wird, 1. dad. gek., 
daij in der Metallschmelze, durch welche hindurch die zu destil- 
lierende Flussigkeit treten muB, Raschigringe oder ahnlich ver- 
teilend wirkeiide Fullkorper vorgesehen sind. - 2. dad. gek., 
daB die sufsteigende Destillationsflussigkeit gezwungen a i r d ,  
nur einen Teil des Querschnittes der Metallschmelze zu durch- 
laufen. - Hierdurch wird in dem Autoklaven eine regelmZJige 
und ununterbrochene Zirkulation der Schmelze bewirkt. 
Weitere Anspr. und Zeichn. (D. R. P. 340991, K1. 12r, Gr. 1, 

Dr. Erwin Bliimner. Chadot tenhrg.  Vorriehtung zur konti- 
nuierliehcn Destillation von Teeren und Olen nach Patent 
340 991 I), dad. gek., daB am Mundungsende des Zufiihrungs- 
rohres fur die zu erhitzende Flussigkeit innerhalb des beheizten 
Druckbehalters ein Verteilungsteller vorgesehen ist, durch den 
die zwechmai3ig in  feinen Strahlen austretende Flussigkeit mog- 
lichst uber den ganzen Nutzquerschnitt des Einsatzes verteilt 
wird. - Hierdurch kann die ganze Heizmasse der Metall- 
xhmelze voll ausgeriutzt werden. Der obere Rand des zweck- 
mai3ig konischen Verteilungstellers reicht vorteilhaft bis etwa 
zur Mitte des Radius des Einsatzes des Druckbehalters. Weiterer 
Bnspr. u. Zeichn. (I). R. P. 432 728, K1. 12 r, Gr. 1, voni 6. 5. 
1925, ausg. 13. 8. 1926. vgl. Chem. Zentr. 1926 I1 2028.) 

7. Fette, Ole, Seifen. 
The Rurmah Oil Company Ltd., Glasgow (Groobritannien), 

Hugh Logie l l l a n  und James More, Syriam (Burmah, Brit.- 
Indien). Vorriehtung zum Kristallisieren und Ausschwitzen 
van Paraffin und wnstigem Wachs, gek. durch eine Fiill- nnd 
AblaSkanimrr an Pinel' Seite und auBerhalb des Umfanges der 
Wachsabieile. - M i i  der Neuerung soll der Aufbau der im 
Patent 426 880 beschriebenen Vorrichtung 2) vereinfacht wer- 
den, und die Benutzung von Luftpfeifen zwischen den Zellen 
Piir den Abzug der Luft in den Wachskammern soll vermieden 
werden. Weiterhin wird die Anordnung und Lage des Fiill- 
und Abgaberohres dadurch verbessert und vereinfacht, dai3 be- 
sondere, zwischen den Zellen liegende Full- und Abgaberohre 
fortfallen. Es wird weiter die Heiz- und Kuhlwirkung durch 
die Wachsabteile hiiidurch erhoht. Weitere Anspr. und Zeichn. 
(D. R. P. 4d4 310, KI. 23 b, Gr. 2, vom 16. 9. 1924, ausg. 24. 9. 
1926, vgl. Chem. Zentr. 1926 I1 3130.) 

Herniann Bollmann, Hamburg. Verfahren und Vorriehtung 
aum Desodorieren von Fetteu und Ulen, dad. gek., daB das ge- 
gebenenfnlls vorgewarmte 01 oder Fett mittels eines durch 
iiberhitztcn Wasserdampf betriebenen Dampfstrahlgeblases in  
einem evakuierten Raum zerstaubt wird, aus dem der Wasser- 
dampf durch die Vakuumleitung nebelformig abgesaugt wird. 
wahrend die verdichteten dltropfchen in die darunter belegene, 
rnit Heizkorpern versehene Stufe gelangen. von der noch an- 
haftendeli Feuchtigkeit befreit werden und dann durch ein 
weiteres Dampfstrahlgeblbe in die nachste Stufe ubergefiihrt 
werden, in velchrr  sich der gleiche Vorgang wiederholt. - 
Hierdurch gelingt es, den unangenehmen Geruch und Ge- 
schmack augenblicklich unter Anwendung der geringstmog- 
lichen Dnmpfmenge zu entfernen. (D. R. P. 414335, K1. 23a, 
Gr. 3, vom 4. 9. 1!?24, ausg. 6. 6. 1925.) 

on. 

vom 19. 10. 1920, ausg. 20. 1. 1922.) Oh. 

on. 

on. 

on. __ 
1) Vgl. vorsteheitdes Partent. 
2) Vgl. Zischr. angeL5. C'hem. 39, 1079 [1926]. 

10. Ggrungsgewerbe. 
Josef Schaefer, Frankfurt a. M. Braupfanne rnit im Innern 

angeordneten Rohrleitungen fur Dampfkochung, gek. durch eine 
Reihe von bogenformigeu Kohrstiicken (r), die in einer gemein- 
samen, senkrecht zur Drehachse der Riihrflugel stehenden 
Ebene liegen, mit ihren Enden an der 
Innenwand der Braupfanne befestigt 
und durch an der AuBenwand befestigte 
Rohrkrummer (u) zu einem fortlaufen- 
den Rohrstrang niiteinander vwbunden 
sind. - Durch die besondere Ausbildung 
und Anordnung der Heizrohre wird in 
Verbindung rnit den Riihrfliigeln eine 
gute Wtirmaausnutzung des Dampfes erreicht. Diesa wird rioch 
dadurch erhoht, dai3 das Kandenswasser in  bequelna Weise f i r  
jedes Bogenstiick des Rohres a n  der Adenwandung abgefiihrt 
werden kann. Weitere Anspr. (D. R. P. 437481, K1. 6 b ,  Gr. 12, 
vom 3. 11. 1923, ausg. 22. 11. 1926, vgl. Chem. Zentr. 1927 I 
660.) on. 

