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Die Adolf- Emil - Hiitte in Esch.

(Hierzu Tafeln 10 bis 15.)

S(:]lon im Jahre 1892 hatte der Aachener Hiitten-
Aktien - Verein, der mit der Gelsenkirchener

Bergwerks - Aktien - Gesellschaft seit 1904 durch .

Interessengemeinschaft verbunden wund seit 1907
endgiiltig vereinigt ist, einen ersten bedeutungs-
vollen Schritt getan in dem Bestreben, sich in der
Beschaffung der Rohstoffe unabhingig zu machen,
einem Bestreben, das’er gleich nach Einfithrung des
Thomasverfahrens durch langfristize Roheisenver-
triige eingeleitet hatte. Tm Jahre 1892 erwarb er die
Erzgruben und Hochofen der Luxemburger Hochofen-
Gesellschaft in Esech an der Alzette, baute sie zu
seinem Roheisenbedarf entsprechenden Leistungen
aus und vergriBerte die Ofenanlage sowie seinen Erz-
besitz im weiteren Verlauf der Jahre sowohl durch
umfangreichen Erwerb von Erzfeldern als auch im
Jahre 1903 durch den Kauf der Gruben und Hoch-
ofen von Deutsch-Oth.

Auch zur Sicherstellung des Kohlenbedarfs wurden
schon frithzeitig Schritte getan, niamlich im Jahre
1901 durch Erwerbung von Kohlengerechtsamen in
Westfalen, durch Bohrungen in Holléindisch-Lim-
burg und bereits vorher durch Ankniipfung von
Verhandlungen mit einem benachbarten Kohlen-
werk. Nachdem diese zum Scheitern gelangt waren,
trat man an die Gelsenkirchener Bergwerks-Aktien-
Gesellschaft mit dem oben genannten Ergebnis heran.

Nunmehr hinsichtlich seiner Rohstoffbeziige sicher-
sestellt, haftete dem Unternehmen, das seitdem den

XVIIL,,

Namen ,,Abteilung Aachener Hiitten-Verein der Gel-
senkirchener Bergwerks-Aktien-Gesellschaft* trigt,
nur noch ein Mangel an. Durch die getrennte Lage
seiner Stahl- und Walzwerke von den Hochifen war
das Unternehmen nicht in der Lage, sich die mehr
und mehr zu grobier Bedeutung gelangten Vorziige

der direkten Konvertierung des von den Hochifen.

kommenden fliissigen Roheisens und die volle Aus-
nutzung der Hochoféengase zunutze zu machen. Die
Erbauung von Hochifen bei den Stahl- und Walz-
werken in Rothe Erde konnte aus drtlichen Griinden,
namentlich aber deshalb nicht in Frace kommen,
weil dann fiir die Roheisenerzeugung von Esch und
Deutsch-Oth eine andere, kaum aufzufindende Ver-
wendung hiitte gesucht werden miissen. s mubBte
daher ein neues Stahl- und Walzwerk in Verbindung
mit den Hochifen im Erzbezirk unter gleichzeitiger
Vermehrung der Oefenzahl ins Auge gefalit werden,
damit das Stahl- und Walzwerk in Rothe Erde, das
in Zukunft nur leichte Walzprofile und weiterver-
arbeitete Erzeugnisse herstellen soll, die bendticten
Roheisenmengen zur Verfiigung behalte. Die Er-
richtung der Hiitte auf lothringischem Boden schei-
terte an der Unmdoglichkeit, aus dem unendlich zer-
splitterten, Grundbesitz ein geniigend grofes, zu-
sammenhingendes Gelinde zu erwerben. Dagegen
bot sich Gelegenheit, ein in Luxemburg im Nord-
westen der Stadt Esch gelegenes, derselben gehiriges
(eliinde von 200 ha giinstig anzukaufen (vgl. Abb. 1).
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Im Jahre 1909 wurde der erste Spatenstich getan,
nud 30 Monate spiter konnten die beiden ersten
Oefen, neun Monate spiter die Gesamtanlagen des
neuen, nach den Briidern Kirdorf ,,Adolf-Emil-Hiitte*
genannten Werks dem Betriebe iibergeben werden.

Dieser Zeitraum fiir den Bau des Werks kann in
Anbetracht der gewaltigen Erdbewegungen und Neu-
bauten, die zu leisten waren, als kurz bezeichnet
werden, waren doch an Erdbewegungen allein
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1 900 000 ¢bm auszufithren, wobei 39 ha Wald aus-
zuroden waren. Hierzu kamen noch etwa 500 000 ¢chm
Ausschachtung fiir Fundamente. An Betonmassen
wurden 250 000 ¢cbm verbraucht, wovon 240 000 ¢hm
Hochofenschlackenbeton waren.  An Gleisanlagen
waren 50 km zu verlegen, wobei alle Gleise auf Hoch-
ofenschlacken-Schotter ausgefiithrt wurden. Die mit
Hallen iiberdachte Fliche betrigt 123 000 qm, wozu
54 000 t Baueisen erforderlich waren.

Die Fliche des ganzen Werks iihnelt einem Recht-
eck mit einer grofiten Seitenlinge von 1830 m (vgl.
Abb. 2, Tafel 10). Durch diese Form ergab sich von
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selbst als giinstigste Lage fiir das Hochofenwerk die
parallele Anordnung an der oberen Schmalseite. In
senkrechter Achsenrichtung dazu wurde die Mischer-
halle. und wiederum senkrecht hierzu, also parallel
zur Hochofenanlage, das Stahlwerk erbaut. Fiir die
senkrechte Anordnung der Mischeranlage zum Stahl-
werk war der Gesichtspunkt mafigebend, die eine
Seite des Stahlwerks fiir eine spiitere Erweiterung
und etwaige Anlage eines Siemens-Martin-Stahlwerks

Abbildung 1.

Hiittenaniagen der Gelsen-
kirchener Bergwerks-A.-G.
in Esch a. d. Alzette.

in der gleichen Liingsrichtung freizuhalten.
Der zwischen Hochofen- und Stahlwerks-
anlage liegende freie Platz wurde fiir die
beiden Gebliisehiiuser, fiir das Gaskraftwerk
und die Nebenbetriebe des Stahlwerks aus-
genutzt.  Senkrecht zur Stahlwerksachse
liegt das Walzwerk mit der in gleicher
Langsrichtung sich unmittelbar anschlieBen-
den Adjustage, wodurch die besten Transportmog-
lichkeiten gegeben sind. Die Nebenanlagen, wie
Schlackenmiihle, Reparaturwerkstitte usw., liegen
etwas abseits von den Betriebshallen, um auf diese
Weise maglichst viel freien Raum fiir spitere Neu-
anlagen iibrig zu lassen,

Hochofenanlage.

Die Hochofenanlage (vgl. Abb. 3 [Tafel 11], 4u.b)
wurde fiir acht Oefen entworfen, doch gelangten vor-
Jiufig nur sechs Oefen mit einer Tageserzeugung von
je 250 bis 300 t zur Ausfithrung. Diese cechs Oefen

1. Mai 1913.
sind in drei Gruppen von je zwei Oefen in der We'se
angeordnet, dab sich bei den Erz- und Kokstaschen,
den Oefen mit den seitlich in derselben Lingsachse
angeordneten GieGhallen, den Staubflaschen und den
Winderhitzern die gleiche Anlage dreimal wiederholt,
Die Gasreinigung und Gaszentrale wurden in die
Symmetrieachse der ganzen Hochofenanlage verlegt.
Zwischen den Erztaschen und Oefen befinden sich die
Gleise fiir die Sehlackenabfuhr, wihrend die Gleise
zwischen Oefen und Cowpern zur Abfuhr von Roh-
eisen und zum Wegschatfen des Gichtstaubes
dienen,

Die Adolf-Emil-Hiitte in Fsch.

Stahl und Eisen. 715

Das in Selbstentladern von 40 t Tragkraft an-
gefahrene Erz gelangt iiber eine Auffahrtrampe auf
die Erzbunkeranlage und wird hier in die einzelnen
Taschen verteilt (vgl. Abb. 6 und 7). Diese Taschen
haben parabolischen Querschnitt und sind aus
starken Eisenblechen zusammengesetzt; sie sind an
schweren Gittertrigern aufgehiingt, die zwischen
je zwei Siulen angeordnet sind. Unterhalb der
Taschen befinden sich zwei Gleise, auf denen die je
drei Kiibel transportierenden Kiibelziige verkehren,
Das Erz wird durch vierklappige Ziiblinverschliisse,
die von elektrischen Windwerken bedient werden,

Abbildung 4, Blick auf die Hochofenanlage und das Geblisehaus,

Der in Eisenbahnwagen anlangende Koks wird
unmittelbar durch Hand in Kiibel verladen, die
mittels Kran wund Zubringerwagen unter den
Schrigaufzug gebracht werden. Diese Kiibel stehen
wiithrend des Fiillens auf einem aus kleinen Liings-
trigern gebildeten Rost, unter dem sich die
Kokstaschen befinden, so daBl der an den Kiibeln
beim Fillen vorbeifallende Koks sofort in die
Kokstaschen gelangt. Auch der Mehreinlauf tiber
den tiglichen Verbrauch wird in die Taschen gegeben;
bei mangelnder Einfuhr wird dann dieser Koks un-
mittelbar in die auf den Zubringerwagen stehenden
Kiibel abgezogen. Fiir den normalen Betrieb kommt
jedoch nur die unmittelbare Verladung durch Hand
in Betracht, da bei dieser Art der Verladung der Koks
am meisten geschont wird.

aus den Taschen abgezogen, wobei die Kiibel mittels
einer auf den Wagen angebrachten Drehscheibe
rotieren, um eine moglichst gleichmiBige Kiibel-
fiillung zu erhalten. Die Kiibeldrehscheiben werden
durch Motoren angetrieben, die im Wagengestell ein-
gebaut sind und von der elektrischen Lokomotive
des Kiibelzuges aus angelassen werden. Durch die
Drehscheibe kann auch, falls der Kiibel sich beim
Absetzen vom Schrigaufzug auf den Kiibelwagen
nicht genau in der Mitte aufsetzen sollte, eine Aende-
rung der Kiibelstellung erreicht werden, so daf die
Aufnahme des Kiibels wieder ermiglicht wird. Fiir
die Erztaschengruppe eines jeden Ofens sind drei im
Gleis eingebaute Wiegevorrichtungen in der Weise
angeordnet, daf der Kiibel wiihrend des Fiillens
sogleich gewogen wird bzw. durch Handhaben des

*
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Abbildung 7.
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Triiger verlegt, die von den vier Ofengeriistsiiulen
getragen werden. Diese Anordnung bedingte es aber,
um eine zu groBe Entfernung der Geriistsiulen zu
vermeiden, die HeiBwind-Rundleitung auBerhalb des
Geriistes zu verlegen (vgl. Abb. 8). Um trotzdem
eine gleichmiBige Windverteilung zu den Blas-
formen zu erreichen, wurde die Rundleitung auf
zwei Seiten an die HeiBwindleitung angeschlossen.
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Abbildung 8. Hochofenanlage.

Die Schriigaufziige, Bauart Stiihler-Benrath, haben
im unteren Teil eine Neigung von 26°, im oberen eine
solehe von 520, Die Abnahme des Kokses und Erzes
erfolgt an zwei auch in der Hohenlage verschiedenen
Punkten. Das Windwerk des Aufzuges befindet sich
in einem oberhalb der Erztaschen und unabhingig
vom Aufzuge untergebrachten Gebiiude und wird
durch einen Motor von 90 PS angetrieben, dessen
Regelung durch Leonard - Schaltung erfolgt. Die

Oefen 1 bis 5 haben Schrigaufziige mit einfacher
Kiibelbegichtung, wiihrend bei Ofen 6 eine Kiibel-
begichtung mit Deckel ausgefithrt ist. Der Gas-
abschluB wihrend des Begichtens erfolgt hierbei in
der Weise, daB sich der Deckel zuerst auf den Kiibel
aufsetzt, und daB dann erst die Gichtglocke durch
den Kiibelboden gesffnet wird (vgl. Abb. 9). Die
Beschickung fillt dann sofort in den Ofen, wihrend bei
den Oefen 1 bis b, bei denen der Kiibeldeckel fehlt, der
Ofen durch eine zweite Glocke abgeschlossen ist. Diese
Glocke kann jedoch leicht ausgebaut werden, wo-
durch sich ein entsprechend griBerer nutzbarer Ofen-
raum und gesteigerte Erzeugungsmenge ergibt; die
AnschluBstutzen fiir die Gasrohre sind bereits vor-
gesehen. Je zwei Oefen sind in der Hohe der Gicht-
ebene durch eine Briicke verbunden, auf der ein
Kiibeltransportwagen verkehrt. Sollte der Schrig-
aufzug eines Ofens auBer Betrieb kommen, so kann
dieser Ofen mittels des Schriigaufzuges des anderen
Ofens und des Kiibelwagens weiter beschiclkt werden.

Die Winderhitzer, die den Wind auf 1000° C vor-
wiirmen, sind zu vier je Ofen in einer Reihe angeord-
net, und zwar derart, daf fiir je acht Apparate ein
Schornstein vorgesehen ist. Die Cowperapparate
haben 33 m Hohe, 6,5 m Durchmesser, eine Gas-
zufithrung, drei Luftklappen, ein Rauchventil, eine
Kaltwindzufiihrung sowie die iiblichen Einsteig- und
Reinigungsverschliisse.  Die Gaszufithrung erfolgt
von oben und deren Regelung durch eine iiber dem
(rasventil angebrachte Drosselklappe. Die Heibwind-
schieber bestehen aus StahlguBgehiusen mit ungekiihl-
ten Ringen sowie Schieberplatten aus GuBeisen. Nur
diejenigen HeiBwindschieber, welche nicht regelmiBig
gezogen werden, haben wassergekiiblte Ringe und
Schieber. Die Kalt- und HeiBwindleitungen sind
auBerdem so angeordnet, daB je ein Winderhitzer eines
Ofens auch auf den benachbarten Ofen blasen kann.

