VII. Die Kesselsysteme.
1. Walzenkessel.

A. Einfache Walzenkessel.

Der einfache Walzen- oder Siederkessel mit
einem Feuerzuge (Fig. 16) wird heute nur noch selten

ausgefithrt. Er ergibt eine schlechte Ausniitzung des
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Fig. 16.

Einfacher Walzenkessel.

Brennstoffes, da die Heizgase im Verhéltnis zur wasser-
beriihrten Kesselheizfliche grofle Mauerwerksflichen be-
streichen miissen, an der sie betrichtliche Abkiihlungs-
verluste erleiden. AuBerdem erfordert der einfache
Walzenkessel in bezug auf Unterbringung der Heizflache
zu ‘groBe Grundflichen, weshalb auch Kessel dieses Sy-
stems nur bis etwa 20 qm Heizfliche Anwendung ge-
funden haben.

B. Mehrfache Walzenkessel.

Diese Nachteile des einfachen Walzenkessels sind
beseitigt durch den mehrfachen Walzenkessel, den
sog. Batteriekessel, der aus mehreren neben- und
untereinander angeordneten Lingssiedern gebildet wird.
Wiihrend die oberen Sieder meist horizontal liegen, sind
die unteren nach hinten geneigt angeordnet, damit die
Dampfblasen nach vorne wandern und durch die senk-
rechten Verbindungsstutzen aufsteigen konnen.

Die Speisung erfolgt unmittelbar iiber den hinteren
Verbindungsstutzen in alle Oberkessel gleichzeitig. Die
frither vielfach ausgefiihrte Speisung in das hintere Ende
der unteren Sieder zur Erzielung eines Gegenstromes hat
groflere MiBstinde gezeitigt. Zunichst hatte die starke
Abkiihlung der letzteren Kesselpartien zur Folge, dafl die
Wasser- und Teerdimpfe der abziehenden Gase an ihnen
kondensierten und dadurch &uflere Abrostungen hervor-
gerufen wurden, die den betreffenden Teil der unteren
Sieder bald zerstorten. Aber auch die Verrostung im
Innern wurde durch diese Art der Speisewassereinfithrung
wesentlich beschleunigt, weil die bei der Speisung ein-

gefiihrte Luft mangels jeglichen Wasserumlaufes sich hier
an den Wandungen festsetzen und die genannten Zer-
storungen hervorrufen konnte. Der Batteriekessel erhilt
je einen Dampfraum in den oberen Lingssiedern, die
wiederum durch einen Dampfsammler miteinander in
Verbindung stehen. Die Wasserrdume der unterein-
anderliegenden Lingssieder sind durch je zwei oder
mehrere senkrechte Stutzen miteinander verbunden,
wihrend die Wasserriume der einzelnen nebenein-
anderliegenden Batterien durch die, oben die Feue-
rung abschlieBenden, querliegenden Kesselteile und auf3er-
dem durch Querstutzen am hinteren Ende der letzten
Sieder miteinander in Verbindung stehen.

Sofern hochwertige Steinkohle verfeuert wird, kom-
men bei Batteriekesseln (Fig. 17 bis 19) meist Schrig-
rostfeuerungen zur Anwendung, die, um eine Riickkehr
der Flamme zu ermdoglichen, in einem Tenbrink-Vor-
kessel oder unter Quer- oder Schrigsiedern angelegt
werden. Beim Tenbrink-Vorkessel ist die Feuerung
von wasserbespiilter Kesselwandung eingeschlossen, da-
gegen werden bei Ausfilhrung der Batteriekessel mit
Quer- oder Schriigsiedern neben dem Roste oft noch be-
sondere Schriigsieder angeordnet, um die Wirmeaus-
strahlung nach der Seite hin zu vermindern. Da das
Flammrohr der Tenbrinkvorlage #dufleren Druck erhilt,
ist diese Bauart fiir hohere Kesselspannung schwierig.
Man greift in solchen Fillen besser zum Quer- oder
Schrigsieder (Fig. 18 und 19).

ZweckmiBige Feuerungen fiir Batteriekessel sind
ferner in Abschnitt X, Fig. 292, 293, 307 usw. ge-
zeichnet.

