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sonst üblichen kleineren Dimensionen genügt. Die Hinter-
einanderschaltung hat außer Erzielung zu großer Rohr-
durchmesser den Nachteil, daß bei Defektwerden eines

Rohres der ganze Überhitzer bis zu seiner Wiederinstand-
setzung außer Betrieb gesetzt werden muß.

Die Parallelschaltung aller Überhitzerrohre ist heute
die gebräuchlichste Bauart. Sie hat den großen Vorteil,
daß bei Defektwerden eines oder mehrerer Rohre diese
nur abzuschließen sind, worauf der Überhitzer weiter

arbeiten kann, denn die Dampfgeschwindigkeit in den
Rohrschlangen ist in der Regel so gewählt, daß es auf
eine geringe Querschnittsverkleinerung nicht ankommt.

Die bündel- oder gruppenweise Hintereinander-
schaltung der Überhitzerrohre kommtdort in Frage, wo
es sich um geringere Dampfmengen und die Erzielung
hoher Überhitzungstemperaturen handelt. Sie ver-
meidet die Nachteile der Hintereinanderschaltung, in-
dem bei Defektwerden einer Rohrschlange der Betrieb
wenigstens teilweise aufrecht erhalten werden kann.

2. Formgebung der Überhitzerrohre.

A. Gußeiserne Überhitzer.

Die gebräuchlichste Form ist das Rohr von kreis-
förmigem Querschnitt, und zwar wird dasselbe zur Er-
höhung der Bruchsicherheit und Wärmeaufnahmefähig-
keit mit inneren Längs- und äußeren Querrippen ver-
sehen. Die einzelnen Rohre werden in einer Lichtweite
von 190 mm bis zu einer Höchstlänge von 3m herge-
stellt und mittels Flanschenverschraubungen durch
Doppelkrümmer miteinander verbunden. Als Dichtungs-
mittel werden dabei besondere, linsenförmig gestaltete
Metallringe angewendet, die sich auch bei höheren Tempe-
raturen als haltbar erwiesen haben.

B. Sehmiedeeiserne Überhitzerrohre
sind in der Regel von kreisförmigem, Querschnitt und
zwar werden in den weitaus meisten Fällen glatte, naht-

los gewalzte Rohre von geringem
Durchmesser — 33 bis 76 mm

Ne äußere Weite — und etwas stär-
kerer Wandung als die normalen
gewählt.

Die Ausführungsform Fig. 136
bezweckt, durch die Verwendung
eines eingewalzten, schraubenför-
mig gewundenen Kreuzeisens die
Wärmeübertragung an die durch-
strömende Dampfmenge zu er-

höhen, denn die innere dampfberührte Flächeist um etwa
50 v.H. größer als die von den Heizgasen bespülte äußere
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Fig. 137. Doppelrohr. D.R.P. Nr. 148126.
Ausführung: Främbs & Freudenberg, Schweidnitz.

—
Fig. 136. Sternrohr. D.R.P.

Ausführung: B. Meyer,
Gleiwitz.

glatte Rohrwandung. Nach angestellten Versuchen!) ist
derWärmedurchgangfürdas Sternrohrproqm Außenfläche

‘ auch um 40—50 v. H. höher als für normale glatte Rohre.
Das Doppelrohr (Fig. 137j®esteht aus einem äußeren

glatten Rohre, in welches ein zweites, dreieckig geformtes

1) Berner, Die Erzeugung des überhitzten Wasserdampfes.
Verlag von Jul. Springer.. 1904.

Überhitzer.

Rohr eingeschoben ist, dessen Wände so nach unten ge-
bogen sind, daß die Ecken gegen die Innenwand des
Außenrohres anliegen. Die Rohrenden werden durch
Umkehrköpfe derart verbunden, daß der durch das
Innere des Dreieckrohres eingeströmte Naßdampf in dem
Endstück eine Richtungsänderung erfährt und durch die
drei Abteilungen des Außenrohres, das von den Heizgasen
bestrichen wird, wieder zurückströmt. Infolge Berührung
des inneren Dreieckrohres mit dem Außenrohr wird —
ähnlich wie bei dem Sternrohr Fig. 136 — die Wärme-
übertragung an die Dampfmenge vergrößert.

Die bekannte Ausführung des Field-Rohres wurde be-
sonders von Dürr für Schiffskesselüberhitzer angewendet.
Der Dampf strömt durch das Innenrohr ein und wird bei
seiner Rückleitung durch den äußeren ringförmigen
Querschnitt überhitzt (Fig. 138).

Die Firma W. Fitzner verwendet als Überhitzer-
rohr ein normales nahtloses Rohr von 108 mm äußerem
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Fig.139. FlachgedrücktesFig. 138. Field-Rohr.
Überhitzerrohr.