Fiir die stiindige wissenschaftliche Ueberwachung
des gesamten Ofenbetriebes sind in einem besonderen
Apparatenraum, der mit den verschiedenen Betriebs-
stellen unmittelbare telephonische Verbindung hat,
eine groBe Reihe von MeBgeriten vereinigt. Zur
Betriebsiiberwachung der Winderhitzer dient eine
selbstaufzeichnende HeiBwind-Pyrometeranlage sowie
eine Anlage zum Messen der Cowperabgastempera-
turen, die fiir jeden beliebigen Cowper selbstaufzeich-
nend eingeschaltet werden kann. Mit dieser Anlage
vereinigt sind noch selbstaufzeichnende Winddruck-
messer und eine registrierende MeBanlage fiir die
Gichttemperaturen.

Das Hochofengas wird unterhalb der Gicht an
zwei gegeniiberliegenden Ausmiindungen aufgefangen
und durch ein Gabelrohr (Y) einer Staubflasche von
7 m Durchmesser und 15 m Hahe zugefiihrt; von
dieser gelangt es durch eine hinter den Winderhitzern
angeordnete und fiir alle Oefen gemeinsame Zickzack-
leitung zur Gasreinigung. Unterhalb der Gicht, vor
und hinter der Staubflasche sowie auf der Zickzack-
leitung befinden sich Ventile, so daB die Staubflasche
sowohl am Ofen als auch an der Zickzackleitung ab-

1. Mai 1913.

geschlossen werden kann. Jede horizontal liegende
Leitung ist vermieden; der Staub sammelt sich so,
daB er sofort in Wagen abgezogen werden kann, In
der Gasreinigung wird das Gas zuerst in sechs Horden-
kithlern von 5,50 m Durchmesser und 22 m Héhe
bis auf einige Grad iiber die Kiihlwassertemperatur
abgekiiblt, tritt hinter den Kiihlern in eine Sammel-
leitung und wird aus dieser von den sechs Ventilatoren
der Vorreinigung abgesaugt. Die Ven-
tile der Zuleitungen zu den Ventilato-
ren sind durch Winden, die von einer
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wirkende Tandem - Gasgeblise und neun Gas-
dynamos gleicher Banart. Die Halle besteht aus
einem Mittelbau von 9,2 m l. W. und einer Liinge
von 136 m, dem sich links und rechts zwei Seiten-
hallen von 28,5 m Spannweite und 136 m Liinge bzw.
349 m Spannweite und 112 m Liinge anschlieBen.
Vom Maschinenhausflur, der 4,8 m iiber Hiittenflux
liegt, betriigt die Hohe 18 m bis Unterkante Dach-

gemeinsamen, elektrisch angetriebe-

nen Welle bewegt werden, verstellbar,

so daB der Gasdruck leicht -geregelt
und ein Unterdruck in den Kiihlern
und Gaszufilhrungen leicht vermieden
werden kann, Die Ventilatoren haben
2 m Fliigelraddurchmesser und reini-

gen etwa 50000 chm Gas je Stunde
bis auf etwa 0,3 g/chm Staubgehalt.
Hinter den Ventilatoren befinden sich
mit Holzhorden ausgekleidete Wasser-
abscheider, nach deren Durchstreichen
das Gas in eine Sammelleitung gelangt,
die sich nach beiden Seiten der Gas-
reinigung fortsetzt. Aus dieser Sammel-
leitung saugen vier Ventilatoren der
Nachreinigung das zum Antriebe der
(rasmaschinen erforderliche Gas und
reinigen es auf etwa 0,02 g/chm Staub-

gehalt. Das iiberschiissige Gas dient
zum Heizen der Cowper und Kessel.

Der Wasserverbrauch der Kiihler be-
triigt etwa 3,01 je chm Gas, derjenige
der Ventilatoren etwa 1,51 je cbhm Gas
bei einem Krafthedarf von rd. 200 PS
je Ventilator. Im Ventilatorenhaus be-
findet sich eineManometeranlage, welche
in sehr iibersichtlicher Weise die ver-
schiedenen Driicke vor, innerhalb und
hinter der Gasreinigung anzeigt. Auber-
dem gibt eine Zwischenstation der Sig-
nalanlage von den Oefen zu den Ge-

blasemaschinen Aufschlul iiber den
Betrieb der Oefen.

Die Verschliisse der einzelnen Gas-
zufithrungen sind fiir die Rohgasleitun-
gen als einfache Tellerventile mit
Sand- bzw. Staubabschluf ausgefiihrt.
Fiir das vor- und nachgereinigte Gas sind dort, wo
eine Regelung der Gaszufuhr erforderlich ist, Glocken-
ventile mit WasserabschluB vorgesehen, wihrend zum
vollstiindigen Abschluf einzelner Leitungen, z. B.
zwecks Reinigung, Wasserverschliisse angeordnet
sind. Diese wirken in der Weise, daB ein in die Gas-
leitung eingebauter und mit einer Trennungswand
versehener Kasten mit Wasser gefiillt wird, wodurch
ein sicherer, gasdichter AbschluB erreicht wird.

In einem gemeinsamen Gaskraftwerk (vgl.
Abb. 10 und 11) befinden sich acht doppelt-

7
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Abbildung 9. Einfacher und doppelter GichtverschluB.

binder. Alle vier Séulenreiben des Gebiiudes sind zur
Aufnahme der Wind- und Horizontalkriifte heran-
gezogen worden. Der Binder iiber dem Mittelban
kragt an beiden Seiten iiber, um die Spannweite
der groBen Binder abzukiirzen. Der Mittelbau
hat drei iibereinanderliegende Etagen, in denen
sich die Schaltriume befinden. In den beiden
Seitenballen, eine fiir die Gasdynamos, die andere
fir die Hochofengeblise, befinden sich zwei iiber-
einanderliecende Kranbahnen, die obere fiir leich-
tere Krane, die untere fiir die schweren 50-t-Bau-
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Die Adolf-Emil-Hiitte in Fsch.

33. Jahrg. Nr. L8,

krane. Das Gewicht der Hallenkonstruktion f. d. qm iiber-  den sich auf der rd. 40 m langen Marmor-

spannter Grundfliche betrigt 175 kg.

schaltwand im Mittelgeschol (vgl. Abb. 10),

Die Gasgeblise liefern bei 0,65 at Pressung 1150 ¢bm  vor der noch die Schaltpulte fiir die Dyna-
Wind i. d. min. Unmittelbar auBerhalb des Geblisehauses sind  mos aufgestellt sind. Die Hauptsammel-
die Windleitungen so angeordnet, dafi es moglich ist, mit jeder  schienen sind ‘doppelt ausgefilhrt. Beide
Maschine auf jeden Ofen zu blasen. Dementsprechend ist auch ~ Systeme konnen miteinander parallel ge-
die Signalanlage, welche die Verstiindigung zwischen Oefen und  schaltet oder nochmals in der Mitte geteilt
Geblisemaschinen vermittelt, so eingerichtet, daB von jedem werden. Sie sind im Obergeschof unter-

Ofen zu jeder Maschine Signale fiir das Anfahren, Stillsetzen
und die Drehzahl der Maschine gegeben werden kinnen. Kin

gebracht, wihrend die fiir
Fernbetiitigung eingerichte-

Dampf-Turbogeblise im Kraftwerk sowie das Dampfkonverter- — ——_  ten Oelschalter, die MeB-
geblise des Stahlwerks dienen zur Reserve und ermoglichen das || |  transformatoren usw. in ge-
Wiederanfahren der Oefen, falls einmal infolge einer Storung “Je—g~ trennten Zellen im Mittel-

in der Gaszufuhr simtliche Gasgeblise zum Stillstand gekom-

men sein sollten.

Die neun Schwungrad-Gasdynamos (s. Abb. 11) leisten je
2240 KVA bei einer griBten Phasenverschiebung von 0,65 und
einer Drehzahl von 94 i. d. min; sie erzeugen Drehstrom von
5300 Volt Spannung und 50 Perioden i. d. min. Die Dynamos
werden mit500 Volt Gleichstrom erregt, derin einem von zwei vor-

und Erdgescholl unterge-
bracht sind. Fir Strom-
erzeuger und Abzweige sind
in jedem Stockwerk 60
Schaltzellen vorhanden, Die
fiir sich vollstindig abge-
schlossene Hochspannungs-

Abbildung 10. Schnitt durch Geblisehaus und Gaskraftwerk.

handenen groferen Erregerumformern erzeugt wird. Es
sind Verbindungskabel mit dem Kraftwerk der alten
Hiitte in Eseh vorhanden, die es ermiglichen, sowohl
den Erregerstrom im Notfall unmittelbar von dort zu
entnehmen als auch mit der Zentralenspannung von
5300 Volt sich wechselseitig zu unterstiitzen. Der
fir die Ziindung der Gasmaschinen notwendige
Gleichstrom von 65 Volt Spannung wird einer von
zwei vorhandenen Akkumulatorenbatterien von je
350 Amp-st Kapazitit entnommen. Dieselbe Span-
nung dient auch zur Betitigung der Oelschalter in
der Schaltanlage. Zum Aufladen der Batterien sind
zwel kleinere Umformer vorhanden, die sich beliebig
auf jede Batterie schalten lassen.

Auf die Betriebssicherheit der Schaltanlage wurde
grolite Sorgfalt verwendet. Simtliche Apparate,
Sammelschienen und blanken Leitungen fiir 5000
Volt wurden wie fiir eine Betriehsspannung von
15000 Volt isoliert; auBerdem wurde fiir reich-
liche Reserve Sorge getragen. Die fiir die Be-
dienung notigen MeBgerite und Schalter befin-

schaltanlage befindet sich im Mittelbau des Kraft-
werks, in dem seitlich auch die verschiedenen Hilfs-
umformer, die Kompressoren und die Oelversor-
gungsanlage Platz gefunden haben.

Die Verteilung des elektrischen Stromes im Hoch-
ofenwerk erfolgt iiber vier grofere Verteilungs-
stationen, die sich in den zwei Pumpenhiusern, vor
den Erztaschen und in der Gasreinigung befinden.
Fiir Motoren unter 100 PS wird der Strom hier anf
die Spannung von 500 Volt herabtransformiert.

Der aus den Staubflaschen entfallende trockene
Staub wird in Selbstentlader abgezogen und zwecks
Wiederverwertung in der Gichtstaub-Brikettie-
rungsanlage nach dem Chlormagnesiumverfahren
zu Briketts geprefit. Die Wagen werden in einen Be-
hiilter von etwa 800 t Fassung entleert, aus dem der
Staub mittels eines Greiferlaufkrans zu einem kleinen
Behiilter iiber der Mischschnecke transportiert wird.
Eine zweite Schnecke fithrt das mit Wasser und
Chlormagnesiumlauge angefeuchtete Material einer
Vierstempelpresse zu. Die Briketts werden auf Platt-

1. Mai 1913.

formen gestapelt und nach dem Erhiirten mittels
eines Laufkrans von den Plattformen sofort in die
Begichtungskiibel verladen. Die Leistung dieser An-
lage betriigt, entsprechend der bei den Oefen ent-
fallenden Gichtstaubmenge, etwa 220t je 24 Stunden.

Mischeranlage.

Das von den Hochifen eelieferte Roheisen wird
auf Normalspurgleis in achtriidrigen Pfannentrans-
portwagen von 35 t Fassungsvermigen mittels
Dampflokomotive zur Mischeranlage (vgl. Abb. 12
und 13) gefahren. Auf diesem Wege wird der
Pfannenwagen auf einer Normalspurwage ge-
wogen. Damit die verschiedenen Pfannen sich
nicht gegenseitig im Wege stehen bzw. auszu-

Die Adolf-Emil-Hiitte in Esch.
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Am Mischer werden die Pfannen durch einen
70-t-Kran von dem Wagen gehoben und sofort in das
Mischergefild entleert. Bei irgendwelchen Stiorungen
kinnen die Pfannen auch auf d:e Roheisenwagen, die
zwischen Mischer und Stahlwerk fahren, abgesetzt
werden, so dab auf diese Weise unter Umgehung des
Mischers direkt konvertiert werden kann. Es sind
zwei solcher 70-t-Mischerkrane vorhanden. Die grofe
Katze hat in ihrer oberen Stellung starre Ifiihrung,
deren Linge so bemessen ist, dall die Pfanne beim
Kippen gefiihrt wird; anderseits ist es bei d eser Linge
der Fithrung miglich, mit der Katze iiber die hich-
sten Punkte des Mischers hinwegzufahren. Aus
Griinden der Sicherheit steht der Fiihrer nicht auf
dem Kran, sondern auf der oberen Mischerbiihne,

Abbildung 11.

weichen brauchen, ist das Roheisenzufuhrgleis rings
um die Hochofenanlage als Rundbahn verlegt. Die
geringe, an den Sonntagen im Mischer nicht unter-
zubringende Roheisenmenge wird im GieBbett der
HochofengieBhalle zu Masseln vergossen. Auch kann
das fliissige Eisen zu der alten Hochofenanlage nach
Esch transportiert werden, um dort auf der Uehling-
schen GieBmaschine vergossen zu werden. Durch
Verbindungseleise der Adolf-Emil-Hiitte mit der
alten Hitte ist so die Mboglichkeit gegeben, sich
bei Storungen im Hochofenbetrieb gegenseitiz mit
flissicem Eisen zu versorgen; natiirlich kann auf
diese Weise, wenn einmal erforderlich, auch das
ganze Escher Eisen sofort auf der neuen Hiitte
konvertiert werden.
XVIIL,,

Gaskraftwerk.

und zwar auf der Eingubseite. Jeder Mischerkran
hat unabhiingige Schleif- und Zufithrungsleitungen,
so dalf Stirungen in den Leitungen nur einen Kran
treffen kinnen.