Die Heizgase werden am besten, in Kammern auf
und ab steigend, an den Siedern entlang nach hinten ge-
fiithrt. Es findet demnach, abgesehen von den Tenbrink-
oder sonstigen Quervorlagen, in allen untereinander-
liegenden Siedern eine ziemlich gleichmifige Verdamp-
fung und Erwirmung der einzelnen Kesselteile statt.
Damit der Kessel der Wirmedehnung folgen kann, sind
die Mauerzungen mit geringem Zwischenraum um die
Sieder anzulegen und im oberen Teile dieser Querwinde
sind kleine Offnungen frei zu lassen, damit in den Heiz-
ziigen keine toten Riume entstehen, die zur Ansamm-
lung von explosiblen Gasen Gelegenheit geben.

Zur besseren Fortleitung der Dampfblasen und damit
die Heizgase nicht gegen die Stemmkanten der Rund-
nihte stofen, sind die einzelnen Mantelschiisse der ge-
neigt liegenden Liingssieder konisch ineinander zu stecken,
wie dieses auch aus den hier nachfolgenden Zeichnungen
Fig. 17 bis 19 ersichtlich ist. Infolge des Entweichens
der Dampfblasen werden die unteren Sieder in ihrem



Walzenkessel.

Scheitel nicht gentigend gekiihlt; es miissen daher diese
Stellen im ersten Feuerzuge durch Auflegen von feuer-
festen Steinen gegen die schédliche Einwirkung der
heiBen Feuergase geschiitzt werden.

Die Unterstiitzung der Kessel sollte mit Kesselstiihlen
direkt auf dem Fundament erfolgen. An den oberen
Siedern angenietete Tragpratzen sind zu vermeiden, da
diese den Kessel an der freien Ausdehnung hindern und
auBerdem bei schadhaft werdender Ummauerung leicht
eine ungleichméfBige Lagerung gestatten. Jeder Kessel,
gleich welchen Systems, ist so zu lagern, dafl seine Um-
mauerung behufs Vornahme von Reparaturen jederzeit
und schnell entfernt werden kann, ohne Abstiitzungen
vornehmen zu miissen, die die Verschiebung des Kessel-
kérpers aus seiner Lage doch nicht vollstéindig verhin-
dern konnen.

Die vorziiglichen Resultate in bezug auf Ausnutzung
des Brennstoffes bei Anwendung von Schrigrosten
(Zahlentafel Nr. 9), der grofle Wasserinhalt und die
bequeme Reinigungsmoglichkeit des Kesselinnern sind
groe Vorziige des Batteriekessels. Trotzdem hat sich
dieses Kesselsystem nicht in dem Mafe einfithren kénnen
wie die nachfolgend beschriebenen Flammrohr- und
Wasserrohrkessel, weil der Batteriekessel im Vergleich
zu der Dampfleistung jener Systeme u. a. zu grofle
Grundflichen beansprucht und dadurch bei groflen Lei-
stungen in der Aufstellung zu teuer wird. Sodann er-
fordert der Batteriekessel infolge seines groflen Wasser-
inhaltes zum Anheizen groflere Brennstoffmengen, was
ihn fiir solche Betriebe ungeeignet macht, in denen ein
hiufiges Anheizen erforderlich wird.

Der Batteriekessel Fig. 17 besteht aus je zwei neben-
und untereinanderliegenden Siedern. Die Verbindung der

25

iibereinanderliegenden Léngssieder erfolgt durch je zwei
senkrechte Stutzen von 350 bzw. 450 mm Lichtweite,
wahrend die Wasserrdume der beiden Batterien nur vorn
durch die Tenbrinkvorlage miteinander in Verbindung
gebracht sind. Die Verbindung der Dampfriume der
beiden Oberkessel ist durch einen Dampfsammler von
800 mm Durchmesser hergestellt. Von hier wird der
Dampf durch einen, sowohl aus dem Gas- wie aus dem
Dampfstrome ausschaltbaren Uberhitzer der Verbrauchs-
stelle zugeleitet.

In Fig. 18 ist ein Batteriekessel mit je drei neben-
und untereinanderliegenden Langssiedern gezeichnet, wo-
bei die unteren Léangssieder vorne durch Quer- und
Schrigsieder mit den dariiberliegenden Kesselteilen ver-
bunden sind. Ferner sind die Wasserrdume der untersten
Sieder hinten nochmals durch Querstutzen von 300 mm
Lichtweite miteinander in Verbindung gebracht. Der
Kessel hat eine gesamte wasserberiihrte Heizfliche von
200 qm und ist mit einem Dampfsammler und ausschalt-
barem Uberhitzer, #hnlich wie der vorbeschriebene Kessel
Fig. 17, ausgeriistet.

Uber gebriuchliche Dimensionen von Batteriekesseln
gibt die Zahlentafel Nr. 9 von Wagner & Eisen-
mann Aufschluf.