L. A. Braaten, Oslo. Pasteurisierapparat fur Bier u. dgl. in 
Flaschen, bei dem die Flaschen od. dgl. in  einen offenen, unter 
Atmospharendruck stehenden Behalter eingefuhrt, von diesem 
nach oben durch einen turmahnlichen, oben geschlossenen Be- 
halter, in  dem das Heizwasser mittels Saugwirkung gehalten 
wird und danu wieder nach unten in den unteren Behalter 
zuruckgefiihrt werden, dad. gek., dai3 der obere Teil des turm- 
ahnlichen Behalters in  wagerechter Richtung erweitert ist. - 
Man kann bei dem vorliegenden Pasteurisierapparat die 
Flaschen mit einer bedeutend gro5eren Geschwindigkeit durch 
den Apparat fuhren, ohne die Pasteurisierzeit zu verkurzen. 
Die Leistung des Apparates wird dadurch erhiiht. Man erreicht 
auch durch die vorliegende Anordnung, dai3 die Schwere der 
Transportvorrichtung auf mehrere Rader verteilt wird. Zeichn. 
(D. R. P. 435465. K1. 6 d. Gr. 1. vom 29. 4. 1924. Prior. Nor- . _. , -  
wegen vom 31. 10. 1923, ausg. 1-1. 10. 1926, vgl. Chem. Zentr. 
1926 I1 3121.) on. 

I Versarnmlungsberichte. I 
Verein deutscher Giefiereifachleute. 

AuSerordentliehe Tagung des Elektroofenausschusses, 
Berlin, 15. Januar 1927. 

Vorsitzender Dir. Dr. H. D a h  1, Berlin. 
Dip1.-Ing. K. v. K e r p e 1 y , Berlin: ,,Reczktionsvorgunge 

im basischen Elelctroofen". 
Vortr. berichtet uber praktische Folgerungen aus dem Ar- 