Von den beiden voreesehenen Rollenmischern von
800 t Inhalt ist vorliufig nur einer gebaut; der zweite
befindet sich im Bau, und auberdem ist noch Platz
fiir einen dritten Mischer vorhanden. Das Mischer-
eefill hat eine Linge von 9 bzw. 100 m und
6 m Durchmesser im Blech. Die Ausmauerung besteht
aus einem sauren Futter mit hintergestampftem Sand
von zusammen 270 mm und einer doppelten Magnesit-
ausmauerung von zusammen 350 mm Stirke. Der
Mischer kann hydraulisch sowie elektriseh gekippt
werden, gewdhnlich erfolgt das Kippen elektrisch.
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33. Jahrg. Nr. 18

Der Mischer ist ungeheizt, doch ist eine Heizung mit
Hochofengas vorgesehen; sie kann in der Weise er-
folgen, daB das Gas an der einen Kopfseite in einer vor-
gebauten Verbrennungskammer zur Verbrennung ge-
langt und die Gase durch den gegeniiberliegenden
Kopf abziehen. Die dazu erforderliche Luft wird in die
Verbrennungskammer durch besonders an-
celegte Kanille entlang den Seitenwiin-
den gefithrt und auf diese Weise vorge-
wiirmt. Die Brennerkipfe sind nach der
Lings- und Querrichtung fahrbar, damit
sie nach Bedarf ganz weggenommen werden
konnen. Urspriinglich war eine Regene-

Das Stahlwerk (vgl. Abb. 14 und 15) besitzt v
Konverter von je 30 t Einsatz, wihrend ein fiinf
noch vorgesehen ist. Die Anlage ist so entworf
dalh auf der entgesengesetzten Seite in der V
lingerung der Halle und in der gleichen Lin
achse noch weitere fiinf Konverter mit den erford

rativheizung unter Benutzung von Wiirme-
speichern vorgesehen, die aber fallen ge-

Heizung ersetzt wurde. DieMischerschlacke
wird mit dem Roheisen abgegossen, kann
aber auch durch eine besondere Ausguf-
schnauze in die auf Hittenflur stehenden
Schlackenwagen gekipptund zwecks Verhiit-
tung zur Hochofenanlage gefahren werden.

Die Mischerhalle selbst ist sehr hoch
gebaut, um den Mischer so hoch legen zu
konnen, daB das Eisen in Pfannen ver-
cossen werden kann, die in der Hohe
der Konverterbithne stehen und so ohmne
Hebevorrichtung auf die Bithne des Stahl-
werks gefahren werden konnen. Die Halle
hat eine Linge von 42 m, eine Spannweite
von 22,5 m und eine Hohe von 25,4 m

T
: Gy o S
lassen und durch Brennerkipfe fiir direkte i‘.

e =

bis Unterkante Dachbinder. Zwei Biithnen, T

eine Roheisenbithne in 7,1 m Hohe und
eine Chargierbithne in 13,8 m Hohe, sind
fiir die Bedienung des Mischers vorgesehen.
Die beiden Siiulenreihen an den Kopfen des
Mischers sind als Portale, gewissermalien
als gegliederte Scheiben, ausgebildet, die
den ganzen Winddruck auf das Gebiude
aufnehmen. Die Bithnen tragen zwischen
den Kappentrigern ein Betongewdlbe;
dariiber liegt eine Ascheschicht, die mit
StahlguBplatten abgedeckt ist. Die Fach
werkswiinde sind gitterformig mit Schlak-
kensteinen ausgemauert, um dem sich
entwickelnden Rauch einen schnellen Ab-
zug zu ermoglichen,

Stahlwerksanlage.

Das Mischereisen wird in Pfannen-
transportwagen von 30 t Inhalt durch eine

-

feunerlose Lokomotive in das Thomasstahl-
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werk gebracht, wobei der Pfannenwagen
wihrend der Fahrt auf einer in der Ver-
bindungsbriicke liegenden Wage gewogen
wird. Das Kippen der Pfanne in den
Konverter geschieht entweder durch eine
hydraulische Kippvorrichtung oder durch
den elektrisch betriebenen Laufkran.
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Abbildung 12, Mischeranlage (Lings-

1. Mai 1913,
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——— frei fiir sich, um den Kalk
dureh die Eisenbahn direkt
zustellen zu konnen. Durch
die freie Lage erhiilt man

—T auch miifige Steigungsver-

hiltnisse fiir die Seilbahn
zwischen Silo und Konver-
terbithne. Ein groBer Vor-
teil einer solchen Seilbahn
S o gegeniiber einem Vertikal-
aufzug liegt darin, daB bei
angespanntem Betriebe
sehr grofle Leistungen bei
geringem Personal maglich
sind. Von der Kalkbiithne
fithren je drei Trichter zu
den Konvertern. Die Grofe
: F des mittleren Trichters, der
48 zur Aufnahme des Kalk-
= zuschlags bestimmt ist und
durch eine Klappe ver-
schlossen wird, ist so bemes-
sen, daf er auf einmal die
fiireine Chargeerforderliche
Menge aufnehmen kann.

2600
50000

Abbildung 13. Mischeranlage (Querschnitt).

lichen Nebenapparaten aufgestellt werden kénnen. In
ihnlicher Weise wiirden sich auch fiir die Erwei-
terung GieBgrube, GieBstand usw. in derselben
Achse anbauen lassen; beide Stahlwerke liegen
dann symmetrisech zu beiden Seiten der Mischer-
halle. Das zweite Zufuhrgleis vom Mischer zum
neuen Stahlwerk ist bereits fertig verlegt. Da
nach jener Seite des Stahlwerks noch ein grofier
Raum frei liegt, ist in weiterer Fortsetzung der
Stahlwerkshalle noch Platz fiir ein spiiter etwa
zu planendes Martinwerk verfiigbar. Der zwischen
den Mischereisen - Zufuhrgleisen und den beiden
Thomasstahlwerken liegende freie Biithnenraum
wiirde weiterhin noch Platz fiir etwaige Elektroifen
bieten.

Die Konverterhalle enthiilt unter anderem in der
iiblichen Anordnung eine Schrott- und Kalkbe-
schickungsbiithne, die durch einen vertikalen sowie
einen Schriigaufzug bedient werden. Der Kalk, der
von dem eigenen Kalkwerk in Verdun geliefert wird,
wird auf einer normalspurigen Hochbahn einem Kalk-
silo zugefithrt und von hier aus in Hingebahnwagen
verladen und auf der schriigen Hiingebahn unmittelbar
zu den iiber den Konvertern befindlichen Kalktrichtern
befordert. Der Kalksilo (vgl. Abb. 16), der im ganzen
1400 t Kalk aufnehmen kann, liegt in einiger Ent-
fernung vom Stahlwerk parallel zu dessen Liingsachse

Der zweite Trichter dient
~ zum Einbringen von Ferro-
s, Mangan in das Bad mittels
drehbarer Rohre, der dritte
zum Einfithren von Schrott
unmittelbar in den blasen-
den Konverter.

Die Hiingebahn befordert auch Spiegeleisen, Ferro-
mangan, Koks zum Anblasen der Konverter usw.

auf die Kalkbiithne, die in ihrer Gerdiumigkeit gleich-

zeitig als Magazin fiix diese Materialien benutzt werden
kann. Zum Anwirmen von Ferromangan ist auf der
Kalkbiihne ein Flammofen aufgestellt; man beabsich-
tigt, in der niichsten Zeit mit fliissigem Ferromangan
zu arbeiten, und hierzu ist ein 5-t-Héroult-Ofen auf
der Konverterbiihne selbst in der Nihe des Roheisen-
zufuhrgleises im Bau. Das Niederschmelzen von
Spiegeleisen findet in den beiden, ebenfalls auf der
Konverterbithne stehenden Kupoléfen statt, die in
iiblicher Weise durch einen Vertikalaufzug bedient
werden. Die mit Wasserkithlung versehenen Spiegel-
ofen haben ausfahrbare Herde, damit sie nach Ge-
brauch rasch und leicht entleert werden kénnen,
Die Oefen kinnen sowohl durch einen besonderen
Ventilator als auch durch einen AnschluB von der
Konvertergeblise-Windleitung betrieben werden. Das
fliissige Spiegeleisen wird auf einer drehbaren Aus-
legerwage zwischen den Spiegeléfen gewogen und
beim AbgieBen der Charge gleichzeitig in die Pfanne
des Gielwagens gegeben. Der Transport der Spiegel-
eisenpfanne erfolgt durch den vor den Konvertern
fahrenden Laufkran,

Weil die Schlackenmiihle sehr weit entfernt liegt,
sind die Schlackenkiibel besonders grof fiir eine
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Fassung von etwa 15 t gewiihlt, so dall die Thomas-
schlacke von drei Chargen aufgenommen werden
kann. Zur Beseitigung des Kaminauswurfs sind die
Kamine unten offen und mit Schurren versehen, auf
denen der Auswurf herunterrutscht und von Zeit zu
Zeit entnommen und auf Eisenbahnwagen verladen
wird.

Der auf Hiittenflur laufende Giebwagen (vgl.
Abb. 14) bringt die fertice Stahlcharge zur GieBhalle,
wo sie zu Blicken von 4 bis 5 t Gewicht
vergossen wird. Fiir die Wahl von GieB-
wagen gegenitber Laufkranen war deren
groBer Vorteil malgebend, dal bei groBen
Erzengungsmengen Gielbwagen in beliebiger

Die Adolf-Emil-Hiitte in Esch.

33. Jahrg. Nr. 18.
Die Kokillen werden auf besonderen Transport-
wagen (vgl. Abb. 18) vor die Giefbithne gefahren und
nach dem Giefen mit den Blocken zur Stripperanlage
in das Walzwerk gebracht. An jedem Ende der Giel-
halle ist ein GieBstand vorhanden, so dal unter
Umstinden zwei Chargen zu gleicher Zeit vergossen
werden konnen. Auf diese Weise ist auch cute Re-
serve geschaffen fiir den Fall, daf Unfille beim
GieBen vorkommen, sei es durch Auslaufen eines
Blockes, Storungenam Steuer-
apparat usw., wodurch der
GieBstand auber Betrieb ge-
setzt werden mub. Is sind
zwei Giefiwagen vorhanden,

Abbildung 14. Stahlwerk (Querschnitt).

Anzahl unter Einschaltung von Schiebebiithnen ver-
kehren konnen, Die Stromzufithrungsleitung zum
GieBwagen liegt unterirdisch zwischen den Schienen
in einem begehbaren Kanal. Diese unterirdische
Stromzufithrung ermoglicht es, daB man die GieB-
halle mit einem Kran iiberspannen kann, was bei
oberirdischer Leitung nicht leicht moglich ist. Die
Zufithrungsleitungen nach dem Wagen gehen durch
die Mittelsiule. Siimtliche Bewegungen des Giel3-
wagens sind elektrisch, nur die Hubbewegung erfolgt
hydraulisch, wozu das Prefiwasser durch eine mit
einem Elektromotor gekuppelte Zentrifugalpumpe ge-
liefert wird. Die Hubbewegung betriigt 1,5 bis 1,7 m
in der Minute, die Drehzahl des Oberteils ist rd. 1,7
und die der Pfanne rd. 2 Umdrehungen i. d. Minute.
Die Fahrgeschwindigkeit betriigt 60 bis 70 m/min.

Das GieBen erfolgt bei feststehendem Giebwagen,
withrend die Kokillenwagen durch eine hydraulische
Vorrichtung verschoben werden.

Die GieBhalle ist 67,6 m lang und wird von einem
elektrisch betriebenen 3-Motoren-Laufkran von 15 t
Tragkraft bestrichen, der hauptsiichlich zum Wechseln
der Pfannen dient. Will man die GieBpfannen, ohne sie
vom GieBwagen abzusetzen, mit neuen Stopfen ver-
sehen, so wiirde so viel Zeit verloren gehen, dall man
mit einem Wagen der Erzeugung des Stahlwerks
nicht folgen kinnte. Um hier Abhilfe zu schaffen,
ohne den zweiten Wagen in Betrieb nehmen zu
miissen, wodurch er unter Umstinden als Reserve
verloren gehen wiirde, sind in der GieBhalle auf
Hitttenflur zwei besondere Geriiste aufgestellt, deren
Hihe gerade in der Linie der Pfannenlager des Gieli-

1. Mai 1913.
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wagens liegt. Nach erfolgtem Abgieben der Charge
bzw. Abkippen der Schlacke schiebt der GieBwagen
die leere Pfanne auf das eine Geriist und entnimmt
dann dem zweiten Geriist durch einfaches Ver-
schieben der Pfanne die auf diesem bereitstehende
fertige Pfanne. Auf diese Weise ist man in der Lage,
auch mut emem Gieliwagen der Erzeugung des Stahl-
werks gut zu folzen. Das Trocknen der Pfannen er-
folet durch Hochofengas, wiihrend die Pfannen-
stopfen in einem auf Hiittenflur stehenden Ofen
oetrocknet werden, der fiir Kohlen- und Gichteas-
feuerung eingerichtet ist. Die Pfannen werden mittels
PreBluftstampfern mit Klebsand ausgestampft. Die
Transportwagen mit den leeren Kokillen werden
durch Schmalspurlokomotiven von 1 m Spurweite zu

min 1100 ¢hm Luft von 2,50 at Ueberdruck bei 8 at
Dampfdruck zu liefern. Das Dampfgeblise ist an die
Zentralkondensation angeschlossen.

