
Reining Heisskühlung
Seit mehr als 60 Jahren: Ein Name ist Programm

Kühlsysteme für Industrieöfen



Mit seinen innovativen und wirt-
schaftlichen Kühlsystemen hat sich
Reining bei Kunden in aller Welt
einen ausgezeichneten Ruf erworben.
Heute bietet das Traditions unter neh -
men neben den Kalt- und Warm -
wasse r an lagen insbesondere Heiß -
kühlungsanlagen an, welche wahl   -
weise als Heißwasser- oder Ver -
dampfungskühlung aus gelegt wer   -
den können.

Wirtschaftlich und zukunftssicher
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Vor mehr als 60 Jahren in Mülheim an
der Ruhr gegründet, ist die Reining
Heisskühlung GmbH & Co. KG heute
einer der weltweit führenden Spezia -
listen für die Planung und den Bau
von Kühlsystemen für Industrieöfen
der Eisen- und Nichteisen metallur gie. 

Marktführer
Durch die Entwicklungen bei Geset zes-
und Umweltauflagen, auch durch die
stetig steigenden Betriebskosten für
die Be  reitstellung der notwendigen
Pri märenergie werden die Anfor de -
rungen der Anlagen- und Ofenbe trei -
ber nach umweltfreundlichen und
energieoptimierten Kühlsystemen im -
mer vordringlicher. Die Wärme rück -
gewinnung durch Nutzung der Wär -

meenergie im Heiz- und Abgas durch
eine Heißkühlung bietet dabei die op -
ti  ma  le Lösung. Reining hat als einer
der ersten Hersteller weltweit auf die
wirtschaftliche und zukunftssichere
Heiß kühlung mit nachgeschalteter
Wär    me rückgewinnung ge setzt. Mit
über 300 installierten Anlagen ist Rei -
ning auf dem Gebiet der Indus trie -
ofen   kühlung insbesondere bei den
Stoß-, Hub balken- und Elektro licht bo -
gen öfen inzwischen zum weltweit an -
erkannten Partner der Stahl- und
Walz werksindustrie geworden.

Starke Mutter
Seit 1994 ist Reining Heisskühlung ein
Tochterunternehmen der Oschatz
Grup  pe. Oschatz ist ein innovatives

Reining: Know-How aus Tradition und Erfahrung 

In der Welt zu Hause

Kühlsysteme für Industrieöfen

Heißwasser- oder Verdampfungskühlung

und global operierendes Familienun -
ter neh  men im Anlagenbau, in der
Energie rückgewinnung sowie in der
Umwelt technik. Mit fast 160 Jahren
Erfah rung ist Oschatz heute führend
in den Produktbereichen Ei sen- und
Stahl metal lur gie, Nichteisen metallur -
gie, Chemie- und Kraftwerkstechnik.
Oschatz beschäftigt weltweit mehr
als 1.400 Mit   arbei  ter und verfügt über
eigene In gen ieurbüros und Produk -
tions be triebe in Istanbul/Türkei und
Nanjing/China: Kapazitäten, auf die
Reining Heiss kühlung im Bedarfsfall
jederzeit zu rück greifen kann.

Das Prinzip 
Im idealen Fall werden Verdam pfungs -
 kühlungssysteme mit einem System -
überdruck in der Dampf trom mel von
10 bis 30 bar betrieben. Bei einer Ver -
dampfungskühlung wird Was ser mit
der zum Systemdruck ge hö renden
Siedetemperatur aus einer Dampf -
trom mel den Kühlelementen zuge-
führt. Durch die dort aufgenommene
Wärmeenergie wird nun bei konstan-
ter Temperatur ein Teil des Wassers
in den Kühlelementen verdampft. Das
zur Dampftrommel zu rückströmende
Dampf-Wasser-Ge misch trennt sich
dort in Sattdampf und Wasser. Der
Sattdampf wird der Trommel entnom-
men, das Wasser steht wieder für die
Umwälzung zur Verfügung.

Abgaswärmenutzung nach Stoß-/ Hubbalkenofen

Abgasstrecke nach E-Ofen in der Fertigung

Die Vorteile
Jeder Punkt im Kreislauf hat eine
konstante, von der Wärmebelastung
unabhängige Temperatur. Im Gegen -
satz dazu führt bei der herkömmlich -
en Wasserkühlung der Wärme er trag
zu einer Temperaturerhöhung des
Kühlwassers. Bei derartigen Kreis -
läufen muss deshalb unbedingt ge -
währ leistet sein, dass das Wasser an
jeder Stelle des Kühl systems eine
nie dri gere Temperatur hat, als die
zum jeweiligen Druck gehörende
Siede temperatur. Wird diese Bedin -
gung nicht eingehalten, entsteht im
System Dampf, der schnell und un -
weiger lich zu Schäden – und damit zu
Stillstands zeiten – führt.

