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Einleitung 

Die Betriebsabteilungen der Eisenhüttenwerke können 
in folgende Anlageeinheiten aufgegliedert werden: 
Hüttenkokerei, Hochofen und Nebenanlagen, Stahl-
werke, allgemeine Walzwerke, Rohrwalzwerk, Preß-, 
Schmiede- und Hammerwerke, Gießereibetrieb, Werk-
stätten, Energiebetriebe und Elektroanlagen, Verkehrs-
betriebe. 

Hinzu kommen noch Nebenbetriebe, die sich haupt-
sächlich aus den jeweils vorliegenden Bedingungen der 
Verbundwirtschaft, Kohle - Eisen - Energie - Chemie - Steine 

und Erden u. a. m., ergeben. 
Je nach dem Standort, je 

nach der Rohstoff- und der 
Brennstoff - Versorgung, je 
nach dem Aufgabenbereich 
der weiterverarbeitenden und 
angeschlossenen Betriebe wer-
den sich im Aufbau der Eisen-
hüttenwerke, in der Zahl und 
Gliederung der Betriebs-
abteilungen die unterschied-
lichsten Verhältnisse ergeben. 

Schon die Verarbeitungs-
möglichkeiten in einem ge-
mischten Hüttenwerk, in dem 
Zechen, Hochofen, Stahl-
werke, Walzwerke, Draht-
zieherei u. a. in einer Hand 
liegen, sind außerordentlich 

unu i. .cuiuciiim^uuiiiimuuciiui- unterschiedlich (Bild 1). Dem-
nerhalb eines einzigen Verbundunter- g e m ä ß wird auch die maschi-
nehmens der eisenschanenden und eisen- n A •• 1 

verarbeitenden Industrie nelle Ausrustung Sehr ver-
( Z V D I , 1 5 . 3 . 1 9 5 3 , s. 403) schieden sein. 

Man kann jedoch die Maschinen und maschinellen An-
lagen in folgende zweckbedingte Gruppen einteilen: 

w -
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Maschinen zur Stoffbewegung, zur Kraftversorgung, zur 
Windversorgung, zur Wasserversorgung, zur mechani-
schen Veredelung und Formgebung. 

Die einzelnen Maschinen oder maschinellen Anlagen 
werden in gleicher, ähnlicher oder den jeweiligen Be-
triebsbedingungen angepaßter Form in den verschiedenen 
Betriebsabteilungen gebraucht. 

So werden z. B. stetige Förderanlagen im Rahmen der 
Stoffbewegung auf Verladebrücken, in der Hüttenkokerei, 
im Energiebetrieb, in der Gießerei oder anderen Betriebs-
abteilungen verwendet; die Maschinen zur Windversor-
gung im Hochofen- und Stahlwerksbetrieb. 

Die Aufteilung eines Hüttenwerkes in einzelne Be-
triebsabteilungen kann also nicht mit der Einteilung der 
Maschinen oder maschinellen Anlagen übereinstimmen. 
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1. Maschinen zur Stoffbewegung 

11 Allgemeine Übersicht 

Die StofFmengen, die an das Eisenhüttenwerk heran-
befördert und im Hüttenwerk umgesetzt werden müssen, 
sind außerordentlich groß. Umfangreiche maschinelle 
Apparaturen sind zum Umschlag dieser Stoffmengen not-
wendig. 

BBBä Kokskahle 

M n n H f p i ^ ™ 

Bi ld 2. S to f f s t rom der festen S t o f f e (in t / 24 h) durch ein H ü t t e n w e r k 
(500 000 t R S t / J a h r ) mit 75 % T h o m a s - und 25 % S M - S t a h l 

(F . L ü t h , P l anung und B a u von H ü t t e n w e r k e n , Spr inger 1952) 
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Den Stoffstrom der festen Stoffe (in t/24 h) durch ein 
Hüttenwerk (500000 t Rohstahl/Jahr) mit 75 % Thomas-
und 25 % Siemens-Martin-Stahl zeigt Bild 2. 