Die Stahlwerkshalle einschl. GieBhalle hat eine
iiberdeckte Fliche von rd. 4800 qm; die Hohe bis
Binderunterkante betriigt 21,6 m, die Spannweite der
Halle 26,6 m. Vor den Konvertern liegt ein 6,6 m
breiter Anbau, der in Verbindung mit der Gebinde-
siiule zur Bildung von Portalen benutzt worden ist,
um dem ganzen Bau einen iiberaus kriifticen Halt zu
geben.  Durch Anordnung von Verbiinden werden
alle Windkriifte, Schriigziige der Krane usw. in diese
Portale iibergeleitet. ~ Auch sind die gegeniiber-
liegenden Siulen durch die Dachbinder mit den
Portalen verbunden und werden durch diese ge-

Abbildung 15. Blick in das Thomasstahlwerk.

den GieBstinden gefahren. Die Kupplung der ein-
zelnen Wagen untereinander erfolgt durch einfache
Laschen und Bolzen. In der gleichen Weise geschieht
der Transport der gefiillten Kokillen zu den beiden
hydraulischen Strippern, die vor den Tiefifen liegen.
Die betreffende Lokomotive ist sehr stark gewiihlt,
damit auch grobie Zige gefahren werden kénnen.

Zur Erzeugung der fiir das Stahlwerk erforder-
lichen Windmenge dient eine Zweitakt-Gaseebliise-
maschine fiir eine minutliche Windmenge von 1100
chm mit folgenden Hauptabmessungen: Gaszylinder
1125 mm Durchmesser, Windzylinder 1800 mm
Durchmesser und Hub 1400 mm. Die Maschine ist
imstande, die genannte Windmenge bis zu 3 at Ueber-
druck in feinsten Abstufungen bei jeder gewiinschten
Umdrehungszahl zwischen 20 und 84 i. d. min zu
pressen.

Als Reserve dient eine Dampf-Geblisemaschine
von 1760 mm Hub, 1300 bzw. 2000 mm Zylinder-
durchmesser und 1900 mm Durchmesser der Wind-
zylinder, die imstande ist, bei 60 Umdrehungen i. d.

halten, Die Mittelstiitzen iiber den Konverterstiindern
haben keinen Anteil an der Dachlast, um die Stiinder
nicht unbestimmt durch die Dachlast zu belasten.
Sie tragen nur die Krantriiger fiir den Konverter-
montagekran und den Pfannenkran und werden
durch die Dachbinder nur gegen seitliche Ausweichung
gehalten. Die Konverterstiinder stehen in der Quer-
achse des Gebiiudes in der Flucht der Gebiude-
siulen. Auf ersteren liegt ein kurzer, kastenfirmiger
Triger, der die Lager des Konverters triigt und gleich-
zeitig mit diesen an dem Stinder verschraubt ist.
Die Haupttriger der Konverterbithne sind nicht bis
zur  gegenitberliegenden Wand der Halle durch-
gezogen, sondern man hat sie nur bis iiber das GieB-
wagengleis verlingert und hier durch eine Siule ge-
stiitzt. Auf diese Weise ist vor den Konvertern ein
wertvoller Platz, der von dem Laufkran bestrichen
werden kann, vorhanden. Die Dachdeckung besteht
aus Falzziegeln; eine Auflast von 400 kg f. d. qm
ist fiir die Ablagerung des Konverterauswurfs bei
der Berechnung beriicksichtigt. Die ganze Vorder-
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seite des Stahlwerks ist offen, wiihrend die Riickwand
mit Schlackensteinen gitterformig ausgemauert ist,
so daB sich die Schwaden beim Kippen des Kon-
verters sehr bald verzogen haben. Die Beanspruchung
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und zwar so, daB sie mit der Ausziehbiihne der
Oefen abschneiden und den fein gemahlenen Dolo-
mit in hochstehende Silos direkt abgeben kénnen.
Yon hier aus wird dieser alsdann den Kollergiingen

Die Adolf-Emil-Hiitte in Esch. Stahl und Eisen.

der Konstruktion ist auf 800 kg/gem festgelegt
worden. Das Gewicht der
Eisenkonstruktion beliuft
sich auf 1200 kg f. d. qm
bebauter Grundfliche.
Die Dolomitanlage (vel.
Abb. 17) wurde unab-
hingig von der Stahlwerks-

oder dem liegenden Dolomitkneter zugefithrt, wo
die erforderliche Menge
Teer zngesetzt und das
Ganze innig vermischt
wird.

AuBerhalb des Ge-
biiudes sind Teerkocher
mit direkter Feuerung
und innerhalb des Ge-
biiudes drei doppelwan-
dige Kocher fiir Dampf-

. heizung aufgestellt. Der
| Rohteer gelangt zuerst
) in einen geheizten Teer-
%/i Jkessel; von diesem wird
er vermittels zweier
Teerpumpen, deren eine
als Reserve dient, nach
den Teerkochern aufier-
halb und innerhalb des
Gebindes gehoben. Von
den Kochern aus gehen
gemeinsame Leitungen
zu dem liegenden Dolo-
| | mitkneter oder zu den
S| beiden Kollergiingen.
Zur weiteren Verarbei-
tung dieses Dolomites,
je nach seinen Verwen-
dungszwecken, dienen
eine hydraulische Stein-
presse oder eine Boden-

stampfmaschine fiir

Konverterboden. Zum
Betriebe der Stein-
presse ist eine besondere
Druckwasseranlage mit
s zwei  Akkumulatoren
~ und Pumpwerk aufge-
stellt, die Druckwasser
von 50 und 300 at lie-
fert, wodurch in der
Steinpresse ein Druck ok
von 500000 kg erzeugt
wird. Die Konverterboden-Stampfmaschine liefert
Biden bis zu 2 m Durchmesser, die in auBerhalb des
Gebiudes aufgestellten Trockendfen getrocknet wer-
den. Die zu den Biden benutzten runden Holznadeln
werden aus Vierkanthilzern in einer kleinen Ma-
schine selbst hergestellt. In der Maschinenhalle
ist fiir den Transport der Biden mit Formen ein
Laufkran von 20 ¢ Tragkraft vorgesehen.

m = Dolomitkneter.

q =
Elektri-
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Abbildung 16.

Kalksilo.

halle fiir sich aufgebaut und besitzt zwei Dolomit-
brennifen von 2300 mm lichter Weite, die in
24 Stunden etwa 20 bis 22 t Sinterdolomit je Ofen
liefern. Fiir einen dritten Ofen ist noch Platz vor-
handen. Der Rohdolomit wird durch einen auber-
halb des Gebiindes befindlichen, elektrisch betrie-
benen Aufzug auf die obere Bithne befiordert und
hier von Hand mit der bestimmten Menge Koks
aufgegeben. Auf der Zwischenbiihne wird der ge-

brannte Dolomit aus dem Ofen gezogen und ge- Walzwerksanlage. il
lagert. Fiir die Weiterzerkleinerung des gebrannten Die parallel zu den Walzwerkshallen (vgl. - s S ot
Dolomits sind zwei Glockenmiihlen aufgestellt, Abb. 19, Tafel 12) liegende Stripperanlage verfiigt =

75000
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iiber zwei hydraulische Stripper, Bauart Aiken (vgl.
Abb. 20), die mit Druckwasser von 3b at be-
titigt werden. Jeder Stripper besteht aus einem
senkrechten Stripperzylinder mit zwei verschieden
groffen Plungern, von denen der untere kleine
Plunger so bemessen ist, dal er mit einem grob-
ten Strippdruck von 60000 kg driickt, Der
obere griBere Plunger betitigt mittels Traverse und
Zugstangen die Auf- und Abwirtshewegung der
Zangenschenlkel, die einen Hub von 2600 mm haben,
Die beiden wagerecht angeordneten Zylinder be-
sorgen die Verschiebung des senkrechten Stripp-
zylinders von einem zum andern Gleise. Die Ver-
schiebung der Kokillenwagen erfolgt, wie am Giel-
stand des Stahlwerks, ebenfalls hvdraunlisch, wobei der

Die Adolf- Em:i Hiitte in Esch.
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kundérluft dureh einen Ventilator bewirkt. Vor
ihrem Austritt gegeniiber der Feuerbriicke wird die
Sekundirluft in Mauerkaniilen, die in den Winden
der Feuerung liegen, vorgewiirmt. In die drei Fuchs-
kaniile, die sich im FEssenkanal vereinigen, sind
Regelschieber eingebaut. Der Schlackenabfluf erfolgt
seitlich durch die kohlegeheizten Schnauzen. Die
mittlere Reihe der Zellen steht nach beiden Seiten
hin durch Oeffnungen am Boden mit den fiuBeren
Reihen, deren Sohle etwas tiefer liegt, in Verbindung.
Fiir das Abheben der Deckel ist ein auf Flur laufender
elektrisch betriebencr Briickenkran mit besonderer
Katze (vgl. Abb. vorhanden, der von einem auf
dem Kran befmdhchen Fithrerstand aus bedient wird.
Die Tiefofendeckel sind mit schmiedeisernen Biigeln
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Abbildung 18.
Kokillen-Transportwagen.

versehen, unter welche die zwei
Pratzen des Deckelabhebekrans
areifen.

Die Zangenkrane heben die gleich-
miibic durchwiirmten Blocke aus
den Gruben und legen sie in die
hydraulisch umlegbaren Blockkipper
vor die elektrisch angetriebenen-Zu-

T

fuhrrollgiinge der einen oder andern

auf dem Plunger befestigte Mitnehmer durch Drehung
in die Zihne des Wagens (s. Abb. 18) greift. Vor der
Stripperanlage befindet sich ein Kokillenlagerplatz
von 24 m Spannweite und etwa 90 m Liinge, der von
einem elektrischen 6-t-Greiferkran bestrichen wird.

Nachdem die Blicke gestrippt sind, werden sie
von den in der Tiefofenhalle befindlichen zwei Greifer-
kranen von 5 t Tragkraft und 18 m Spannweite
in die Tiefofen eingesetzt. Die Tiefofenanlage be-
steht aus zwei Gruppen geheizter Gruben zu je
21 Zellen und einer Gruppe ungeheizter zu 36 Zellen
(vgl. Abb. 21, Tafel 13). Die geheizten Gruben sind
in drei Reihen zu je sieben Zellen in der Weise an-
geordnet, daB die Flamme der vor Kopf liegenden
Halbgasfeuerung fallend und steigend die hinter-
einander liegenden Zellen durchzieht; auf diese
Weise wird eine sehr gute Wirmeausnutzung der
Flamme gewiihrleistet. Die Zufuhr der Primirluft
wird durch ein Korting-Strahlgeblise, die der Se-

der beiden Blockstrafien (vgl

Abb. 23). Die Blockkipper sind beiderseitig um-
lecbar, um bei Bedarf in besonderen Fillen den
Block auch mit dem dicken Ende der Walze
zufithren zu konmen.  Die BlockstraBen haben
1150 mm Walzendurchmesser und 2750 mm Bal-
lenlinge. Der Antrieb erfolgt durch je eine Zwil-
lings - Tandem - Umkehrdampfmaschine von 1030
bzw. 16560 mm Zylinderdurchmesser und 1300 mm
Hub mit Riideriibersetzung 1:2 und 7000 PS
Hachstleistung. Die Maschine ist an eine Zentral-
kondensation fiir eine stiindliche Dampfmenge von
57 000 kg angeschlossen. Sie besitzt ein eingebautes
Kammwalzgeriist, um die sonst notwendige Kupp-
lung zwischen beiden zu vermeiden. Der Angriff der
Maschine erfolgt an der oberen Kammwalze; die Aus-
balancierung der 6 m langen Spindeln zwischen Kamm-
walze und Walzgeriist geschieht durch Gegengewichte.
Die BlockstraBe besitzt Kant- und Verschiebeappa-
rate amerikanischer Bauart (vgl. Abb. 24). Vor und

1. Mai 1913.
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hinter der StraBe befinden sich elektrisch betitigte
Verschiebeleisten, von denen die Leisten der einen
Seite mit vier Haken zum Kanten der Bliocke ver-
sehen.ist; der Kantmotor befindet sich auf dem Ver-
schiebeapparat. Die Ausbalancierung der Oberwalze
ist hydraulisch, wobei die Zylinder auf den Stéindern
angebracht sind. Der Hub der Oberwalze betrigt
600 mm, um unter Umstiinden auch Bliécke fiir hohe
Sondertriiger vorwalzen zu kinnen. Aus den Blocken
von 580 mm Quadrat am dicken Ende werden ent-
weder Halbzeug bis zu 100 x

; 100 mm Querschnitt oder Walz-
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i || i|—|||[4 stiibe fiir die dahinter liegen-

den Fertigstraben ausgewalzt.
Die vorgewalzten Stiibe gelan-
gen nach Verlassen der Block-
strafie zu einer stehenden dampfhydraulischen Schere
(vgl. Abb. 25) zum Schneiden von Blicken bis 400 mm
Vierkant mit einer Maulweite fiir profilierte Blicke
von 850 x 300 mm. Das Untermesser steht in
Ruhestellung 20 mm unter Rollenoberkante, das
Obermesser etwa 500 mm iiber dieser, so dal fir
das Durchlanfen der Blacke geniigend freier Raum
bleibt. Beim Schneiden senkt sich der Prefplunger
mit dem Obermesser selbsttitig bis auf eine Ent-
fernung von 10 bis 20 mm iiber dem
Block, worauf das Untermesser unter
Abheben des Blockes vom Rollgang um
dieses kleine Stiick den eigentlichen
Scehnitt vollfithrt. Die abgeschnittenen
Stiicke stiirzen hinter der Schere durch
eine Oeffnung im Rollgang in eine seit-
lich von diesem in einer Grube stehende
Mulde, die aus gebogenen Schienen zu-

sammengesetzt ist (vgl. Abb. 26). Die Oeffnung der Grube ist
gewibnlich durch ein schmiedeisernes Gitter verschlossen. Ist die Mul-
de gefiillt, so wird sie nach Abheben des Gitters durch eine elektrisch
betriebene Laufkatze zum Schrottplatz gefahren, nachdem eine bereit-
stehende leere Mulde in die Grube eingesetzt und die Oeffnung
wieder verschlossen ist.