beitsverlauf von basischen Elektroofen. Zu den wahrend und 
nach dem Einschmelzen sich abspielenden Reaktiouen gehort 
die Oxydation, deren Aufgabe die Entfernung des Siliciums und 
des Mangans ist, sowie die Oxydation des Phosphors und des 
Kohlenstoffs und eventuell vorhandener anderer Elemente, die 
mehr oder weniger von der Oxydation beeinflufit werden und 
an den Reaktionen teilnehmen. Nach der Oxydation des Sili- 
ciums, die am vollstandigsten verliiuft, wird als nachstes Ele- 
ment Mangan oxydiert. Der niedrigste Mangangehalt am Ende 
der Oxydation wurde mit 0,l % Mn festgestellt, bei diesem 
niedrigen Mangangehalt konnten schon Spuren der Uberoxy- 
dation beobachtet werden. Nur beim eisenlosen Hochfrequenz- 
ofen sinkt der Maugangehalt infolge der stark uberfrischend 
wirkenden Arbeitsweise schon kurz nach dem Einschmelzen bis 
auf 0,Ol % unter deutlichen Zeichen der starken Uberoxydation, 
was allerdings durch die besondere Desoxydationsweise dieses 
Ofens eine Regenerierung des Stahls ermoglicht. Fur  eine 
wirksame Entphosphorung ist neben einer reaktionsfahigen 
basischen Schlacke die Temperatur ausschlaggebend, bei der 
sich die Reaktionen abspielen. Je niedriger die Temperatur ist, 
desto rascher und vollkommener erfolgt die Entphosphorung 
vor der Oxydation des Kohlenstoffs. Bei der Oxydation kommt 
es in  erster Linie darauf an, den Sattigungspunkt des Eisens 
fur die Eisenoxyde moglichst durch die Schmelzfuhrung herab- 
zusetzen. Die Beeinflussung erfolgt rnit dem irn Bade befind- 
lichen Silicium und Mangan, wobei allerdings die Einwirkungs- 
dauer des Siliciums infolge des raschen Ausgangs in die 
Schlacke kurz ist. Dagegen ist es moglich, den Sattigungsgrad 
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fur Eisenoxyd durch Iliiherhalten des Mangans gehaltlich herab- 
zusetzeli. Es habeii sich aus diesen Uberlegungen die beiden 
gebrauchlichsteii Schmelzverfahren entwickelt, und zwar das 
Verfahreii niit vollstiiudiger Oxydation und das Verfahren mit 
teilweiser Oxydation. In  den meisten Werken wird heute mit 
weitgeheiider Oxydation der Begleitelemente geschmolzen. 
Das .+linielzen mit vollkommener Oxydation zieht ein hoher 
oxydh:iltiges 1Iet:ill nach sich, als das Schmelzen mil teilweiser 
Oxydation ohne Zusatz von Erz wiihrtmd d ts  Eirischmelzens. 
Das Schmelzcm mit vollkoiiiniener Oxydation der Begleit- 
elemtmte stellt d i e  geringsten Anspriiche an die Schmelzfuhrurrg 
und ermiiglicht die Verwendung von gewohnlichem billigeni 
k h r o t ,  uni gute StiililqualiUten herstellen zu kiilmen. Das 
.~l imclzen rnit teilweiser Oxydation erfordert einen reinen, mehr 
ausp'sudlteti Schrot, und mail muR Kiicksicht nehnien auf die 
Vermeiduiig eines Sauerstoffuberschusses. Die Schlacke ist vie1 
zlher nls Schlacke niit vollkomniener Oxydation. Das Schmelzcn 
rnit vollkoriinicner wit. auch mit teilweiser Oxydatioii erfordert 
die Entfernung der Oxydationsschlacke, bevor die Desoxyda- 
tionsschlacken aufgegeben werden. Die Verkohlung wird sich 
bei Schmelzen init volllcommener Oxydation stets als notwen- 
tliges Ubel ergeben, ausgenonimen ganz weiche Stahlqualitaten. 
iJber die Wirkung und lteaktionen der Desoxydationsvorgiirige 
>cheiiit in bezug auf die Einwirkung von Metall und Schlacke 
Klarheit zu herrschen, dagegen konnten noch keine einwand- 
freien Feststellungen geinacht werden uber Menge und Natur 
ier Desoxydationsprodukte, inwieweit Schmelzen und Qualitat 
von denselben beeinfluRt werden. Nach den Beobachtungen des 
Vortr. sind fur Fehlerscheinuiigen besonders verantwortlich von 
der Desoxydation herruhrende mikroskopische und submikro- 
.skopische Teilchen. Die Auffassung, daB die Desoxydation auto- 
1natisc:h vor sich geht, wenn nur reaktiotisfahige Carbidschlacke 
vorhanden ist, ergibt Stahlqualitlten, bei deiien immer eine 
vermehrte Anzahl Einschlusse im Stahl festgestellt werden 
itonnten. Jetleufalls entstehen durch die Einwirkung der Des- 
oxydierer, uiiter deiien heute noch Silicium, Mangan, Alumi- 
ilium urid Kohlenstoff die fiihrende Rolle einnehmen, durch die 
sich abspif*lt?nden Realttionen die im Stahl fein verteilten Reak- 
tionsprodukte mit hohein Schmelzpunkt in einem kolloidalen 
Zustand urid einer sehr langsanien Bewegungsmoglichkeit und 
.\ufst~igeflhigkeit in der Schlacke. Nach Ansicht des Vortr. 
besteht zwischen dem Desosydatioiiszustand der Schlacke uiid 
(lei1 (irsetzeli der Kolloide groDe Verwandtschaft. Vortr. ver- 
wrist tlabfbi nuf (lie ini Vorj;ihr von M a r s gebrachten Aus- 
tiihrrttigt~n iiber (lie >loglichkeit tler Vervollkommnung der Des- 
oxydatioti durch Drei~.c.hlackeuarbeit zum SchluB rnit tonerde- 
Iialtigc?r S;(.hlnclte. Uie unter verschiedenen Bedingungen durch- 
gefuhrten Versuvhe mit Tonerde haben jedoch nicht zu einem 
befriedigenden Ergebnis gefiihrt. Es konnte wohl rnit der Ton- 
crdeschlacke ein St:ihl hergestellt werden, der ohne weitere 
Xachbehandlung vergossen werden konnte, wenn der Eiseri- 
oxydgehult der verweiiclcten Touerde iiiedrig war. Hei den 
meisten Stahlwerlten zeigten sich aber unaiigenehnie Folge- 
rrscheinungen durch das Unruhigwerden des Ptahls. 1st die 
Legierung zur St~hluRoxytlation nach Einwirkung der Tonerde- 
~~:h lar l te  zugesetzt worden, so koniite der Stahl wieder normal 
vergossen werden. I3ei der I3ehandlung von Elektrogutleisen 
niit eitrer Tonerdeschlac:ke konnten aber gute Einzelergebnisse 
rrzielt werden. Wurdrl die Schmelze unter einer Oxydcarbid- 
.;c:lilaclte behandelt, diese d a m  abgezogen und durch eine 
leichte Bauxitschlacke ersetzt, so konnte nach 10-16 Minuten 
Einwirkung der Schlacke eiii gutes Gul.Jeisen erzeugt werden 
tilit sehr feiner Graphitverteilung und temperkohlenartiger 
Ciraphitausbildung und hohen physikalischen Werten. War der 
Eisenoxydgehalt der verwendeten Tonertle hoch, dann war die 
Schmelxe sehr uiiruhig und hat sich iihnlich verhalten wie 
nianche Gul~eisenschmelzungen aus sauren Elektroofen. 

Die Erzeugung einer guten Stahlqualitat erfordert nioglichst 
geringe 1)esoiyd;itioiisruc.kstatide i n  dthr Schmelze. In der 
heutigttii Schmelzpraxis lie@ der Weg, die Desoxydationsruck- 
stlnde in die Schlacke iiberzufiihren, eintrseits in einer sehr 
IieiRen Schnielzfuhrung niihrentl der Ilesoxydationsperiode, an- 
derseits in der Hinzufugang von SchluSdesoxydierern, die mit 
den im Bade schwebenden Teilchen in die Losung gehen oder 
deren Losungsfahigkeit erleichtern. Hierbei scheint die 
Einwirkung von ternaren Legierungen wirkungsvoller zu sein. 

Von den Desoxydierern seien erwahnt die Legierung Alsitlin 
sowie Eisenkohlenstofftitan. Die Reaktionen der Desoxydations- 
perioden konnen beschleuiiigt und vervollkommnet werden 
durch Zirkulation. Es sei hier verwiesen auf die Untersuchun- 
gen des K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t s  f i i r  E i s e n -  
f o r s c h u n g uber die Desoxydationsvorgange im eisenlosen 
Induktionsofen. Aus diesen Versuchen geht hervor, daR durch 
staudige Bewegung des Hades sich die fur die Koiizentration 
des Sauerstoffs in Metall und Schlacke maijgeblichen Vertei- 
Lungskoeffizienten rasch einstelleu. Fur die Praxis der Schmelz- 
fuhrung fur die Erlangung eines einwandfreiell guten Stahls er- 
geben sich folgeude Uedingungen: 1. die Schmelz- und Oxy- 
dationsperiode ist so zu betreiben, daR, wenn moglich, Mangal, 
und Kohlenstoff verschont bleiben. 2. Es ist auf eine nicht uber- 
rnal3ig hohe Uadtemperatur wahrend der Osydationsperiode zu 
nchten. 3. Wahrend der Desoxydation unter einer hochwirk- 
samen reaktionsfahigen Schlacke sind sehr hohe Badtenipe- 
raturen aniiustreben. Diese Bedingungen sollen atets erfiillt 
werden. 4. durch geeignete SchlulWesoxydierer, 5. durch ein 
langsames Abstehen der Schmelze und 6. durch ein kaltea 
GieBen. 