Die Größenordnung der umgesetzten festen, flüssigen 
und gasförmigen Stoffe, bezogen auf eine tägliche Erzeu-
gung von 1000 t Roheisen in einem Hochofen, die heute 
keine Seltenheit mehr ist, zeigt die nachstehende Auf-
stellung und das Bild 3. 

Vorausgesetzt ist dabei die Erzeugung von Thomas-
eisen und die Verwendung eines „normalen" Ruhrmöllers. 

Möllerung 2 077 t 
Koks 938 t 
Wind 3 540 t 
Kühlwasser 24 000 t 
Gichtgas an der Gicht 4 810 t 
Staub (abgeschieden) im Gichtgas . 152 t 
Schlacke 593 t 

Bild 3. Tagesumsatz der StofFmengen in einem Hodiofen mit 1000 tat RE 

Von der sorgfältigen Planung, der Leistungsfähigkeit 
und der Wirtschaftlichkeit der Umschlaganlagen und der 
Fördermittel hängt das erfolgreiche Arbeiten des Hütten-
werkes wesentlich ab. 

Grundsätzlich wird die Zufuhr der Rohstoffe von der 
Abfuhr der Erzeugnisse räumlich möglichst vollkommen 
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getrennt. Die Rohstoffe, d. h. 
Schmelzstoffe und Brenn-
stoffe, können entweder auf 
dem Wasserwege oder auf 
dem Schienenwege heran-
beförder t werden. Werden 
die Stoffe auf dem Wasser-
wege (mit Seeschiff oder Last-
kahn) zugeführ t , dann sind 
f ü r die Schiffe Hafenan lagen 
und Entladevorrichtungen, 
wie Krananlagen oder Ver-
ladebrücken, notwendig. 
Werden sie auf dem Schie-
nenwege mit Eisenbahn-
wagen angeliefert , sind an-
dere Umschlagsvorrichtun-
gen, wie Wagenkipper , Selbst-
entladewagen, Transpor t -
bänder , erforderl ich (Bild 4). 

Werden Schmelzstoffe — 
beispielsweise Erze — in der 
Nähe gewonnen oder kommt 
der Brennstoff aus einer nahe-
gelegenen Kokerei, kann von 
der Gewinnungsstelle eine 
unmittelbare Verbindung 
mittels Seilbahn oder steti-
gem Förderer mit dem Hoch-
ofen geschaffen werden. 

Häuf ig muß das Erz aus 
verschiedenen Gegenden, aus 
Übersee oder europäischen 
Ländern, bezogen werden. 
Es ist dann in seiner Be-
schaffenheit sehr unterschied-
lich, er forder t getrennte La-
gerung und u. U . besondere 
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medianische Vorbehandlung durch Brecheranlagen. Je nach 
den örtlichen Verhältnissen sind also die verschiedenartig-
sten Umschlageinrichtungen mit Nebenanlagen anzutref-
fen. Die gleichmäßige Versorgung des Hochofens mit Roh-
stoffen — Schmelz- und Brennstoffen — muß auch bei 
stoßweisem Antranspor t dieser Stoffe — wie sie bei-
spielsweise beim Antranspor t durch Seeschiffe statt-
findet — gewährleistet sein. 

Um in kürzester Zeit zu entladen und längere Liege-
zeiten der Schiffe zu vermeiden, sind leistungsfähige U m -
schlageinrichtungen vorzusehen, mi t denen auf Zwischen-
und Hauptlagerplätzen entladen werden kann. Große 
Speicherräume dieser Lagerplätze und Bunker stellen die 
gleichmäßige Versorgung des Hochofens sicher. Erz-
lagerplätze sollten einen Vor ra t f ü r mindestens 5 Monate 
fassen, und die Bunkeranlage sollte so groß bemessen sein, 
daß sie die f ü r jeden Hochofen gewünschte Erzsorte fü r 
mindestens drei Tage bereithält. 