Neben der dampfhydraulischen Schere ist mnoch eine elektrisch
betriebene Schere fiir Blicke von 200 mm Vierkant vorhanden. Die
Blicke werden dieser Schere durch Schlepper von dem Rollgang vor
der grofen Schere zugefithrt; nach Schneiden auf Linge gelangen sie

auf einen hinter der Schere
befindlichen Rollgang in Mul-

den, die auf einem parallel zu

Y0

diesem Rollgang entsprechend

tiefer liegenden  Rollgang

Sy T—r] stehen. Von hier aus werden

die gefiillten Mulden mittels
Laufkatzen zum Lager ge-
bracht. Anderseits konnen

s - 5700 >

Abbildung 20.
Stripperanlage.

die Blcke bis zu 114 m Liinge
durch Schlepper vom Roll-
gang hinter der Schere abge-
schoben und von den Ein-
schienen-Transportkatzen, die
zu diesem Zweck mit Pratzen
auggeriistet sind, zu der weiter

93

45



1. Mai 1913. Die Adolf-Emil-Hiitte in Esch. Stahl und Eisen. 731

730  Stahl und Eisen. Die Adolf-Emil-Hiitte in Esch.

33. Jahrg. Nr. 18.

gelangen auf einem Rollgang von der vertikalen dreigeriistige 750er Strafe, die normalerweise eben-
Blockschere zum ersten Geriist der 900er vier- falls durch einen Gleichstrommotor angetrieben wird,
geriisticen DuostraBfe.  Zu den iibrigen Straffen durch die Drillingsmaschine angetrieben werden,

Breite der Walzwerks-
hallen, so da man in
der Lage ist, das von
der kleinen Schere
kommende Halbzeug
nach beiden Seiten
des Walzwerks zwecks
Verladung in Eisen-

bahnwagen fortzu-
schaffen. UmdieWege
der Katze jedoch nach
Moglichkeit abzukiir-
zen, sind in der Bahn
zwei Weichen einge-
baut.

Hinter der Block-
straBe (vgl. Abb. 19,
Tafel 12) befinden

sich fiinf Fertig-
straen zur Erzeu-
gung von Schienen,
Schwellen, Laschen
und sonstigen Eisen-
bahnmaterialien, von
normal- und breit-
flanschigen Triigern,

Abbildung 22, Tiefofen-Deckelkran. Abbildung 24. Kantvorrichtung der BlockstraBe.

unten beschriebenen 650 erVorstrale gebracht werden.  U-Eisen, Winkeleisen und allen anderen vorkom- werden die vorgewalzten Stiibe mittels zwei Pratzen-  wozu gleichfalls ein Kammwalzgeriist und eine hy-
Die Fahrbahn dieser Katzen ist gleichzeitig als Rund-  menden Formeisen, von Halbzeug, sowie Kniippeln kriinen, die eine Fahrgeschwindigkeit von 200 m/min  draulisch betiitigte Kupplung vorhanden ist. Zwischen
bahn ausgefithrt und erstreckt sich ither die ganze und Platinen usw. Die vorgewalzten Blocke haben, transportiert. Der Antrieb der Duostrale dem Elektromotor der zwei- und dreigeriistigen 750er

erfolet in der Regel
durch eine Drillings-
Tandem - Maschine.
Auberdem ist es je-
doch moglich, die
Strafle auch durch
: den Motor der ihr
A8 ZF,UI ' - “ y ; benachbarten konti-
| K| i F Y nuierlichen Halbzeug-
: ' . straBe  anzutreiben,
zu welchem Zwecke
zwischen diesem Mo-
tor und dem vier-
ten Geriist der 900 er
Strabe sich ein
Kammwalzgeriist be-
findet. Die Kupp-
lungen zwischen dem
Gleichstrommotor
und der kontinuier-
lichen sowie der 900er
Strafie sind hydrau-
lisch aus- und ein-
riickbar, so dab der
Motor in wenigen Mi-
nuten m_]f di[\_ Billl}l][l(‘[' .'—\hbild'llng 25. Bluckschere.
andere Stralle umge-
schaltet werden kann. Wie nun der Antrieb der StraBe sind gleichfalls Kupplungen dieser Art vor-
900er StraBe auch durch den Gleichstrommotor handen. Simtliche FertigstraBen liegen in einer Halle,
erfolgen kann, so kann anderseits die auf der die mit elektrischen Laufkranen von 70 bis 25 t
entgegengesetzten Seite der 900er Duostrabe liegende  zum Auswechseln der Walzen ausgeriistet ist.

*

- St

Abhildung 23. Blockstrale.
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von der Blockstralie
kommenden  Walz-
stiibe mittels eines
der beiden Pratzen-
laufkrane den einzel-
nen Fertigstralien zu-
gefithrt. Nur das erste
Geriist  der 900er
StraBe liegt in der
Verlingerung des
Hauptrollganges fiir
die groBe Schere, so
dall diesem Geriist
die Blicke unmittel-
bar zugefiihrt werden
kénnen. Die 900er
Duostralie besitzt vier
Geriiste mit Walzen
von 2500 mm Bal-
lenlinge, von denen
die beiden ersten mit
elektrischer - Anstell-
vorrichtung und hy-
draulischer Ausbalan-

Abbildung 26. Blockschere und Transportvorrichtung fiir Abfallenden, cierung der Ober-

Der Antrieb der 900er DuostraBe erfolgt von
einer Drillings - Umkehrmaschine von 1030  bzw.
16560 mm Zylinderdurchmesser und 1300 mm Hub,
150 bis 175 Umdr./m n und 11 at Ueberdruck; diese
Maschine ist ebenfalls an die Zentralkondensation
angeschlossen. Wie schon oben erwiihnt, werden die

walze versehen sind.
Vor und hinter der Walze liegen fiir den Quertrans-
port verschiedene Schlepper; aullerdem befindet sich
vor und hinter dem ersten Geriist eine Kant-und Ver-
schiebevorrichtung, wie bei der Blockstralle amerika-
nischer Bauart, damit auch auf dieser StraBe gegebe-
nenfalls Rohblicke verwalzt werden kinnen. Die Roll-

Abbildung 27. Kontinuierliche Strafle.

1. Mai 1913. Die Adolt-Ewil-Hiitte in Fach.

giinge liegen wie bei simtlichen Walzenstralien
850 mm iber Hiittenflur und werden elektrisch an-
getrichen., In einer Entfernung von 70 m hinter der
Walze befindet sich die erste und in 100 m Ent-
fernung die zweite Siige, hinter der die Warmbetten
in einer Gribe von 60 < 30 m beginnen. In der Mitte
des Warmbettes befindet sich noch eine dritte Siice.
Ueber jedem Warmbett befindet sich ein Pratzen-
kran von 5 t Tragkraft. Das von den Siigen auf Mal
oeschnittene Material gelangt mittels Rollgfingen und
Schleppziigen iiber die Warmbetten nach dem Kalt-
lager in die Adjustage.

An die 900er Strabe schlielit sich nach der einen
Seite eine kontinuierliche Halbzeugstrabe (vgl
Abb. 27) fir Kniippel und Platinen an. Die Strale

)
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kinnen aber auch Kniippel in den verschiedensten
Querschnitten bis zu 90 mm [] hergestellt werden.
Dieb0er Kniippel werden von drei Ausliufen im achten
(reriist, die beiden anderen Grolien dageren aus zwei
Ausliiufen im sechsten Geriist abgezogen. In den
beiden letzten Geriisten, dem siebenten und achten,
sind die Kaliber hierfiir zwar auch eingeschnitten,
jedoch sollen diese Walzen lediglich als Sehlepp-
walzen Verwendung finden. Fiir die ebenfalls auf
der Stralie herzustellenden drei Sorten Platinen von
250, 200 bzw. 150 mm Breite sind drei getrennte
Sitze von Walzen vorhanden; hierbei liegen die
Platinenkaliber in der Mitte der Walze, wiihrend
rechts und links davon noch Kniippelkaliber, und
zwar mit je zwei Ausliufen fiir Kniippel von 50 und
50 mm [, eingedreht sind; als normale Fertig-
platinen kommen folgende Griflen in Betracht:
260 % 12, 200 % 10 und 150 x 10 mm. Dareh
Verstellen der Walzen oder durch Benutzen eines
Vorprofils kann die Stirke der Platinen nach Be-
liechen veriindert werden.

Der mit einer Geschwindigkeit von etwa 2,0 m/sek
austretende Stab kann auf einer fliecenden Schere in
beliebige Lingen bis zu 10 m geteilt werden. Die
Schere arbeitet in bekannter Weise mit Dampf; sie
wird durch ein kleines Dampfvorsteuerventil von einer
VorstoBklappe, gegen die das vordere Ende des ans-
laufenden Kniippels stobt,
selbsttiitig betrieben. Es ist

moglich, mit dieser Einrich-
tung Stibe von nur 4 m

Liinge zu erzielen. Der gri Bte
zu schneidende Querschnitt
betriigt Y0 mm [] fiir warme
Kniippel. Die einzelnen Stiicke
werden auf einem Schriig-
rolleang gesammelt, der durch
einen sehrigen Anschlag, zum

Abbildung 28. Antrieb der kontinuierlichen StraBe. oleichzeitizen Richten der

besteht aus acht offenen Geriisten mit einer Stiinder-
entfernung von 1420 mm. Die Walzen haben bei
einer Ballenlinge von 1050 mm einen Durchmesser
von 520 bzw. 485 mm. Die zugehirigen acht Kamm-
walzeeriiste enthalten Kammwalzen von 480 mm
Durchmesser mit gefriisten Winkelzihnen,  Ange-
triehen wird die Strable durch einen regelbaren
Gleichstrommotor von der gleichen Grifie wie der
spiter erwithnte Motor der 7d0er Stralie. Auf die
kontinuierliche Strafie arbeitet er mit etwa 100
Umdrehungen i. d. min. Er kann aber auch, wie
schon hervorgehoben, als Umkehrmotor mit einem
Regelbereich von + 180 Umdr./min. auf die $00er
DuostraBe arbeiten. Die Kraftiibertragung erfolgt
durch Stahlgub - Stirnradvorgelege (vgl. Abb. 28
Beim reinen Kniippelwalzen werden drei getrennte
Kaliber benutzt. Die MaBe der Anstichblicke sind
180 x 160 mm fir Knippel von 50 mm [ |,
150 % 150 mm fiir soleche von 60 mm [ und
160 x 150 mm fiir Kniippel von 63 mm [J; es

Stibe, abgeschlossen  ist;
nachdem das letzte Ende des Stabes auf dem
Sammelrollgang angekommen ist, werden die simt-
lichen Stibe durch Rollgiinge und Schlepper dem
zweiteilicen Warmbett von 15 m Linge zugefiihrt.
Von diesem konnen die Stibe mittels Pratzen-
krans entweder zu den Lagerpliitzen oder den Eisen-
bahnwagen gebracht werden. Das abgeschnittene
Ende des Kniippels fillt durch eine Rinne unter den
Rolleang und von dort seitwiirts nach auben. Zum
Schneiden kiirzerer Kniippel befindet sich in Ver-
lingerung des Warmbettrolleanges eine von unten
schneidende, elektrisch betriebene Doppelschere, die
in der Lage ist, unabhiingig auf jeder Seite gleich-
zeitie vier Stibe von 50 mm [ warm schneiden zu
kinnen mit einer Stundenleistung von etwa 50 t.
Dureh Umstellen einer vor der Schere anf dem Roll-
gang angebrachten Weiche (vel. Abb. 29) kinnen die
Stiibe entweder der rechten oder der linken Seite der
Doppelschere zugefithrt werden. Die fertig geschnitte-

nen Stiicke gelangen iiber einen schnellaufenden Roll-
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gang mit ganz enger Rollenteilung auf das anfangs
ansteigende Rollentransportband von 120 m Liinge
bis zu einer Hiohe von 3 m iiber Hiittenflur, von wo
aus sie durch Weichen und Rutschen entweder auf
den Halbzeuglagerplatz, der von einem 45-m-Portal-
kran bestrichen wird, gelangen oder unmittelbar in
Eisenbahnwagen verladen werden.

Bei der Herstellung von Platinen dient der Schrig-
rollgang nicht zum Sammeln der einzelnen Stiicke,
sondern diese laufen durch angetriebene Transport-
rollen, die sich hinter dem Schriigrollzang befinden,
zu einem Paket aufeinander und gelangen zum Weiter-
transport auf eine besondere Platinen-Stapelvorrich-
tung (vgl. Abb. 30 und 31). Diese Vorrichtung besteht

heben diesen ab und nehmen ihn mit. Hierbei werden
die Daumen in den Stiindern nach oben geklappt,
fallen aber sofort wieder in die wagerechte Lage zuriick,
sobald der Stapel ihre oberen Enden freigegeben hat.
Beim Senken der Zahnstangen bleibt nun der Stapel
auf den Daumen liegen und kann ohne weiteres durch
die vorher erwithnten Pratzenkrane abcenommen und
zum Lager cebracht werden. Die Zahnstangen nebst
Daumen senken sich dann von selbst weiter, wobei
sie beim Vorbeigleiten an dem inzwischen ununter-
brochen weiter auf dem Rollgang aufgestapelten
Walzgut hochgeklappt werden.  Nach erreichter
Anfangsstellung kann das Spiel ohne Aufenthalt von
neuem beginnen. Der Vorteil dieser Stapelvorrich-

Abbildung 29. Weiche zur Doppelschere.

aussieben Stiindern, die alsHohlguBkirperausgebildet
sind, und in denen sich als Fiithrungen ausgebildete
Zahnstangen bewegen, die durch einen 38-PS-Motor
mittels Stirnradvorgeleges angetrieben werden. Die
Zahnstangen sind mit Daumen versehen, die um
Bolzen drehbar eingerichtet sind und in ihrer wage-
rechten Lage durch Anschliige festgehalten werden.
In den Stiindern sind in seitlichen Taschen ebenfalls
drehbar gefithrte Danumen angebracht, die, in gleicher
Weise wie an den Zahnstangen, nach oben umge-
klappt werden konmen; auch sie werden in wage-
rechter Lage durch Anschlige festgehalten. Die Ar-
beitsweise der Stapelvorrichtung ist folgende: Wenn
die in geniigender Menge auf dem Rollgang auf-
gestapelten Platinen weggeschafft werden sollen,
werden die Zahnstangen nach oben bewegt; die bisher
unter dem Rollgang befindlichen Daumen greifen
unter den auf dem Rollgang liegenden Platinenstapel,

tung besteht vor allen Dingen darin, dafl der Walz-
betrieb wiithrend der Tiitigkeit derselben keinen
Angenblick unterbrochen zu werden braucht.