Prof. Dr. E. K b t h n y , Prag: ,,Die. Wirtschaftlichkeit des 
Elelztroofens in dsr Gieprrei". 

Der Elektroofen wird in  der StahlgieRerei seit dem Jahi- 
1907, in der GraugicSerei seit 1915 und in der MetallgieRerei 
seit 1916 verwendet. In der Tempergiefierei reichen die ersten 
Versuche uber seine Anwendungsmoglichlteit bis auf das Jahr  
1910 zuruck. Vortr. gibt eine Gegenuberstellung der Selbst- 
kosten der Normalarbeitsverfahren und des Elektroofenschmel- 
zens. Das Duplexverfahren fur die Erzeugung von Normalgrau- 
gufi kann nur unter ganz besonderen Verhaltnissen (niedrige 
Strompreise besseres Ausbringen, grol3er Unterschied in den 
Einsatzkosten) mit dem Kupolofen in Wettbewerb treten. Heim 
Vergleich des Kupolofens mit dem synthetischen GuR ergibt 
sich wieder, daB der Elektroofen dem Kupolofen auf deni Ge- 
biete der Erzeugung von Normalgraugufi keinen ernstlicheri 
Wettbewerb machen kann. Auf dem Gebiete der Erzeugung von 
QualitatsgrauguS und komplizierteni Graugu5 wird e r  jedoch 
infolge der hervorragenden Gute seines Schmelzgutes, die durch 
seine weitgehende Raffination und seine abnormalc Uber- 
hitzung erreicht wird, sowie seineni hiiheren Ausbringeii eiii 
preiswert arbeitender Schnielzofen sein. Beim TemperguD er- 
gibt die Gegenuberstellung der Selbstkosten des Schmelzgutes 
von ElektrotemperguB (Duplex- und synthetischer GuR) zu den 
Kosten des Schmelzgutes vom Kupol- und Siemens-Martinofen- 
TemperguR, da5 auf jeden Fall die Aussichten fur die Verwen- 
dung des Elektroofens in der TempergieBerei giiiistigere sind 
als die fur seine Verwendung zur Erzeugung von Normalgrau- 
guR. Bei StahlguB kann der Elektroofen auf dem Gebiet des 
Kleingusses bei nicht zu hohen Strompreisen ohne weiteres niit 
dem Sieniens-Martinofen in Wettbewerb treten, wenn bei seiner 
Verwendung eine Erhohung des Ausbringens herbeigefuhrt 
nird, wie dies mogllich ist bei der Herstellung von S t a h l a d  
fur den Eisenbahnbedarf, Automobil- und Flugzeugbau, den 
I3au von landwirtschaftlichen Maschinen und anderem schwie- 
rigen KleingulJ. In den letzten Jahren hat der Elektroofen, und 
zwar sowohl der Lichtbogen- als auch der Induktionsofen auch 
auf dem Gebiet der MetallgieRerei Eingang gefunden. Die Me- 
tallgieRereien lassen sich nach der Art ihrer Erzeugung und 
ihres Betriebes in zwei Gruppen einteilen. Zu der ersten 
Gruppe gehoren die GieRereien, die einen Dauerschmelzbetrieb 
besitzen. In die zweite Gruppe sintl die GieDereien einzureihen, 
die den Schnielzofen weniger als 8 Stunden je Schrnelztag be- 
treiben. In den GieRereien der ersten Gruppe kommt bei mog- 
lichst gleichbleibender Zusammensetzung der GuRstiicke sowohl 
der Lichtbogen, als auch der Nieder- und Ilochfrequenz-Induk- 
tionsofen in Frage. Wechselt die Zusammensetzung des Er- 
aeugnisses stark, so kommt fur diese GieRereien ebenso wie fur 
die GieRereien der zweiten Gruppe nur der Lichtbogenofen 
und der  llochfrequenz-Induktionsofen in 13etracht. In den G i e h -  
reien mit periodischem Schmelzbetrieb, deren GuD standig 
gleichmS3ig zusammengesetzt ist, kann der Niederfrequenz- 
Induktionsofen keine Verweiidung finden, da er  sich fur einen 
periodischen Betrieb nicht eignet. Aus der Gegenuberstelluny 
cler Kosten ergibt sich, tiaS in den GieRereien mit Dauerbetrieb 
und gleichmaRiger Zusammensetzung der Erzeugnisse der Nie- 
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derfrequenz-lnduktionsofen gegeniiber allen Arten der Schmelz- 
ofen sowohl bei acht- als auch bei vierundzwanzigstundigem 
Betrieb gunstiger arbeitet, daB er  also fur diese Giefiereien der 
gegebenil Schmelzolen ist. In den GieBereien rnit Dauerbetrieb 
und wechselnder Z usammensetzung der Erzeugnisse sowie den 
GieDereien mit Dauerbetrieb und gleichmafiiger Zusammen- 
setzung der Erzeugung wird der Lichtbogenofen, wenn die 
S t romprwe den Betrag von 5 Pf. fur die Kilowattstunde iiber- 
steigen, nur gegeniiber den koks- und olgefeuerten Tiegelofen 
wirtschaftliche Vorteile ergeben. Die Einfiihrung des Licht- 
bogenofens in  diese Art der GieBereien wird in  erster Linie 
von den1 Sti ompreis abhaugen. Fur  GieBereien mit periodi- 
schem Betrieb kom~nt  nur der Lichtbogeriofen in  Betracht. Seine 
Einfiihrung in diesen Giet3ereien wird nur dann wirtschaftliche 
Vorteile bieten kbnnen, u e n n  ihr Beschiiftigungsgrad sicher 
einen mindestens achtstundigen Betrieb je Schmelztag ermog- 
licht. Bcsi geringer Dauer des Schmelzbetriebes je Schmelztag 
wird durch die Erhohung des Stromverbrauchs je Tonne 
Schmelzgut der Vorteil des Lichtbogenofens, der durch seinen 
geringei tw Abbrand gegeben ist, bald aufgehoben. In diesen 
Giet3ereien wird der Elektroofen erst dann Eingang finden 
kiinnen, wenn kleine, rasch an- und abstellbare Elektroofen rnit 
geringeni Stromverbrauch gebaut werden. In den letzten Jahren 
ist eine neue Elektroofentype entwickelt worden, der Hoch- 
frequenz-Induktionsofen. Er vereinigt den Vorteil des festen 
Einsatzes des Lichtbogenofens rnit den Vorzugen des Induk- 
tionsofens. Ein weiterer Vorzng ist die einfache Form, die eine 
geringe Beanspruchung der Znstellung auch bei wiederholter 
In- und Aufierbetriebssetzung zur Folge hat. Derzeit wird in- 
folge der noch nicht genugend weitgehenden Entwicklung der 
Hochfrequenzmaschine der Ofen nur in  kleinen GroBen gebaut, 
so dafi er  vorderhand mehr fur wissenschaftliche Laboratorien 
als fur den normalen GieBereibetrieb in  Frage kommt. Fur  
jeden Fall ist es notwendig, dafi insbesondere die  Metall- 
giei3ereic.n seine weitere Entwicklung genau verfolgen, da er 
moglicherweise die Elektroofentype ist, welche unter allen 
Betriebsverhaltnissen der MetallgieDereien gegenuber den 
anderen Schmelzverfahren eine Wirtschaftlichkeit ergibt. 