Der Brennstoff f ü r den Hochofen kann als Koks im 
Fremdbezug angeliefert werden oder wird als Kokskohle, 
d. h. meist weniger wertvolle Steinkohle, angeliefert, die 
anschließend in einer beim Hüt t enwerk liegenden Kokerei 
verkokt wird. 

Zur Herstellung chemisch und physikalisch bester Koks-
kohlegemische werden in den Transportweg bei neuzeit-
lichen Anlagen Kohlemahl- und -mischanlagen ein-
geschaltet, deren Einrichtung sich natürlich nach den 
jeweils vorliegenden Verhältnissen richtet. 

Für den Transpor t des aus dem Koksofen anfallenden 
Kokses zum Hochofen werden als Fördermittel — je nach 
den örtlichen Verhältnissen — stetige Förderer, Seil-
bahnen oder Großraumwagen mit Selbstentladevorrich-
tungen, gegebenenfalls mit eigenem elektrischem Antrieb 
des Förderwerks, benutzt. Bei Beschickung mit Trichter-
kübeln können diese unmittelbar am Koksofen gefüllt und 
mit Zubringewagen zum Gichtaufzug gebracht werden. 

Koks muß vor Beschickung, d. h. vor Aufgabe in den 
Hochofen, mechanisch in Koksbrech- und Siebanlagen 
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vorbehandelt werden, damit er gleichstückig und vom 
Grus befreit wird . Bei der Beförderung und den ver-
schiedenen Umlagerungen auf dem Wege vom Koksofen 
zum Hochofen soll möglichst wenig Abrieb anfal len. Es 
wird angestrebt, daß alle Stoffe, Schmelz- und Brenn-
stoffe, möglichst schonend befördert werden, damit sie 
ohne Zerfall auf dem Transportwege in den Hochofen 
gelangen. 

Zwischen dem Hochofen, dem Stahlwerk und den ande-
ren weiterverarbeitenden Betrieben sind wiederum die 
verschiedenartigsten Umschlageinrichtungen je nach dem 
zu befördernden Gut notwendig. Gießpfannen, Schrott, 
Blöcke, Halb- und Fert igfabr ikate müssen befördert wer-
den. Die Anlagen hierfür haben die unterschiedlichsten 
Formen und sind z. T . für die schweren Lasten, d. h. bis 
zu 350 t Tragkra f t , auszulegen. 

Betriebswirtschaftlich gesehen sind die Gestehungskosten 
für die Beförderung von Rohstoffen, Halbzeug- und 
Fert igfabrikaten innerhalb eines Werkes und zum W e r k 
hin für den Endpreis der Erzeugnisse von Bedeutung. Sie 
können die Wettbewerbsfähigke i t eines Unternehmens im 
günstigen oder ungünstigen Sinne beträchtlich, wenn nicht 
ausschlaggebend beeinflussen. 

12 Umschlaganlagen 

Die in den Hochofenwerken verarbeiteten Rohstoffe 
sind mengenmäßig so bedeutend, daß ihr Umschlag und 
ihre Lagerung für die Anlage und Anordnung des Wer -
kes maßgebend wird. Die örtlichen Verhältnisse und die 
Betriebsverhältnisse, wie Antransport der Rohstoffe durch 
Seeschiffe, Flußschiffe oder Eisenbahn — von Sonder-
fäl len wie Seilbahnen abgesehen —, die verschiedenen 
Möglichkeiten des Umschlages ohne Lagerplatz und mit 
Lagerplatz, bestimmen die Planung und die Gestaltung 
der im einzelnen anzuwendenden Umschlaganlage. Dabei 
wird nach Möglichkeit das eigentliche Löschgeschäft von 
der Verte i lung der Güter getrennt. 
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Eine Umschlaganlage kann einer eindeutig festgelegten 
Hauptaufgabe dienen. Häufig müssen jedoch von ihr 
gleichzeitig verschiedene Nebenaufgaben übernommen 
werden, da die Aufgaben, denen die Umschlageinrichtun-
gen dienen müssen, im allgemeinen zahlreich und viel-
seitig sind. Als wichtigstes Umschlaggut ist das Erz an-
zusehen. Dieses wird u. U. in verschiedenen Sorten an-
geliefert, die getrennt gelagert werden müssen. 