An Bedienungsmannschaften fir die kontinuier-
liche Strale sind folgende Leute erforderlich: ein
Walzer, der wiihrend des Betriebes die Drallbiichsen
nachzusehen sowie die Strable zu beobachten hat,
ein Mann zur Bedienung der fliegenden Schere, zwei
Steuerleute auf der Steuerbithne fiir die Rollgiinge
und Warmbetten und ein bzw. zwei Leute zur Be-
dienung der Doppelschere, insgesamt also fiinf bis
sechs Mann.

Auf der andern Seite der 900er Duostralie liezen
zwei Th0er TriostraBen und eine 500er Trio-
strafie mit 650er Vorstrafe. Auf der dreigeriisti-
gen 0er Triostralle werden Profileisen und Rund-
eisen und auf der zweigeriistigen 700er Triostrabe
Schwellen gewalzt. Hinter beiden Triostrafien be-
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finden sich elektrisch angetriebene Wipptische. Wiihrend bei den
Rollgiingen der Blockstrabe, der 900er Duostrafie und der 500er
Triostralie Kegelradantrieb vorgesehen ist, haben die Rollgiinge,

Abbildung 30.

Platinenstapelvor

(=
‘ .

Hebetische und Wippen der 750er Triostralle und der kontinuier-
lichen StraBe Kurbelantrieb. Auf der zweigeriistizen Triostrale
kénnen aubBer Schwellen, die nach der Blockstrafe hin gekappt
und adjustiert werden, auch noch Profileisen gewalzt werden.
Bei diesen Strafien liegen die Siigen und Warmbetten ebenfalls
in einer Entfernung von 70 bis 100 m von den Walzenstrafen.
Wegen der grofien Entfernungen der Sigen von den iibrigen
Walzwerksmaschinen waren hisher lange Rohrleitungen fiir den
hydraulischen Vorschub der Siigen erforderlich. Bei elektrischem

Antrieb bereitete die Regelung, ins-
besondere bei Verwendung von Dreh-
strom, Unannehmlichkeiten.  Daher
wurden die Schlittensiigen mit hydrau-
lischem Vorschub derart gebaut, -dal

Se—— das dazu benitiete Prebwasser von eine
?ﬁﬁ 1 1 I tht P 3 ner

durch den Antriebsmotor der Siige be-

titigten kleinen Turbopumpe, die auf
dem Siigerahmen selbst steht, erzeugt
wird (vgl. Abb. 32). Die Abfuhr des
Materials erfolgt durch einen Rollgang
zwischen den beiden Warmbetten in
gleicher Anordnung wie bei der 900er
Strale.

Der Antrieb der 750er Triostrale
geschieht unmittelbar durch einen in
g der Mitte aufgestellten, hydraulisch

mit den Stralen kuppelbaren Gleich-

strom - Doppelmotor von 11000 PS

Abschaltleistung, der nach der Bau-
art Jlgner zwischen 0 bhis 180
o=  minutlichen Umdrehungen geregelt,
gegebenenfalls auch ohne weiteres als
Umkehrmotor betrieben werden kann.
Er wird gespeist von einer Schwung-
radsteuermaschine, bestehend aus einem
Hochspannungs - Drehstrommotor von
3200 PS Leistung bei 425 Umdr. /min,

einer Doppelsteuerdynamo von 1200
o= Volt Spannung und maximal 9000 Amp,

sowie einem Doppelschwungrad von
rd. 80t Gewicht bei 4,4 m Durchmesser.
= Dieses Aggregat wird auch auf den
Motor der kontinuierlichen Halbzeug-
strafe umgeschaltet. Bei groBerer Er-
zeugung kann es spiiter zum gleich-
zeitigen Betrieb beider StraBlen durch eine dritte
Steuerdynamo erweitert werden. Ferner ist vor-
gesehen, eine Dynamo fir verlustlose Schlupf-
regelung anzubauen; einstweilen erfolgt diese
durch einen selbsttitig gestenerten Wasserwider-
stand. Den fiir die Erregung der Steuerdynamo
und des Walzmotors bendtigten Gleichstrom von
500 Volt Spannung liefert einer von zwei vor-
handenen Umformern. Die Steuerung des Walz-
motors erfolgt durch einen kleinen Steuerapparat
von der Steuerbithne aus mit Hilfe von Strom-
schiitzen.
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Die 650er Triostrabe, angetrichen von
einem Drehstrommotor von 700 PS Leistung bei 90
Umdr./min dient als Vorstrafle fiir die 500er Trio-
stralie, die von einem Drehstrommotor von 1700 PS
Leistung bei 150 Umdr./min angetrieben wird.
Wiihrend bei den schweren WalzenstraBien die Walz-
linge bis zu 130 m betriigt, beliuft sie sich bei der
H00er Strabe nur auf etwa 70 m. Die erste Siige liegt
aus diesem Grunde 50 m von der Walze entfernt.
Das Warmbett dieser Stralbe hat eine GriBe von
40 x 20 m.

Das Walzmaterial fiir die 900er DuostraBe, die
kontinuierliche Straie und die beiden 750er Trio-
straben wird, von der Blockstrafe kommend, in

Die Adolf- Emil-Hiitte in Esch.

33. Jahrg. Nr. 18.

wert ist, dall mit Riicksicht auf billige Reserve mog-
lichst wenig Motortypen zur Verwendung gekommen
sind; beispielsweise sind fiir Krane und Rollginge
rd. 300 gekapselte Motoren von nur sechs verschiede-
nen GrioBen vorhanden, dazu gehiren ebenso viele
oleiche Steuerschalter mit Kohlekontakten, — Die
Beleuchtung des ganzen Werkes erfolgt durch etwa
400 Stiick Flammenbogenlampen, die in Reihen
von je neun Stick an 500-Volt-Wechselstrom an-
geschlossen sind. Fiir Gliihlicht sind an verschiede-
nen Stellen kleinere Transformatoren fiir 110 Volt
Sekundiirspannung aufgestellt.

Zur Erzengung der bendtigten Dampfmenge ist eine
Kesselbatterie von 40 Cornwallkesseln und je 100 gm

Abbildung 31. Platinenstapelvorrichtong.

einer Hitze ausgewalzt, dagegen wird das Material
fiir die 650er und H00er Triostrabien in einem Stol-
ofen nachgewirmt.

Der elektrische Strom fiir WalzenstraBien und
Hilfsantriebe wird in 20 Hochspannungskabeln von
3 % 70 gqmm Querschnitt vom Kraftwerk aus nach
vier Unterstationen des Stahl- und Walzwerks ge-
leitet, von denen sich je eine im Stahlwerlk, eine in der
Druckwasseranlage, eine in der Schlackenmiihle und
eine im Jlgner-Umformerhaus des Walzwerks be-
findet. In den Unterstationen wird der Strom fiir
alle Motoren unter 100 PS auf 500 Volt Spannung
herabtransformiert und durch Kabel nach 25 kleine-
ren Verteilungspunkten gefiihrt, die grifitenteils auf
den Steuerbithnen untergebracht sind. Bemerkens-

Heizfliche mit Ueberhitzern und zugehirigen Speise-
pumpen vorhanden, die mit Hochofengas geheizt
werden. 14 Kessel sind fiir Kohlenfeuerung als Re-
serve vorhanden.

Die Walzwerkshallen bedecken eine Grund-
fliche vonrd. 76 100 qm. Sie sind entsprechend dem
Fortschreiten der Walzerzeugnisse als Lingshallen aus-
gebildet und haben eine regelmiiflige Spannweite von
27 m, eine Hiohe von 14 m bis Unterkante Dach-
binder und eine Gesamtlinge von 450 m. Sechs solcher
Hallen sind nebeneinanderliegend angeordnet. Ueber
den Fertigstrafienwerdensievon einerstattlichen Quer-
halle von 25 m Spannweite und 18 m Hoéhe unter-
brochen. Ferner reihen sich noch zwei Querhallen von
16m Hithe und 20 bzw. 25 m Spannweite iiber den Tief-
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ofen und den Blockstralen an. Die Hallen selbst
sind in vier Gruppen unterteilt, deren jede fiir sich
ein selbstindiges Gebilde darstellt, und zwar unter
Verwendung von feststehenden Jochen, an die sich
die iibrigen Siulenreihen pendelartig anschlieBen.
Auch in der Querrichtung befindet sich in jeder
Staulenreihe ein Joch, das die Wind- und Bremskriifte
von den Laufkranen aufnimmt, wiihrend auch in
dieser Richtung wieder die iibrigen Siulen sich
pendelartig anschlieBen.  Durch diese Anordnung
wird erreicht, daf man nur an wenigen Stellen, da
die Krifte durch die Portale in die Fundamente ge-
leitet werden, grofie Fundamente anlegen mul, wiih-
rend fiir alle iibrigen Siulen verhiltnismiiBig Jkleine
Fundamente erforderlich sind, die sich den zahl-
reichen Rollgangs- und Maschinenfundamenten leicht

anpassen lassen. Auch wird so eine gute Trennung
mittels Ausdehnungsfugen an den Stellen, wo zwei
Gruppen aneinander stoBen, erreicht; solche Fugen
miissen bei einem so groben Flachenraum unbedingt
vorgesehen werden. Durch weitere Siulenstellungen,
30 bis 30 m in der Liingsrichtung der Halle, sind die
Spannweiten wegen der Quertransporte, um nicht
zu weit spannende Krane zu bekommen, halbiert,
und zwar derart, dall auf den Seiten die Kranbahn-
triger von Siiule zu Siule liegen, wiihrend in der
Mitte die Kranbahn an dem Knotenpunkt des
dariiber befindlichen Dachbinders angehiingt wurde.

Die Beanspruchung des Materials ist unter der
Beriicksichtigung, daB An- und Einbauten, z B.
Biihnen, Aufhingungen von Rohren und Kabeln
usw., jederzeit vorgenommen werden kinnen, auf
800 kg/qm festgesetzt worden. Das Gesamtgewicht
der Eisenkonstruktion betrigt 228 kg f. d. qm be-
bauter Grundfliche.

Die Hallen sind mit einer groBen Anzahl schnell-
laufender Krane fiir Quertransporte und Verlade-
zwecke ausgestattet, unter teilweiser Verwendung von
Drehlaufkranen, welche die Lasten auch an benach-

XVIIL,,

Abbildung 22.

barte Plitze abgeben kinnen. Ferner sind fiir die
FertigstraBen schwere Montage- und Baukrane bis
zu 7 t vorhanden,

Adjustage und Verladeanlagen.

Beim Entwurf der Formeisenadjustage waren
folgende Gesichtspunkte maBgebend:

1. Miglichst weitgehende Ersparnis von Hand-
arbeit sowohl bei den eigentlichen Adjustierungs-
arbeiten als auch bei den Transporten,

2. Unbehinderter Materialdurchgang und Ver-
meidung von riickliufigen Bewegungen, um mit der
Walzarbeit moglichst Schritt halten zu konnen.

3. Die Moglichkeit, griBere Materialmengen inner-
halb der Adjustage voriibergehend aufsetzen zu
kinnen, falls aus dem einen oder anderen Grunde die
Adjustierung oder die Weiterbefirderung nicht sofort
erfolgen kann.

4. Die Miglichkeit, ohne Beeintriichtigung des Be-
triebes grifere Kommissionen gleich in der Adjustage
versandfertic machen und verladen zu kinnen.

5. Die Miglichkeit, Walzgut von der einen Stralie
nach den zu einer anderen Strafie gehorigen Kalt-
lagern oder Adjustagemaschinen trans-
portieren und daselbst fertig machen
zu konnen.

Diese Forderungen wurden erreicht:

1. durch ausgedehnte Verwendung
von Rollenrichtmaschinen, die in ihrer
Mehrzahl nach einem in Aachen-Rothe-
Erde ausgebildeten System gebaut sind

Schlittensige mit und die Pressenarbeit auf ein Mindest-
hvdraulischem  MaB beschrinken, ferner durch ver-

schiedene mechanische Transportmittel ;

2. dureh Anordnung von Transport-
rollgiingen, die sich tiber die ganze Liinge
der Adjustage hin erstrecken und von
den Schleppziigen der nach rechts und links an-
schlieflenden Kaltlager durchschnitten werden. Auf
diese Weise ist es mdoglich, das von den Warm-
lagern heranrollende Walzgut in rascher Folge vom
Rollgang abzuziehen und vor die Richtmaschinen
bzw. Richtpressen zu legen;

3. und 4. durch die Anlage sehr geriumiger Kalt-
lager, die in je einer Gruppe vor und hinter den Richt-
maschinen und Richtpressen die ganze Breite der
Adjustage einnehmen, und die siimtlich von Lauf-
kranen fiir das Aufsetzen sowie das Verteilen des
Materials bestrichen werden, ferner mittels Durch-
fithrung von Ladegleisen unter die Kranbahn;

5. durch die sowohl iiber den Warmlagern als auch
iiber den Kaltlagern verkehrenden Querhallenkrane.