Dr.-Ing. W. F i s c h e r , Berlin: ,,Der eisenlose Induktions 
ofen". 

Bei den elektrischen Bfen kann man zwei Hauptgruppen 
unterscheiden, solche, bei welchen das zu erhitzende Gut selbst 
Strom fuhrt und die elektrische Energie entsprechend seinem 
elektrischen Widerstand in Warme umsetzt, und zweitens 
solche, bei welchen die Stromwarme in einem Heizkorper er- 
zeugt untl dnrch Strahlung oder Warmeleitung auf den zu be- 
handelnden Korper ubertragen wird. In beiden Gruppen kann 
man je nach der Art der Stromfuhrung zum Werkstoff oder 
Heizkorper solche unterscheiden, bei webhen dem zu erwar- 
menden Korper ans einem anfieren Kreis Strom iiber AnschluS- 
klemmen oder Elektroden zugefuhrt wird (Schweifiofen, Wider- 
standsofen, Lichtbogenofen) und solche, bei welchen die elek- 
trische Energie (lurch magnetische Wechselfelder auf den Heiz- 
korper ubertragen wird (Induktionsofen). Vortr. geht ein auf 
den Untwschied zu ischen Hochfrequenz- und Niederfrequenz- 
Indtuktiorisofeii. Die Niederfrequenz-Induktionsofm erfordlern 
einen ununterbrochenen Betrieb. Die Steigerung der d n -  
derungsgrschwindiglieit oder Frequenz des magnetischen Wech- 
selfeldes fuhrt zu den eisenlosen Induktionsofen, bei denen der 
Herd in der warmetechnisch und keramisch vie1 vorteilhaf- 
teren Form als Tiegel ausgebildet werden kann, welcher von 
der Erregerspule umschlossen ist. Vortr. geht naher auf die 
Theorie des Hmhf~~equeriz-Induktionsofens ein, urn zu sehen, wie 
die Leistungsumsetzung von der Stromgrofie, der Leitfahigkeit 
und der Frequenz abhangt. Theoretisch erhalt man fur die 
Leistungsunisetzung folgendes Bild : 1. Die von dem Schmelz- 
korper aofgeriomniene und in Warme umgesetzte Leistung ist 
um so grofier, je gr6Ber der primare Strombelag ist. Der Strom- 
belag kann allerdings nicht beliebig grofi gemacht werden, da 
die primaren Spulenverluste zugleich mit dem Strombelag 
wachsen, und eine gewisse spezifische Spulenbelastung der 
Kuhlung wegen nicht iiberschritten werden darf. Man arbeitet 
praktisch mit Werttw von 403--800KW/cm. 2. J e  hoher die 
Frequenz, desto grtjBer die mit einer bestimmten primaren 
KW-Zahl auf den Schmelzkorper ubertragene Leistung und 
desto rascher die Erwarmung. Geht man rnit der Frequenz 