In diesem Zusammenhang soll auf eine Großumschlag-
anlage für Erz hingewiesen werden. Die Daten dieser An-
lage sind nach E. Kemna, Stahl und Eisen 73 (1953), S. 546: 

„Der Lagerplatz ist 800 m lang und 100 m breit. Die 
Stapelhöhe für das Erz beträgt 22 m. Jede der vier den 
Platz überspannenden Ladebrücken hat eine Tragkraft 
von 35 t. Die gesamte Länge der eingebauten Förder-
bänder beträgt 3,6 km. Stündlich können 4000 t mit 
Selbstenladern ankommendes Erz auf den Lagerplatz ge-
bracht werden, wo es nach Sorten getrennt gelagert wird, 
während gleichzeitig mit den vier Verladebrücken und 
einem System von Förderbändern 4000 t Erz vom Lager 
in Schiffe umgeschlagen werden. Die Schiffe können das 
ankommende Erz auch unter Umgehung des Lagerplatzes 
unmittelbar laden. Das riesige Fassungsvermögen des 
Lagers und die klare Trennung der Lagerplatz-Beschickung 
von der Schiffsladung ermöglichen die sofortige Beliefe-
rung der ankommenden Schiffe mit jeder gewünschten 
Erzsorte. Das Erz kann sogar beim Aufgreifen vom Lager 
gemischt und in einer Brechanlage zerkleinert werden, 
bevor es in die Schiffe gelangt." 

Bei den anderen wichtigen Umschlaggütern, wie Kohle, 
Koks, Schlacken und dergl., liegen die Verhältnisse ähn-
lich. Die Leistung der Umschlaganlage muß so groß be-
messen sein, daß sie imstande ist, die ankommenden 
Hauptgüter in kürzester Zeit zu entladen, da längere 
Standzeiten der Eisenbahnwagen und Liegezeiten der 
Schiffe kostspielig sind und vermieden werden müssen. 
Stoßweiser Antransport der Güter bedingt also auch lei-
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stungsfähige Umschlaganlagen. Unter Umständen müssen 
3 bis 4 Verladebrücken angeordnet werden. 

Weiterhin sind die klimatischen Verhältnisse, unter 
denen die Umschlaganlage zu arbeiten hat, wie Frost-
gefahr, zu berücksichtigen. 

Die an eine Umschlaganlage gestellten Aufgaben und 
die Bedingungen, unter denen die Anlage arbeitet, sind 
so verschiedenartig, daß der Bau einer solchen Anlage, 
die Massengut umzuschlagen hat, im allgemeinen eine ein-
malige Aufgabe wird. 

Grundsätzlich bestimmt die Massengüter - Umschlag-
technik die Forderung nach größter Leistung bei höchster 
Wirtschaftlichkeit. Da die Einrichtungen erhebliche An-
lagekosten und Betriebskosten bedingen, gewinnt das 
wirtschaftliche Moment eine außerordentlich große Be-
deutung. 

Nun kann mit einer Vergrößerung von Tragkraft und 
Arbeitsgeschwindigkeit allein die Forderung nach größter 
Leistung bei höchster Wirtschaftlichkeit nicht erfüllt 
werden, es sind noch andere Faktoren bestimmend. 