Fig. 19 zeigt noch einen Batteriekessel, dessen Lings-
sieder sowohl durch vor- wie durch nebengelagerte
Schrégsieder miteinander in Verbindung stehen. Kessel
bis 250 qm Heizfliche und 15 at Betriebsdruck sind in
dieser Weise zahlreich ausgefiihrt worden. Angestellte
Verdampfungsversuche ergaben mit dieser Bauart bei
Verfeuerung guter Steinkohle und bei einer Beanspru-
chung von 13 bis 15 kg/qm Heizflaiche und Stunde
durchschnittlich Wirkungsgrade von 75 bis 80 v. H.

Zahlentafel Nr. 9

iiber Batteriekessel mit Schrigrostfeuerungen, dhnlich Fig. 17 u.

18.

SRR DT B0 Maorwork || B Verteuerung guter
Heiz- 1 | Breite Rost- | Beanspru- | Wirkungs-
4 Ay et ) brei h grad bei
e Zahl 322221 bt | 32;221' Liinge |7y I]l)ll;;glelr Lange| Linge | Hohe | ohne | mit o chn el in lrig;?salfﬁ.
Uberhitzer kg/qm| Std. chunpg
qm mm mm mm mm mm mm | mm | mm mm | mri; mm norm | max v. H.
% 1 1000 | 6500 | — — — 1 750 | 5950 7700 | 22560 | 1906 | — 600 12 | 22 1
1 | 1000 | 4970} — | — — 2 | 600 | 4200| 6200 | 2300 | 2300 | — 600
1 [1200| 8100 | — — — 2 700 | 72401 9420 | 2650 | 2700 | — 900
50 900 [ 7550 | — = — 2 700 | 6460 8730 [ 2350 | 3000 | 3400 | 900 12.| 22 73
2 7560 | 5000 | 2 650 5700 | 2 650 | 4130| 6250 | 3200 | 2700 | 3100 | 950 |-
2 | 1000 9200| — —_ = 2 800 | 8270 10400 | 2550 | 3320 | 3600 |2 X 700
75 2 900°| 6550 | 2 700 7250 | 2 700 | 5680 7800 | 3400 | 3000 | 3400 | 950 1280122 4
2 900 7300, — — — 3 700 | 5900 8500 | 2400 | 4000 | 4400 |2 X 750
2 950 [ 8100} 2 750 8900 | 2 750 | 7330 9570 | 3600 | 3250 | 3300 | 950 .
100 3 900 | 9450 | — = — 3 750 | 7850| 10850 | 2350 | 4000 | 4400 |2 900] 12 | 22 76
3 750 | 6000 | 3 650 6700 3 650 | 5130| 7250 | 3330 | 3580 | 3950 | 1300
150 3 1000 | 11450 | — = — 3 900 |10100) 12930 | 2430 | 4420 | 4700 |2><1000 12 | 29 77
3 950 | 8060 | 3 750 8860 | 3 750 | 72901 9530 | 3500 | 4250 | 4550 | 1300
200 3 1000 | 11600 | 3 800 | 10700 | 3 800 | 9100].11600 | 3570 | 4900 | 4700 | 2300 125520 i1
|
Spalckhaver-Schneiders, Dampfkessel. 4
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Schnitt J—K und L—M.

Fig. 17.
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Walzenkessel.
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Vordere Ansicht.

Fig. 17. Batteriekessel mit Tenbrink-Vorlage.
Ausfiihrung: Wagner & Eisenmann, Obertiirkheim a. Neckar.
Uberdruck = 91/, at,
Kesselheizfliiche = 60 qm,
Uberhitzerheizfliiche = 19 qm,
Rostfliche oo 1,3 qm.
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Fig. 18.
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Schnitt E—F. Vordere Ansicht.

Fig. 18. Batteriekessel mit Quer- und Schriigsiedern.
Ausfithrung: Wagner & Eisenmann, Obertiirkheim a. Neckar.

Uberdruck = 12 at,
Kesselheizfliche = 200 qm,
Uberhitzerheizfliiche = 80 qm,
Rostfliche = 3,9 qm.
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B Fig. 19. Batteriekessel mit vor- und nebengelagerten Schrigsiedern.
Ausfiihrung: Maschinenfabrik Eflingen, Eilingen, und G. Kuhn, Stuttgart-Berg.

Der Flammrohrkessel ist wohl dasjenige Kesselsystem,
welches die weiteste Verbreitung gefunden hat; er hat
einen verhiltnismiBig groBen Wasserinhalt (Zahlentafel
Nr. 13 bis 15) und ergibt vermdge seiner grofen Innen-
heizflache eine gute Brennstoffausniitzung.