unter einen gewissen Wert, so sinkt die Leistung quadratisch 
mit der Frequenz. 3. Aus der Leistungskurve ergibt sich 
der Zusammenhang zwischen Frequenz, Leitfahigkeit und 
Durchmesser des Schmelzkorpers in  dem Sinne, dafi die Min- 
destfrequenz um so hoher sein mu8, je geringer die Le i t f t ig -  
keit oder je geringer der Durchmesser des Schmelzkorpers ist. 
Vortr. geht auf den Bau und Betrieb von Hochfrequenz-hduk- 
tionsofen ein, um dann den Wirkungsgrad zu erortern. Der 
Gesamtwirkungsgrad der Anlage wird durch die thermischen 
und elektrischen Verluste des Ofens bestimmt, die Verluste in 
der Hochfrequenzschaltung und im Hochfreqnenzgenerator, 
der Ofenwirkungsgrad geht mit der Frequenz herunter. Vortr. 
zeigt dann einen kleinen Induktionsofen, der aus dem Bedurf- 
nis des Metallforschungslaboratoriums heraus nach einem hand- 
lichen Schmelzofen fur  Einsatze von einigen hnndert Gramm 
entstanden ist. Das kleine Gerat arbeitet mit einer Hoch- 
frequenzmaschine fur 8000 Hertz, welche 3,5 KW Hochfrequenz- 
energie liefert. Eine Schmelzanlage fur etwa 50 kg Einsatz, 
wie sie im Werkstoffpruffeld oder kleinen Betrieben ver- 
wendet wird, ist ausgearbeitet worden und arbeitet mit einer 
Hochfrequenzmaschine, welche 30 KW Hochfrequenzenergie 
und 8000 Perioden liefert. Groi3ere Anlagen werden zweck- 
mafiig rnit geringereu Frequenzen betrieben. Im Messingwerk 
H i r s c h ist eine Adage  in Betrieb mit 100 KW-Generator- 
leistung von 500 Perioden. In diesem Ofen werden bis zu 
350 kg Metall eingesetzt. Die Einschmelzleistung fur Eisen ist 
ungefahr 1 KW-Std. je Kilogramm Einsatz, der Maschinenwir- 
kungsgrad betragt 82%. Es bestehen keine grundsatzlichen 
Schwierigkeiten, noch wesentlich groijere dfen zu bauen. Er- 
fahrungen iiber den Wirkungsgrad groijer Ofen, fur z. B. 3 t 
Stahleinsatz, liegen noch nicht vor, doch durfte nach den 
bisher an den kleinen Ofen erzilelten Ergebnissen zu schlieijen 
sein, dai3 e r  nicht hinter den andmen Ofenhuarten zuruckbleiben 
wird. Vortr. geht zum Schlui3 noch ein auf einige metalhrgische 
Ergebnisse, die rnit den Hochfrequenzofen erzielt worden sind. 
Der Kleinlaboratoriumsofen hat gegenuber allen anderen 
Laboratoriumsschmelzeinrichtungen aui3er der Handlichkeit 
und Sauberkeit beim Arbeiten den Vorteil aufierordentlich ge- 
ringer Anheizzeit und guten Wirkungsgrads. Er 1a8t sich auch 
gut als Vakuumofen ausbilden. Die groi3eren Bfen zeigen die 
Vorteile, die schon der Niederfreqnenzofen hat, vor allem sehr 
geringen Abbrand, dazu noch die Moglichkeit, kalten Schrot 
einschmelzen zu konnen. Die Zustellung ist sehr einfach, so 
daB der Ofen auch fur die hochsten Temperaturen brauchbar 
ist. Fur  die Herstellung von Legierungen ist noch eine Eigen- 
schaft des Hochfrequenzofens wichtig, welche auch die physi- 
kalische Grundlage fur die ausgezeichneten Ergebnisse bei der 
Stahlraffination bildet. In dem fliissigen Bad tritt durch die 
elektromotorische Wirkung des Stroms eine aderordentlich 
starke Bewegung auf, durch die eine sehr rasche und gleich- 
maBige Durchmischung und Legierung bewirkt wird. Weiter 
wird durch die starke Bewegung bei der Raffination eine inten- 
sive Reaktion mit der Schlacke erzielt. Hieraus ergeben sich 
wieder neue Gesichtspunkte fur die Edelstahlerzeugung. Schon 
beim Einschmelzen ergibt sich eine ungewohnlich starke 
Frischwirkung, so daB die Schmelze unter Umstanden schon 
iiberfrisch einlauft. Ebenso 1aBt sich im Hochfrequenzofeu eine 
sehr rasche und energische Desoxydation erreichen, so dai3 
trotz sehr geringer Mangan- und Siliciumgehalte vollkommen 
rotbruchfreies Material erhalten werden kann. Da fur die 
Edelstahlherstellung der Hanptvorteil des Hochfrequenzofens in 
der Raffinationsperiode liegt, erscheint es zweckmaBig, im 
GroDbetrieb den Ofen rnit flussigem Einsatz zu betreiben. Auch 
bei der Raffination von Reinnickel wurden rnit dem Hoch- 
frequenzofen sehr gute Ergebnisse erzielt. Vortr. spricht die 
Ansicht aus, daij der Hochfrequenzofen ein wichtiger Konkur- 
rent nicht nur dem alten Tiegelprozefi gegenuber, sondern auch 
den anderen Elektroofen gegenuber werden durfte. 

Regierungsbaumeister a. D. W. S c h a e f e r ,  Berlin: , ,Sfrom- 
preis fragen". 