Die Tragkraft findet durch die Größe der Schiffsluken 
und, dadurch bedingt, die Größe des Greifers bald eine 
natürliche Grenze. Als praktisch erprobte Grenzwerte 
haben sich dabei für Erzumschlag etwa 20 t, für Kohle 15 t 
herausgestellt, wenn es sich nur um Platzarbeit handelt, 
z. B. Aufgreifen vom Platz und Bunkerbeschickung, dann 
auch bis 35 t. Die Arbeitsgeschwindigkeit kann, ähnlich wie 
bei anderen Fördereinrichtungen, auch hier nicht beliebig 
gesteigert werden. Die Arbeitsstrecken sind überall ver-
hältnismäßig kurz. Beim Arbeitsspiel überwiegen daher 
die Anlauf- und Auslaufzeiten, welche bestimmend für die 
einzubauende Motorleistung sind. Wird die Anlaufzeit ver-
kürzt, d. h. mit vergrößerter Beschleunigung gearbeitet, 
dann wird die einzubauende Motorleistung und die Strom-
aufnahme hoch, ohne daß die Arbeitsgeschwindigkeit 
nennenswert gesteigert wird. Die tatsächlich im Betrieb 
erreichte Leistung hängt in hohem Maße auch von der 
Geschicklichkeit der Bedienung ab. Daher ist es wichtig. 
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daß die Anlage möglichst bequem und ermüdungsfrei be-
dient werden kann. Eine geschickte Bedienung kann auch 
mit einer technisch unvollkommenen Apparatur be-
achtenswerte Leistungen erzielen. 

Die Mittel, die zur Erzielung größter Wirtschaftlich-
keit angewendet werden, sind naturgemäß mit den stark 
wechselnden örtlichen und betrieblichen Verhältnissen 
von Fall zu Fall verschieden. Liegt eine eindeutig um-
rissene Hauptaufgabe vor, dann kann die Umschlag-
anlage mit Rücksicht auf beste Wirtschaftlichkeit ge-
staltet werden. Die Wirtschaftlichkeit leidet um so mehr, 
je mehr Nebenaufgaben übernonjmen werden müssen, 
die, jede für sich, eine andere optimale Lösung finden 
ließen. 

Für die wirtschaftliche Gestaltung kann man ganz 
allgemein drei wichtige Gesichtspunkte herausstellen: 
1. möglichst kurze Pausen und zeitliches Zusammen-

drängen der Arbeitsspiele, 
2. Beschränkung des Arbeitsspiels auf kurze, ohne Be-

schleunigung großer Massen durchzuführende Be-
wegungen, 

3. bei der Förderung über größere Strecken, die Unter-
teilung des Fördervorganges in zwei getrennte Ab-
schnitte: die Lastaufnahme (durch Greiferkatze oder 
Greiferkran) und die Weiterleitung durch stetige 
Förderer. 

Diesen Bedingungen werden auf den Eisenhüttenwerken 
nach dem heutigen Stand der Güterumschlagtechnik am 
besten die Drehkrane, meist als Torkrane ausgebildet, 
und die Verladebrücken gerecht. Beide werden für Greifer-
betrieb ausgerüstet. Sie arbeiten vielfach in Verbindung 
mit stetigen Förderern. 

121 Drehkrane 

Der bewährte Drehkran mit festem Ausleger (Bild 5) 
wird gewöhnlich in allen Fällen ausreichen, in denen keine 
höheren Ansprüche an die Umschlagleistung gestellt wer-
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Bild 5. Drehkran mit festem Ausleger 
(MAN-Drucksdir i f t .Ha fend re hk rä ne " , Abb. 1) 

Bild 6. Sdiwingen-Wippkran 
(MAN-Drudcschrift „Hafendrehkräne" , Abb. 2) 

den. Bei stillstehendem Kran 
ist die Arbeitsfläche praktisch 
nur durch den Kreis ge-
geben, dessen Radius die Aus-
lage ist. Um die gesamte 
Fläche unter dem Kran zu 
nutzen, muß der Kran wäh-
rend des Umladens ständig 
verfahren werden. 