Je nach Austithrung der eingebauten Flammrohre
unterscheidet man

Glattrohrkessel,
Wellrohrkessel,
Gallowaykessel,
Stufenrohrkessel usw.
und je nach der Anzahl der Flammrohre

Einflammrohrkessel,
Zweiflammrohrkessel und
Dreiflammrohrkessel.

Kessel mit 4 Flammrohren werden nur als Schiffs-
kessel ausgefiihrt.

Wihrend frither die Walzwerke nur SchweiBleisen-
bleche und diese nur in solcher GroBe lieferten, dafl bei-
spielsweise ein Kesselmantel von iiber 2000 mm Durch-
messer und etwa 8 m Lange aus 7 bis 9 Schiissen mit je
3 Tafeln im Umfange gefertigt werden mufte, walzen
heute die modern eingerichteten Werke FluBeisenbleche
von solchen Abmessungen, dafl ein Kesselmantel von
2500 mm Durchmesser und 12 bis 15 m Lénge im Ge-
wichte von etwa 20 bis 25000 kg aus nur hochstens
5 Tafeln hergestellt zu werden braucht. Wenngleich der-
artig grofle und schwere Bleche nach den Verkaufs-
bedingungen der Hiittenwerke Uberpreise in bezug auf
GroBe und Gewicht erfordern, so ist es meist ratsam,
solche in den Kauf zu nehmen und dafiir die Anzahl der
Nietnéhte zu verringern, da, abgesehen davon, daf ein
Kessel als um so besser bezeichnet werden muf}, je weniger
Niet- und Schweilinahte er besitzt, die Mehrkosten des
Materials in der Regel durch Verringerung der Arbeits-
16hne und Beschleunigung der Arbeit auigewogen werden.

Auch in bezug auf die Herstellung der Boden sind
heute die Walzwerke besser eingerichtet. Die frithere

2. Flammrohrkessel.

Ausfiihrung von Flammrohrkesseln (Fig. 20) mit geraden,
verankerten Stirnwédnden und Befestigung und Ver-
steifung der Feuerrohre mittels Winkelringen ist des-
halb vollstéindig verlassen worden. Fig. 21 stellt einen
modernen Flammrohrkessel mit gew6lbten und maschi-
nell umgezogenen Boden dar, in welchen auch -die
Flammrohréffnungen und eventuell gerade Flichen zum
Anbringen der Wasserstands- und Speisestutzen hydrau-
lisch eingeprefit werden konnen. Dal} die neuere Bauart
weniger Arbeitslohne, aber auch groBere Materialkosten
als die altere Ausfithrung erfordert, erhellt ohne weiteres
aus diesen beiden Abbildungen.

Ein griindliches Befahren des Kesselinnern ist bei
Zweiflammrohrkesseln leichter ausfithrbar als bei Ein-
und Dreiflammrohrkesseln. Einflammrohrkessel erhalten
zu diesem Zwecke auf derjenigen Seite, auf welcher sich
der groflere Zwischenraum zwischen Feuerrohr und
Mantel befindet, eine Laufschiene aus Winkeleisen. (Im
GroBherzogtum Hessen besteht eine gesetzliche Ver-
fiigung, wonach nur solche Einflammrohrkessel zur Auf-
stellung gebracht werden diirfen, die an der weitesten
Stelle zwischen Flammrohr und duflerer Kesselwandung
eine Mindestentfernung von 600 mm aufweisen.) Bei
Dreiflammrohrkesseln ist das mittlere Flammrohr beim
Befahren des unteren Kesselteiles sehr hinderlich; es ist
dieses ein Grund, warum hédufig von der Beschaffung
dieses sonst zweckmafBig erscheinenden Systems ab-
gesehen wird.

Die verschiedenartige Ausfiihrung der Flammrohre
ist in Abschn. XV, 4. eingehend beschrieben, wahrend
iiber die Lage der Feuerrohre zur Kesselachse die Zahlen-
tafeln Nr. 86 bis 89 Aufschlufl geben. Wie spater aus-
gefithrt wird, besitzen die einzelnen Walzwerke fiir
das Einbringen der Flammrohréffnungen in die Boden
hydraulische Pressen, so dafl man gut tut, um die Kosten
fiir Sonderausfiihrungen zu sparen, sich bei Bestellung
von Kesselmaterial an die Normalien des fiir die Liefe-
rung in Aussicht genommenen Werkes zu halten.