In der Richtmaschinenhalle der 900er und 750er
StraBe (vgl. Abb. 33, Tafel 14) sind eine schwere und
zwei mittlere Rollenrichtmaschinen fiir Schienen und
IFormeisen bis 400 mm Hohe anfgestellt (vgl. Abb. 34).
In der Richtpressenhalle befinden sich aufer einer ganz
schweren Presse fiir die hichsten Profile noch zwei
schwere und zwei mittlere Pressen, die jedoch nur
abwechselnd benutzt werden. In der hauptsiichlich der

94
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Schienenadjustierung dienenden Bohr- und Frishalle
sind die Biinke in zwei Reihen einander gegeniiber
aufgestellt, wobei der Abstand beliebig eingestellt
werden kann. Das Abschleppen erfolgt durch auf das
Lager fithrende Seilrollginge. Das Formeisen wird, so-
weit es nicht in der Adjustage unmittelbar fiir den
Versand verladen wird, mittels Pratzenkrans in Sam-

Ende der ausgewalzten Schwelle noch sicher in die
Schwellenpresse eingefithrt wird, ist vor der Presse
ein Ziehapparat angeordnet. Durch das an der vor-
deren Seite der oberen Traverse angebrachte Scheren-
messer wird beim jedesmaligen Kappen die erforder-
liche Schwellenlinge abgeschnitten und beim Riick-
gang der oberen Traverse gleichzeitig eine Auswerf-

1. Mai 1913.

Die Adolf-Ewil-Hiitte in Esch.

Stahl und Eisen.
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melwagen von 100 t Tragkraft gelegt, die mit elektri-  vorrichtung betétigt. Durch diese wird die fertig H5—a+5
schem Antrieb ausgeriistetsind, undmitdiesen denVer-  gekappte Schwelle, um eine Formverinderung zu Y 75500 —=
ladebriicken des Lagerplatzes zugefiihrt. Hier wird das  vermeiden, zuerst von der Matrize abgehoben und ; ; 4 =

Material entweder kommissionsweise sortiert oder auf  danndurch Horizontalbewegung der Transportvorrich-
die fiir die einzelnen Profile angelegten Betten verteilt.  tung zugefiihrt. Besonders bemerkenswert an der

Die Winkeleisenadjustage (vgl. Abb. 35) ist mit  Presse ist noch die Parallelfiihrung, bestehend aus
zwei Richtmaschinen, einer Abgratmaschine und  zwei symmetrischen, am Oberteil der Presse gelagerten
zwei Winkelscheren ausgestattet. Ferner haben hier  Wellen, die durch Hebel und Laschen mit der Fiih-
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15 Schwellen in der Minute herzustellen. Die Trans-
portvorrichtung, die durch ein Kurbelgetriebe hin
und her bewegt wird, besteht aus einer Amnzahl
einseitig umklappbarer Mitnehmerdaumen, welche
die Schwellen schrittweise weiterfithren. In einer
Entfernung von etwa 150 m von der Schwellenpresse
liegt dieSchwellendurchstoBmaschine mit freiemDurch-
eang, auf der alle Schwellen mit normaler Lochung
hergestellt werden. In die Transportvorrichtung ist
auch eine Teereinrichtung eingebaut, um Schwellen
fiir Ueberseelieferungen entsprechend der Vorschrift
teeren zu konnen., Das Teerbad liegt etwa 77 m von
der Schwellenkappmaschine, so dal die eigene Wirme
der Schwelle zur Erzielung einer guten Teerung noch
geniigend groll ist. Das Teerbad kann benutzt oder
ausgeschaltet werden, ohme eine Unterbrechung im
Transport der Schwellen herbeizufithren.  Das Aus-
heben der Schwellen in der DurchstoBmaschine erfolgt

Die Adoif-Emil-Hiitte in Esch,

33. Jahrg. Nr. 18
und Gewindespindel um 4200 mm, so dal die Her-
stellung von Weichenschwellen in der Linge zwischen
3000 und 7200 mm miglich ist. Das Aus- und Einlegen
der Weichenschwellen in die beiden Kappmaschinen
erfolet selbsttiitie, die Steunerung der beiden Maschinen
durch einen gemeinsamen Steuerhebel. Hinter den
beiden Kappmaschinen ist, d#hnlich wie bei der nor-
malen Schwellenkappmaschine, eine Transportvor-
richtung angebracht. Um etwa kalt gewordene
Weichenschwellen zun kappen, kann eine Kapp-
maschine im Winkel zu der andern auf einem Bett
verschoben werden, In diesem Falle werden die
Enden der Schwellen in einem mneben den beiden
Kappmaschinen aufgestellten Ofen erwiirmt und
jedes Ende fiir sich einzeln gekappt.

Die Einteilung der Lagerplitze ist durch die
Anordnung der Verladebriicken sowie der Zu- und
Abfuhrgleise gegeben. Von den beiden einander
itherschneidenden
Briicken von 64 m

Abbildung 37. Aufgabevorrichtung der Schlacke fiir die Schlackenmiihle.

ebenfalls mechanisch, der weitere Transport mittels
Krans. Neben der selbsttiitigen DurchstoBmaschine
ist eine doppelte Lochstanze aufgestellt, die den
Zweck hat, ungewihnliche Lochungen vorzunehmen
und nitigenfalls die selbsttiitige Stanze in ihren
Arbeiten zu unterstiitzen. IFerner ist noch eine Richt-
maschine fiir etwa krumm gewordene Schwellen auf-
gestellt, die so ausgefithrt ist, dab Schwellen sowohl
flach als auch hochkant gerichtet werden kénnen.

Der Herstellungsgang der Weichenschwellen ist
kurz folgender: Die Weichenschwellen werden auf
der vor der normalen Schwellenkappmaschine an-
geordneten Schere auf das erforderliche MaB ge-
schnitten und von der dahinter liegenden Schlepper-
aruppe in Walzwiirme einer doppelten Kappmaschine
mit Momentausriickung zugefiihrt und gleichzeitig an
beiden Seiten gekappt. Die Vorrichtung besteht aus
zwei gleichen einander gegeniiberstehenden Maschinen,
die auf gehobelter Sohlplatte je nach der zn kappen-
den Schwellenlinge einander geniihert oder vonein-
ander entfernt werden kimnen. Diese Verschiebung
erfolgl durch besondere Muttern mit Ridervorgelege

Fahrbahnlinge be-
dient die eine das
Kommissions- und
Abnahmelager fiir
Formeisen und
Schienen, die andere
das Trigermagazin
mitsamt den Triger-
scheren fiir Schnitte
bis 600 mm Profil-
hishe. In der Mitte
zwischen den beiden
Briicken sind die
Verladerampen mit
zwei Ladegleisen,
auf den iuBeren
Seiten die Zufuhr-
gleise angelegt. An
das Triigerlager schlieft sich seitlich das Kniippel-
lager mit dem frither erwiihnten Portalkran von
45 m Spannweite an, der ebenfalls von dem Aus-
lerer der mittleren 64-m-Verladebriicke iiberfahren
wird, Auf dem Halbzeuglager hat eine Kaltschere
mit einer Schnittleistung von 110 mm Vierkant Auf-
stellung gefunden. Die fiir den Versand nach aus-
wiirts bestimmten Vorblicke und Vorbrammen wer-
den unter der Kranbahn des bereits erwiihnten
Blockehenkranes gelagert und verladen. Das Ver-
laden des Blockschrottes wird durch die Block-
transportkatzen besorgt.

Nebenanlagen usw.

Die Schlackenmiihle liegt in ziemlich groBer
Entfernung vom Stahlwerk (vgl. Gesamtlageplan
Tafel 10). Als Neuerung gegeniiber der iiblichen Ein-
richtung ist hervorzuheben, daf} dieauf dem Schlacken-
platz von Hand zerkleinerte Schlacke in kippbare
Kiibel gefiillt und diese durch einen Kran in die
seitlich an der Miihle angeordneten Silos (vgl. Abb. 37.)
entleert werden. Auf diese Weise wird das Material
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nur einmal auf die Schaufel genommen und bis zur

endgiiltigen Fertigstellung selbsttitig weitertranspor-
tiert, wobei es auch nur einmal, nimlich beim Einfiillen
der Rohschlacke in die Silos,
gehoben zu werden braucht., Der
mit Eisenplatten belegte Schlak-
kenplatz ist 30 m breit und 126 m
lang. Ein elektrisch betriebener
Kran von 17,5 t Tragkraft be-
sorgt das Absetzen, Stapeln und 3
Weitertransportieren der Schlak- )
kenblocke, die ein Gewicht von |
rd. 12 t besitzen. (1

Die Mahlanlage ist in einem
Gebiiude von 15 m Breite und
102 m Linge untergebracht.
Sie besteht aus vier Kugel-
fallmiihlen und einer tiefer
gelegenen Rohrmiihle von 8 m
Linge wund 1,3 m Durch-
messer.  Zwischen den Roh-
schlackensilos und den Kugel-
miithlen sind vier Schubauf-
gabeapparate angeordnet, denen

7700
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ordnet, dall auch die gerade fertiggestellte Erzeu-
gung unmittelbar in Eisenbahnwagen verladen wer-
den kann.

Untergesehass

32 78—

————— 8

—— 90—

das Material aus den Silos
durch die eigene Schwere zu-
fillt, und die es dann selbst-
titig den Kugelmiihlen zufiihren.
Durch die Kugelmiihlen-Auslauf-
trichter wird das vorzerkleinerte
Material in eine Schnecke von
500 mm Durchmesser geleitet, die
es zu den Rohrmiihlen-Einlauf-
trichtern weitergibt. Das in der I
Rohrmiihle feingemahlene Mate- I
rial wird durch eine tiefer gele-
gene Schnecke iiber fiinf Ab- ‘
sackwagen gebracht und gelangt |
von hier abgewogen als Fertig- 4
ware in die unter dem Wagen an- §
gebrachten Sicke. Die Mahl- i
anlage ist so angeordnet, dal
sie ohne weiteres verdoppelt wer-
den kann. Die Monatsleistung
betriigt zurzeit rd. 8000 t in ein-
facher Schicht.

8520

Die Entstaubung der Miihle
besteht aus zwei Exhaustoren,
einem Zyklon- und einem fiinf-

motoren von 5500 Volt Betriebs-

Der sich an die Miihle an- maschinen usw. v
schlieBende Lagerraum ist 24 m
breit und 102 m lang und erméglicht eine
Stapelung von 10 000 t Thomasmehl. An beiden
Seiten der Lagerhalle, nimlich einmal innen und
einmal aullen, sind zwei Verladegleise so ange-

Abbildung 38 and 39. Laboratorium des Stahl- und Walzwerks.

(Ei]ige“ Filtemppﬂamt- Der An- a = Raum fiir Werkzeugmaschinen. b = Lichtschacht. ¢ = Raum fiir Abnehmer. d = Raam
trieb simtlicher Apparate erfolgt  fir ZerreiBmaschinen.
durch zwei gekapselte Drehstrom- ~ bewshrung der Proben.

¢ = Reserveranm. f Zerkleinerungsraum. g = Ranm fiic Auf-
h = Lichtschacht. i = Schwefelwasserstoffraum. j = Stureraum.

k = Speiseraum fiir Laboranten. 1 = Waschraum fiir Laboranten. m = Flur. n = Frisch-
luftkammer. o = Chefchemiker. p = Biicherei und Bureau. ¢ = Raum filr Elektrolyse.

spannung und je 235 PS. r — Grofer Arbeitssaal,

s = Splllraum. t = Wiegeraum. u = Raum flir Bohr-, Schleif-
Badéraum. w = Aborte. x = Waschraum. ¥ = Kleiderablage.

Fiir die Betriebskontrolle der ganzen Hiitte sind
zwei chemische Laboratorien vorhanden, ein
kleineres, das dem Betriebe der Hochofenanlage dient,
und ein groBeres Laboratorium fir die Stahl- und
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Walzwerksanlage.  Letzteres Laboratorium ist in
einem Gebiiude von 906 gm Fliche untergebracht
und besteht aus ErdgeschoB, Obergescholl und erstem
Stock. Die Raumverteilung in den beiden Geschossen
ist aus den Abb. 38 und 39 ersichtlich. Der erste
Stock nimmt die Raume auf fiir Metallographie, fiir
Oel- und Gasuntersuchungen, ferner die Anlage fiir
destilliertes Wasser sowie verschiedene Lager fiir
(las, Chemikalien usw. Die Entliiftung des Haupt-
arbeitssaales, der 8m hoch, 20m lang und 12m breit
ist, wird durch 30 Kamine bewirkt, die in die Abziige
miinden. Die Raumentliiftung erfolgt durch zehn Ka-
mine und durch das Oberlicht mittels Jalousien.
Die mechanische Ventilation besteht aus einem
Ventilator, der die Luft durch eine Filtervorrichtung
aus dem Freien ansaugt und nach Anwiirmen
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vorgenommen wird. Ebenso ist fiir die Anfertigung
und Unterhaltung der Walzenarmatur eine gut aus-
gestattete Hundeschmiede mit anschlieBendem Lager
in unmittelbarer Nihe der Walzenstrafie angelegt.