Drehkrane mit Wippaus-
leger (Bild 6) werden fü r 
kleinere Lasten und mittlere 
Ausladung bei hoher Arbeits-
geschwindigkeit in der Bau-
art als Schwingen-Wippkran 
mit einem um eine feste Achse 
beweglichen Ausleger gebaut. 
Sie haben den Vorteil, daß 
sich mit dem beweglichen 
Ausleger die Lasten inner-
halb der gesamten, zwischen 
größter und kleinster Aus-
legung liegenden Kreisring-
fläche aufnehmen und ab-
setzen lassen, ohne daß der 
Kran häufig verfahren wird. 
Es ist auch möglich, mehrere 
•— auch 6 bis 10 — Wipp-
krane dicht nebeneinander 
auf ein Schiff anzusetzen, 
ohne daß diese sich gegen-
seitig stören. Da die Last 
beim Einziehen des Aus-
legers waagerecht geführt 
wird und das Ausleger-
gewicht an allen Seiten aus-
geglichen ist, werden Höhen-
unterschiede und Vertikal-
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beschleunigungen vermieden, und die Wippbewegung kann 
mit geringem Stromverbrauch und höherer Geschwindig-
keit ausgeführt werden. 

Für besonders große 
Lasten und große Aus-
ladungen hat sich der 
Doppellenker - Wipp-
kran (Bild 7) einge-
führt, der auch ein Ar-
beiten über sehr hohe 
Schiffsaufbauten ge-
stattet. 

122 Verladebrücken 

Die Verladebrücken 
werden in zwei Grund-
formen, und zwar als 
Drehkran- und als 
Katzbrücke gebaut. Die 
einfache Drehkran-
brücke (Bild 8) ist über-
all dort am Platze, wo 
eine möglichst vielseitig 
verwendbare Umschlag-
anlage erforderlich ist, ( M A N - i Ä r i Ä 

Bild 8. Verladebrücke mit obenlaufendem Drehkran und eingebauter Förder-
anlage (MAN 072 493) [MAN-Druckschrift „Verladebrücken", Abb. 7] 

2 E n g e l , Die Maschinen der Eisenhüttenwerke 
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die sich gleichermaßen für Kübel-, Greifer- und Stückgut-
betrieb auf dem Lagerplatz und für Wasser-Landumschlag 
bei nicht allzu großer Reichweite über Uferkante eignet. 
Die Anordnung des fahrbaren Drehkranes auf dem Ober-
gurt der Brücke ergibt den Vorteil eines größeren Arbeits-
bereichs, da die Brücke im Betrieb wenig gefahren zu wer-
den braucht. 

Bei der zweiten Grundform von Verladebrücken, der 
Katzbrücke (Bild 9), verwendet man wegen der besseren 

Bild 9. Verladebrücke mit aufklappbarem Ausleger und Drehlaufkatze 
(MAN 072 900) [MAN-Drucksdirift „Verladebrücken", Abb. 4] 

Wendigkeit und des größeren Arbeitsbereichs die Dreh-
laufkatze mit angebautem Führerhaus, die eine gute Über-
sicht während des Arbeitsvorganges ermöglicht und im 
Untergurt verfahren wird. 

Die Drehlaufkatze mit wasserseitigem Brückenausleger 
ist im allgemeinen dort am Platze, wo in Seehäfen vor-
wiegend der Umschlag vom Seeschiff in danebenliegende 
Leichter bis zur dritten Lage bewältigt werden muß. Da-
bei kann die Drehlaufkatze ohne Schwierigkeiten mit einer 
eichfähigen Waage ausgerüstet werden. Der über die Kai-
kante hinausreichende Ausleger der Verladebrücke wird 
bei den mit einer Laufkatze ausgerüsteten Brücken hoch-
klappbar ausgebildet oder, bei der neueren Verschiebe-