Vom Standpunkt des Erzeugers und Lieferanten des elek- 
trischen Stroms sind fur die Preisforderung die Verhlltnisse 
und Bedingungen maBgebend, unter denen die Arbeitsleistung 
in Anspruch genommen wird. Es ist nicht gleichgultig, ob 
eine Leistung wlhrend vieler oder weniger Stunden in An- 
spruch genommen wipd, auch nicht, zu welchen Zeiten diese 
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Leistung bemspi.ucht wird, uriti fur den Elektroofen spielt be- 
sonders die Frage eine Kolle, in  welchen Grenzen die in  An- 
spruch genommene Leistung schwankt. Vortr. erortert fur die 
deutsvhen Verhiiltnisse, was der Gie13t:reifachmann tun und 
hedenkeri mu[$. uni billig zu nrbeiten uiid was man vom Er- 
zeugei' elelilrischer Energie foldern kann, um den Betrieb des 
Hektroofeiis zti ermoglichen. In 1)eutschland 1aBt sich der 
tSleklrosc,hrnelzofen nicht irgendwo und beliebig einrichten. Die 
Verwenduiig elektrischer Energie zum Schmelzen bedingt selbst 
bei billigst denkbarer Preisstellung erheblich hohere Kosten, 
als sir: z. B. beim Siemens-Martin-Betrieb durch urimittelbare 
Verbrwiiung 0dc.r Vergasung der Brennstoffe entstehen, ander- 
eeits steheii beirn Elektroofen die Ersparnisse gegeniiber, die 
(lurch tlie Moglichkeit der Verwendung billigeren Einsatzes und 
Verriiigerung tles Ausschusses erzielbar sind. Nur durch diese 
Ersparnisse ist zur Zeit die Konkurrenz des Elektroofens iiber- 
haupt denkbar. Es darf nicht iibersehen werden, dai3 in man- 
chen FBllen nir:ht allein die Rentabilitat den Ausschlag geben 
kann, sontlern tlie bessere Qualitat. Wenn die Erzeugungs- 
kosteii pro Tonne Elektromaterial, sei es GuOeisen, Shhlform- 
guD, hlangau- oder Werkzeugstlihle, moglichst niedrig gehalten 
werdtw sollen, so mu13 nian sich in der Wahl des Ortes fur die 
Errichtung einer Elektrostahlanlage Beschrankungen aufer- 
legen. Man 1st auf die Statten billiger Krafterzeugung ange- 
wiesen, unti als solche kommen in Deutechland vorwiegend die 
I~rauriliohlengebiete in Frage. 1st man in der Wahl des Ortes 
fiir die Errichtung der Elektrooienaiilage nicht frei und konnen 
iiicht Strompreise erzielt werden, welche die Konkurrenz mit 
csineni Sieinens-R'Iartin-Ofen ermoglichen, so muB man darauf 
verzichtcn. tlie Einschmelzarbeit im Elektroofen zu leisten und 
mu13 zu dern sogenannteii Duplexverfahren iibergehen, bei dem 
ths Einsrhmelzen ini Kupolofen vorgenommen wird und dem 
Rlektroofeii nur die Aufgabe zukommt, den fliissigen Einsatz 
zu feinen. Ilm den Verbrauch an elektrischer Energie moglichst 
niedrig zu halten. mu13 man die geeigneten Ofensysteme wahlen, 
im allgemc4nen Iiomnien htute  fur die Gieijerei nur Licht- 
hogenofen i n  Frage. Die Wirtschaftlichkeit wild wesentlich 
durch die lienutzungsdauer bedingt. Im Gesamtdurchschnitt 
und untcr .4ul3erachtlassuiip derjenigen Werke. die die che- 
mische Iiitlustrie, soweit sie jahraus jahrein Tag und Nacht 
arbeitet, versorgen, kann die Benutzungsdauer der deutschen 
Elektrizitalswerke heute vielleicht auf 2200 Stunden geschatzt 
werden, wiihrend ini Mitiel in den ameriltanischen Elektrizitats- 
werken eirie Benutzungsdauer von 2700 Stunden erreicht wird. 

Vort r. geht auf die Berechnung der Enereiekosten naher 
( b i n .  ICr gibt dann eiriige Angaben aus den Mitteilunqen der 
Vereinigung der Elektrizitatswerke. So wird dort mitgeteilt, 
(la13 i n  eirieni niodernen Brauiikohlenkraftwerk, das aus drei 
Turbinen von je 15000 KW Leistung besteht, von denen eine 
;iIs Reserve tlient. bei einer Benutzungsdauer von 4000 Stunden 
sirh die Stromselbstkosten bei Rostfeuerung auf 2,23 Pf. stellen, 
hei staubgefeuerten Keeseln wiirde bei 5000 Betriebsstunden 
cin Pieis vnn 1.91 Pf. ermittelt. Auf 2000 Renutzungsetunden 
umgcrechriet wiinle das cinen Selbstkostenpreis von etwa 3.2 Pf. 
vrgeben. Es sintl also billige Strompreise nur bei grol3en Be- 
iiutzuiigsdauerri zu erzielpn. Die bisherige Entwicklung in den 
letzten zehii Jahren hat gezeigt, daf3 die Verwendung von 
1:rauiikohle zur Erzeugung elektrischer Energie immer gr6Oere 
Ikdeutung gewinnt. IIchute ma(-ht bereits der Rraunkohlen- 
stroni sdiiitzungsweise G o / ,  der  Gesamterzeugung in offent- 
lichen Elelctrizitiitswerkeri aus gegeniiber 40% im .Jahre 1914. 
I n  Zukunft ist mit einer zunehmenden Bedeutung der Rraun- 
ltohle fiir tlie Stromerzeugung zu rechnen. Die mit der Ver- 
r:t.-hwelriiig der Braunkohle eineeschlagerien Wege lassen damit 
iwhrirbn, dalj  tliv elektriwhe Enerqie dann als Nebenprodukt 
:tnfiillt. Nach K o n i g s h e i m wiirden sich bei Vorschalten 
viner Sc,hwelanl:ige und Aufbereitung des anfallenden Teers 
Stromkosteii von 0,15 Pf. ergeben. Sicherlich lassen sich 
:tuf dirsrni Qebiet noch erhebliche Fortschritte erzielen. Doch 
hczwcife!t l'ortr.. ob der eben niitgeteilte Strompreis jemals 
vraktiwh wird erzielbar win. Man kanri nicht damit rechnen. 
clad bei zunehmendem Angebot der aus der Verschwelung 
und Tt.erarifbereitung erhaltenen Produkte die heutigen Erlose 
(lafur arif die Ikuer erzielbar sein werden. Vortr. erortert 
tlann noch den Einflua der Stromkosten auf d ie  Umsetzungs- 
kosteii VOII Eleltl rostahl. Zum Fchlu13 weist Vortr. darauf hiii, 

daW es whnschenswert ware, wenn wir in Deutschland in den 
I3esitz einer Betriebsstatistik kamen, wie sie in Amerika durch 
Gesetz vorgeschrieben ist. Die Elektrizitatswerlie stellen ange- 
sichts der monopolartigen Stellung, die sie vielfach einnehmen, 
einen ungeheuren hlachtfaktor dar, dem gegenuber der ein- 
zelne meist ohnmiichtig ist. Es sollte der Macht der Erzeuger 
die geschlossene Macht der Abnehmer gegeniiber gestellt wer- 
den, denn schlieDlich sind die Erzeuger auI die Verbraucher 
arigewiesen. 