Durchmesser, dessen Querschnitt durch Ovalwalzen
nach Fig. 139 geformt ist und zwar so, daß der Quer-
schnitt durch die in der Richtung der Dampfströmung
zunehmende Abflachung immer kleiner wird. Dadurch
wird die Dampfgeschwindigkeit vergrößert, und da mit
derselben die Wärmedurchgangszahl k zunimmt, so wird
auch am Ausströmungsende des Überhitzers, an welches
der Dampf schon mit hoher Temperatur herantritt, noch
eine genügende Wärmeaufnahmestattfinden und einer zu
starken Erhitzung der Rohrwände vorgebeugt. Die Über-
hitzerschlangen werden senkrecht angeordnet, und die
große Achse des Querschnittes wird senkrecht gestellt,
damit sich keine Flugasche auf den Rohren ablagert.

C. Formgebung der Überhitzerschlangen.

Um Spannungen in den Überhitzerrohren infolge von
Wärmedehnungen zu vermeiden und um die Zahl der
Dichtungsstellen mit den Verbindungskammern mög-
lichst gering zu halten, verwendet man keine geradlinigen,
beiderseits eingewalzten oder angeschraubten Rohre, son-
dern bildet mit einer oder mehreren Windungen Flach-
schlangen (Fig. 140 bis 145) oder Spiralschlangen.
(Fig. 146 bis 148).

Die Schlangenbildung hat außerdem den Vorteil, daß
durch die Krümmungen eine Mischung und damit eine
gleichmäßige Überhitzung des die Rohre durcheilenden
Dampfstromes erzielt wird. Hierin üben besonders die
Spiralschlangen eine günstige Wirkung aus, da infolge der
großen Durchströmgeschwindigkeit etwa übergerissenes
Wasser und die spezifisch schweren Sattdampfteilchen
fortwährend gegen die äußere Wandung gedrängt und
dort verdampft bzw. überhitzt werden.

Können die Rohranschlüsse an die Sammelkästen
nicht zickzackförmig angeordnet werden, so sind die En-
den der Rohrschlangen entsprechend abzubiegen, damit
die dem Feuer ausgesetzten Rohre gegeneinander ver-
setzt liegen und von allen Seiten von den Heizgasen be- -
spült werden können.



 

Fig. 140.

Fig. 141.

Fig. 142.

Fig. 143.

Fig. 144.

Fig. 145. System W. Schmidt.
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Fig. 148.

Bei hintereinander geschalteten Überhitzerrohren in
Spiralform (Fig. 148) werden die einzelnen Rohrenden,
ie zur Bildung der Spirale aneinandergefügt werden

müssen, meist geschweißt, seltener miteinander ver-
schraubt. In letzterem Falle kann zweckmäßig eine
Muffenverschraubung (Fig. 156) gewählt werden, wenn
die Verbindung im Feuer liegen muß, andernfalls ist eine
außerhalb der Feuergase liegende Flanschenverbindung
mehr angebracht, da sie sich leichter lösen und nach-
dichten läßt.

Stets sollten Überhitzerschlangen so eingebaut wer-
den, daß ihre Entwässerung vor Inbetriebnahme des
Überhitzers möglich ist. Man bevorzugt daher die Lage
der Rohrschlangen nach Fig. 161 oder 162, dasie ein be-
quemes Entwässern sämtlicher Schlangen am tiefsten
Punkte des einen Sammelkastens ermöglicht. Für die
Rohrschlangen (Fig. 140 bis 146) werden gewöhnlich
Rohre von 33 bis 48 mm äußerem Durchmesser (Zahlen-
tafel Nr. 63) gewählt, da diese noch ohne Sandfüllung ge-
bogen werden können. Die Einzelrohre in Fabrikations-
längen von 6—8 m werden vor dem Biegen durch über-
lappte Schweißung aneinandergefügt.

3. Formgebung der Sammelkästen.

Wird ein Überhitzer aus mehreren Flach- oder
Spiralschlangen (Fig. 140 bis 147) gebildet, so sind für die
Verbindung dieser Rohrschlangen Verteilungs- bzw.
Sammelkästen oder -rohre erforderlich. Von diesen aus
verteilt sich der Dampf in die einzelnen Überhitzer-
schlangen und durchströmt dieselben in den auf $. 141
benannten Strömungsrichtungen. Werden die Sammel-
kästen mit Zwischenwänden zur Erzielung der gewünsch-
ten Strömungsrichtung versehen, so genügt oft eine
Kammer (Fig. 150 bis 154), während gewöhnlich je ein
Naß- und Heißdampf-Verteil- bzw. Sammelkasten an-
geordnet wird. Bei zu langen Flachschlangen unterteilt
man dieselben auch wohl und ordnet einen dritten
Sammelkasten an. Auch bei einer Änderung der Strö-
mungsrichtung des Dampfes gegenüber den Heizgasen
(Fig. 133), sowie bei großen Dampfmengen (Fig. 71)
ist die Anwendung einer d.itten bzw. vierten Dampf-
kammer erforderlich.

Da die Anordnung mehrerer Sammelkästen die Zahl
der Dichtungsstellen nur vergrößert und außerdem

 