Die Reparaturwerkstitte und Schmiede
liegen in der Niihe des Haupteingangs der Hiitte in
einiger Entfernung von den Betriebshallen, mit denen
sie durch Gleise verbunden sind. Die beiden Gebiinde
sind hintereinanderliegend angeordnet und haben
eine lichte Weite von 23,6 m und eine Linge von
48 bzw. 32 m. Die Halle der Reparaturwerkstitte
ist noch unterteilt in eine Mittelhalle von 10,8 m
Spannweite und zwei Seitenschiffe mit Galerien von
6,4 m Breite. Das Mittelschiff hat einen Kran von
25 1, der auch iiber eine Hofkranbahn zur Schmiede
fithrt. In der Schmiede hingegen ist die Kranbahn,
um den groBen freien
Raum nicht durch

Abbildung 40. Blick in den Hauptkanal.

mittels Radiatoren durch vier Verteilungskanile
in den Arbeitssaal hineinpreBt.

Dem Walzwerk ist eine Walzendreherei an-
gegliedert; der iiber den FertigstraBen im Walzwerk
laufende Kran kann die Walzen unmittelbar zur
Walzendreherei bzw. zum Walzenlager bringen.
AuBerdem liegt vor dieser Kranbahn mach der
BlockstraBie hin noch ein weiterer Walzentransport-
kran mit Auslegern, der die Walzen dem Baukran
abnimmt und zur Walzendreherei schafft. Diese ist
mit vier Biinken von 800 mm, drei von 650 mm und
vier von 500 mm Spitzenhihe sowie einer Walzen-

zapfenfrishank ausgeriistet. Die vier ersten Biinke -

sowie die Frishank haben KEinzel-, die iibrigen
Grappenantrieb,

Die Neuanfertigung und Bearbeitung der bei den
einzelnen Adjustagemaschinen gebrauchten Stanz-,
Schneide- und Lochwerkzeuge sowie das Drehen der
Richtrollen erfolgt in einer geriiumigen, mit allen
Hilfseinrichtungen versehenen Werkstatt, in der
auch die Herrichtung der ZerreiB- und Biegeproben

Siiulen zuverstellen,in
den Dachbindern auf-
gehiingt. Die Seiten-
schiffe ither den Gale-
rien enthalten auch
noch kleinere Lauf-
krane. Der Kran in
der Mittelhalle kann
die Last unmittelbar
auf die Galerien ab-
setzen. Inden Giebel-
dffnungen  hefinden
gich, dem lichten Pro-
fil des Kranes ent-
sprechend, horizontal
drehbare, von einem
Elektromotor ange-
triebene Kranklap-

pen. Dem Querschnitt
des Gebiiudes entspre-
chend. sind die Siu-
lenpaare rechts und links mit der Zwischendecke
und den Dachbindern, die nach innen iiberkragen,
zu Portalen verbunden, in die das Dach der mittleren
Halle eingehiingt ist. Der Querschnitt der Schmiede
ist als Zweigelenkbogen ausgebildet. Die Dach-
fliichen sind mit Beton eingedeckt. Reichliche Ober-
lichter, Seitenlichter und Verglasungen in den Fach-
werkswiinden mit drehbaren Fenstern geben dem
Raum geniigend Licht und Luft. Das Gewicht der
Werkstiitte und Schmiede betrigt fir beide rd.
345 kg 1. d. qm iiberbauter Grundfliche. Als Be-
anspruchung sind 1000 kg/qem zugelassen.

Fiir die Wasserversorgung der ganzen Hiitten-
anlage ist das erforderliche Wasser nach dem Ver-
wendungszweck in drei verschiedene Kreisliufe ein-
geteilt, und zwar ein Kreislauf fiir die Kiithlwasser
der Gasmaschinenzentrale, ein solcher fiir die Kiihl-
wasser der Hochifen, Walzenstrallen sowie den all-
gemeinen Verbrauch und ein dritter Kreislauf fiir
die Wasser der Gasreinigungsanlage. Das fiir die
Grasmaschinen erforderliche Wasser wird nach Ge-
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brauch mittels Pumpen auf Kiihltiirme gebracht und
nach Durchstrimen derselben wieder auf zwei Hoch-
behiilter von 55 und 30 m Hohe gepumpt. Diese
Pumpenanlage befindet sich unmittelbar an der Gas-
zentrale. Das zum Kiihlen bei den Hochifen und den
Walzenstrallen benutzte Wasser sowie das sonstige
Gebrauchswasser wird in Kaniilen einer Kliranlage
zugefiihrt. Nach Durchgang dieser Kliranlage wird
es auf Kihltirme gepumpt, durchflieBt nochmals
zwel grifere Kiihl- und Klirteiche und wird dann
durch Hochdruckzentrifugalpumpen wieder auf zwei
Hochbehiilter von 30 m Hihe gedriickt. Die Ab-
wasser der Gasreinigung endlich durchflieBen zuerst
eine Kliranlage* von 1800 ¢bm Stundenleistung,
die aus 14 Becken fir die Vorklirung und
350 Becken fiir die Nachklirung besteht. Die
Vorklirbecken haben quadratischen Querschnitt mit

unmittelbar den Kiithltiirmen zugefiihrt, durchflieft
nochmals zwei Kiihl- bzw. Klirteiche und wird dann
wieder auf Hochbehiilter von 30 m Hohe gepumpt.
Das durch Verdampfen und Verspritzen verloren
cegangene Wasser wird aus der Interkommunalen
Wasserleitung des Kantons Esch, die auch das Trink-
wasser und Kesselspeisewasser liefert, sowie aus
mehreren groBen Stauweihern von etwa 400 000 ¢chm
Fassungsvermigen ersetzt.

Die schmiedeisernen geschweiliten Druckwasser-
leitungen sind vom Pumpenhaus ausgehend ohne
Ausnahme in begehbaren Kanilen (vgl. Abb. 40)
auf schmiedeisernen Konsolen leicht zuginglich ver-
legt. Die Kaniile sind in Beton ausgefithrt und haben
eine Linge von 4,4 km. Die Leitungen zum Thomas-
werk und zur Blockstrabe sind als Ringleitungen aus-
gebildet, so dafi man in der Lage ist, bei irgendeiner

Abbildung 41. Arbeiterkolonie anf der Acht.

flach geneigtem Boden zur AbfluBkappe hin, durch
die der in dem Becken abgesetzte Schlamm in eine
grobe Rinne abgelassen wird. Die Becken der Nach-
klirung haben oben rechteckigen und unten einen
dreieckigen Querschnitt mit steilen Winden, so dalj
der Sehlamm stets nach unten in einen Kanal ab-
rutschen muf. Dieser Kanal ist durch Jalousien bis
anf eine Oeffnung verschlieBbar, so da, wenn ein am
cegeniiberliegenden Ende des Kanals eingebauter
Schieber geiffnet wird, der Wasserdruck des Klir-
beckens den Schlamm aus dem Kanal herausdriickt.
Der Schlamm gelangt dann, ebenso wie derjenige der
Vorklirung, durch eine Rinne in zwei grifere Kessel,
aus denen er mittels PreBluft auf die Schlackenhalde
gedriickt wird. Zwecks Enthértung und schnellerer
Klarung des Wassers wird in dieser Klaranlage ge-
sittigtes Kalkwasser zugesetzt. Das von der Klir-
anlage abflieBende Wasser wird in einer Rohrleitung

* Vgl. St u. E. 1911, 26. Okt., S. 1762.

Stiorung an den Leitungen durch Umschalten einiger
Schieber in kirzester Zeit mit der auf diese Weise
geschaffenen Reserve den Betrieb weiterfithren zu
konnen. Alle Schieber in den Druckwasserleitungen
haben StahlgubBgehiiuse.

Der griBte Teil der elektrischen Kabel ist eben-
falls in diesen Kaniilen untergebracht. An verlegten
Kabeln sind auf dem ganzen Werk vorhanden: in
den Kanilen 34 km, ither Tage 17 km, als Schleif-
leitungen 25 km und als Freileitungen 20 km.

Die Zentralkondensation befindet sich in
einem Maschinenhaus von 16 x 31 m GriBe. Hier
sind aufier der elektrisch angetriebenen Luftpumpe
fiir die Zentralkondensation noch folgende Maschi-
nen aufgestellt: zwei horizontale, unmittelbar wir-
kende Duplex - Verbund - Dampikesselspeisepumpen
von 220 bzw. 350 mm Durchmesser der Dampf-
zylinder und 160 mm Durchmesser der Pumpen-
zylinder bei 250 mm Hub und fiir die Druckwasser-
erzeugung drei Hochdruckzentrifugalpumpen fiir eine
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Kordermenge von je 3000 I/min bei 350 m Forderhihe
fiir direkten elektrischen Antrieb durch Drehstrom-
motoren von 375 PS und 1460 Umdr. /min sowie zwei
Akkumulatoren, Von den drei Pumpen geniigt eine
fiir den Betrieb. Das Druckwasser wird von den
Pumpen aus zuniichst durch die beiden Akkumula-
toren von je 800 1 Inhalt und von hier aus nach den
Verbrauchsstellen geleitet.  Die Kondensation ist
fiir eine stiindliche Dampfmenge von 57 000 kg be-
stimmt; Kaltwasser- und Luftpumpe werden von
einem Elektromotor von 2560 PS angetrieben. Der
Kondensator ist auBerhalb des Gebiudes auf einem
Geriist gelagert. Die Hihenlage der Zentralkonden-
sation ist so gewiihlt, daB das Kondensat dem Gradier-
werk unmittelbar zufliet, wodurch Pumpwerke ver-
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Stadterweiterungszone fillt. Auch hat die Reihen-
hausanlage gegeniiber der sonst iiblichen zerstreut
liegenden Ein- und Zweifamilienhaus-Bauweise den
Vorzug, daf sich die Wohnungen leichter heizen
lassen. Die Héuser sind fiir sich im einzelnen durch-
cebildet, vereinigen sich jedoch gut zu einem ein-
heitlichen Gesamtbild und werden nach Fertig-
stellung mit ihren breiten Strafen, die mit Griin-
flichen und Biumen noch bepflanzt werden sollen,
eine freundliche Arbeiterstadt abgeben.

Fiir unverheiratete Arbeiter sind zwei zerleghare
Hiuser fiir 100 Betten nach Bauart Diecker und drei
Gebiinde in Holzfachwerk fiir weitere 100 Betten,
Verwalterwohnung, Kochkiiche mit Dampfkochein-
richtungen und Speisesaal an der Strafle mnach

Abbildung 42. Verwaltungsgebiiude, Kasino und Beamtenhiiuser.

mieden werden. Vor dem Kondensator ist ein Ent-
idler in die Dampfleitung eingebaut.

In der Niihe des Werks sind eine Reihe von Ar-
beiter- und Beamten-Wohnhiunsern geschaffen
worden. Fiir die Unterbringung der Meister und Ar-
beiter in gesunden, billigen Wohnungen sind zwei Ko-
lonien, eine ,,Auf der Acht® (vgl. Abb. 41), die andere
.»An der Ehleringerstrafe’* angelegt worden. Die Ko-
lonien enthalten 283 Wohnungen, Die Wohnungen fiir
Meister bestehen aus sechs, die der Vorarbeiter aus
fiinf, und die Wohnungen der Arbeiter aus vier Riin-
men. Zu jeder Wohnung gehirt aulierdem ein Stall, ein
bis zwei Keller, ein Speicherraum und ein etwa 110 qm
groBer Garten. Wie aus Abb. 41 zu ersehen, sind die
Wohnungen in Reihenhiusern in Verbindung mit
Ein- und Zweifamilienhiiusern untergebracht. Jede
einzelne Wohnung hat einen eigenen Haus- und Hof-
eingang bekommen. Durch das Aneinanderreihen
der Hiiuser sind geschlossene Stralienziige geschalfen,
die sich der Stadtbebauung gut anpassen, zumal die
Lage der Kolonien, wie aus Abb. 1 ersichtlich, in die

Béles errichtet. Die Arbeiter wohnen hier in ge-
trennten Riumen, die ein bis hichstens vier
Betten enthalten; hingegen sind die Waschriume
cemeinschaftlich,  Simtliche Riume werden durch
eine Niederdruckdampfheizung erwirmdt.

Fiir Beamte sind sechs Wohnungen in Zwei-
familienhiiusern in der Bauart kleiner Landhiuser mit
dazwischenliegenden griferen Gartenflichen an der
HoeterstraBe, gegeniiber dem Haupteingang der
Hiitte, erbaut worden. Weitere sechs Familien-
und sechs Junggesellenwohnungen sind in Reihen-
hiiusern in der Beamtenkolonie an der Deutsch-
Other StraBe mit dem Beamtenkasino und Ver-
waltungsgebiude errichtet.  Jede dieser Woh-
nungen hat auch hier einen besonderen Haus-
und Garteneingang. Die Wohnungen bilden mit
dem Beamtenkasino und Verwaltungsgebiude eine
geschlossene Bebauung (vgl. Abb. 42), die infolge
der schlichten, einheitlichen Architektur mit den
verteilten Baumassen, StraBen und Gartenanpflan-
zungen gut wirkt.

1. Mai 1913. Umschau.

Die Beheizung dieser Wohnungen sowie der
Riume im Beamtenkasino und Verwaltungsgebiude
erfolgt durch eine Warmwasser-Schnellumlauf-Fern-
heizung, und zwar werden fiir die Erwirmung des
Wassers die Abgase von (asmaschinen verwendet.
Die Erwiirmung des Wassers erfolgt in Vorwirmern;
das Wasser wird von dort mittels einer Pumpen-
anlage durch einen rd. 250 m langen beschlupfbaren
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Kanal zu dem im Kellergeschol des Beamten-
kasinos befindlichen Verteiler und von dort in die
verschiedenen Gebiude geleitet. Bei etwaigen Be-
triehsstorungen in dem Gaskraftwerk erfolgt die Er-
wirmung des Wassers durch eine im Kellergeschol3
des Beamtenkasinos aufgestellte Reservekesselanlage.
Die Heizanlage ist seit Anfang Februar 1912 in Be-
trieb und hat sich gut bewihrt.
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