Verein zur Fiirderung der Futferkonservierung. 
Berlin, den 31. Jannar 1927. 

Piof. Dr. V o 1 t z , Konigsberg: ,,Die Bedeutung wrschie-  
dsner Permentationslemperatui.en". 

Von den zahlreichen Problemen, die fur die Futterkoiiser- 
vierung von Bedeutung sind, erortert Vortr. den EinfluD der 
Fermentationstemperatur auf die Silage, und zwar erortert e r  
hierbei insbesondere drei Fragen. Sol1 man die Silagefutter- 
bereitung bei niedriger oder bei hoherer Temperatur vorneh- 
men? In  welchem Vegetationsstadium sol1 man die fur did 
Konservierung bestimmten Pflanzen schneiden? Kann drurch 
Konserrierung eine Verbesserung und sogar Entgiftung der 
Sil'age herbeigefuhrt werden? Die bisherigen Anschauungen, 
die sich mehr auf MutmaBungen, als auf eingehende Unter- 
suchungen stiitzen, gingen dahin, die hohen Temperaturen zu 
bevarzugen und die riiedrigeren Teniperaturen fur die Ein- 
s h e r u n g  zu verwerfen. Es sol1 bei Anwendung hoherer ?'em- 
peratiiren ein SuBfutter entstehen, wiihrend dagegen bei der 
Kaltsilage nur ein Sauerfutter von minderwertigerer BeschafI en- 
heit erzielt werden soll. In Wirklichkeit ist aber der Gehalt 
an Gesamtsaure nach beiden Methoden nicht sehr verschieden. 
aber bei der Kaltsauerung ist der Gehalt an Milchsaure im Ver- 
haltnis zur Gesamtsaure etwas gro13er. Heute hat sich eine 
Wandlung vollzogen und man wendet sich mehr der Kalt- 
sauerung zu. AuBer den nnderen Einwlnden gegen die warme 
Sauregarung hebt Vortr. hervor, daB sie technisch schwieriger 
durchzufiihren ist und dai3 hierbei groaere Verluste durch Ver- 
atmung eintreten, ferner da13 bei der warmen Slureggrung Hutter- 
s l u r e  in gro13erer Merige auftritt, wahrend der Gehalt daran 
bei der kalten Saureg3rung praktisch gleich Null ist. Nach Ver- 
suchen, die im Institut des Vortr. mit nach der Schweizer Me- 
thode behandeltem Futter durchgefiihrt wurden, wird durch die 
warme S u r e g l r u n g  die Verdaulichkeit der stickstoffhaltigen 
Nahrstoffe wesentlich beeintrachtigt. Dasselbe haben auch die 
Versuche von W i e g n e r fur Elektrosilage nachgewiesen, es 
blieb hierbei nur die Halfte des verdaulichen Proteins erhal- 
ten. Die Versuche im Institut des Vortr. konnten nachweisen, 
daB bei der kalten EinGuerung die Verdaulichkeit der stick- 
stoffhaltigen Bestandteile keinen oder nur einen geringen Ab- 
bruch erfahren. Die normale Sauerstofffutterbereitung liefert, 
wenn sie richtig durchgefuhrt wird, ein einwandfreies Futter, 
was die Analysen des Saftfutters und Sauerfutters, sowie die 
Stoffwechselvewuche mit diesem Futter nachweisen. 111 
neuester Zeit ist von Seiten, denen es nicht gelungen ist. ein 
einwandfreies Sauerfutter ohne Reeintrachtiguq des Futter- 
wertes zu erzielen, vorgeschlagen worden, 1 4 %  Kartoffel- 
flocken zuzusetzen, um die Fermentation zu begiinstiqen. 
Gegen diese Methode wendet Vortr. ein, daB sie bei dem 
hohen Preis der Kartoffelflocken die Rentabilitiit des Ver- 
fahrens in  Frage stellen kann. Die Voniiqe der Kartoffel- 
flocken als horhkonzentriertes eiweif3armes Kraftfutter werden 
auch bei Vermenpng mit dem Saftfutter aufgehoben. Die 
durchrZefuhrteii Versuche an eiriem Gemisch von Wicken, Hafer 
und Erbsen ernaben, daD bei warmer S u e r u n g  der Gehalt an 
Yilchslurt. Butterslure, Essigsaure und Gesamtdure nic.ht den 
Anforderunpen an ein normales Sauerfutter entspricht. wahrend 
man bei kaller Gal-ung giinstige Ergebnisse erzielt. Nach An- 
sicht des Vortr. sol1 man eine Temperatur von iiber 20-250 
rermeiden. Es wurden dann Versuche durchqefiihrt, urn zu er- 
mittelc. in w~lrhemVegetationsstadium man die Pflanzen schnei- 
den 9011. Rei Ilackfruchten besteht keiri Zweifel, dai3 sie erst 
niich Ausbildune der Knollen und Wurzeln fur die Silagebe- 
reitung Verwendung finden sollen. Fiir die anderen Pflanzen 
ist der gunstiqste Zeitpunkt erst durch einqehende Unter- 
suchungen festzustellen, uncl es wurden diesbeziigliche Ver- 