Begriffsdefinierung von 
Kühl an lagen

Der Begriff „Heißkühlung” er -
scheint zunächst als Wider -
spruch, er klärt sich aber sinn-
voll. In Abhängig keit von der
Tem peratur des Kühlme di ums
las sen sich drei Bereiche un -
ter scheiden:

0 bis 40 °C:
Kaltwasser kühlung
40 bis 100 °C:
Warmwasser küh lung
über 100 °C:
Heißkühlung

Immer dann, wenn Ofenele -
men te mit einem Medium ge -
kühlt werden, dessen Tempera -
tur über 100 °C liegt, spricht man
von einer Heißkühlung.
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Naturumlauf/Zwangumlauf
Die Kühlanlagen werden in der Regel
als Zwangumlaufsysteme konzipiert,
bei denen durch den Einsatz von
Umwälzpumpen die Umwälzung des
Kühlmediums im System aufrecht ge -
halten wird. Bei Natur umlaufsys -
temen kann auf den Einsatz von ener-
gieverbrauchenden Umwälzungen
kom      plett verzichtet werden. Das Prin -
zip funktioniert so: In den Falllei tung -
en zwischen der Dampf trommel und

Offene und geschlossene Systeme
Die Kühlanlagen können als offene
und/oder als geschlossene Systeme
konzipiert werden. Bei den offenen
Systemen wird der Sattdampf der
Dampftrommel entnommen und dem
Dampfnetz oder anderen Verbrau -
chern zur weiteren Verar bei tung oder
Nut zung zugeführt. Die dem System
da  durch entnommene Um wälz menge
wird durch entsprechende Nach spei -
sung an Wasser wieder ausge gli -
 chen und somit das Niveau in der

Dampf trommel konstant gehalten.
Ist eine Dampf ver wertung über das
Netz und/oder die Verbraucher nicht
oder nur teilweise möglich, so kann
der Sattdampf auch gezielt geregelt
über einen Konden sator ge fahren
werden. Das dabei anfallende Kon -
densat läuft dann im Naturumlauf
wie der in die Trom mel zurück. Eine
Nachspeisung von Kes selwasser ist
dann in einem sol    chen Fall auch nicht
mehr notwendig.

Grobabscheider/Nachbrennkammer für Abgasstrecke nach E-Ofen

den Kühlelementen befindet sich
Wasser mit einem wesent lich größe-
ren spezifischen Gewicht als das   des
Wasser-Dampf-Gemischs in den
Steig         leitungen. So entsteht im Sys tem
eine natürliche Antriebskraft, welche
zur Aufrecht erhaltung des erforderli-
chen Was ser umlaufs ausreichend ist.
Bei entsprechender Anlagenkon -
zeption können die Kühlanlagen auch
als kombinierte Zwangumlauf-/Na -
tur umlaufsysteme betrieben werden.

Das heißt, bei Erreichung eines ge -
wis sen Eigen-Naturumlaufs infolge
ausreichender Beheizung erfolgt über
ei ne Drei wege-Armatur die Um schal -
tung vom Zwang- in den Na tur umlauf.
Bei  nachlassender Be hei zung geht
der Naturumlauf und damit auch der
Was serumlauf zurück, und die Anlage
wird da durch in den Zwang  umlauf
geschaltet.

Gaseintritt nach E-Ofen-Krümmer
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den wasserseitige Korrosionen fak-
tisch verhindert.

Keine gasseitige Korrosion
Die Betriebstemperatur der verdamp-
fungsgekühlten Kühlelemente liegt
deutlich über den Taupunkt tempe ra -
turen der Heiz- und Ab ga se. So wird
ein gasseitiger Korro sions  an    griff auf
die Kühlelemente definitiv verhindert.

Verringerte thermische Spannungen
Aufgrund der Funktionsweise der
Verdampfungskühlung herrschen im
ganzen Kühlkreislauf überall konstan-
te Betriebstemperaturen, wo durch
innere Spannungen in den Kühl     ele -

Hohe Produktivität und
Anlagenver fügbarkeit
Der Aufwand für Wartung und In -
standhaltung für Kühlanlagen mit
Ver     dampfungskühlung fällt um ein
Viel faches geringer aus als bei An -
lagen mit herkömmlicher Kaltwas -
ser küh lung. Gründe dafür sind im
We sen tlichen die höhere Standzeit-
bzw. Le bens dauer der Kühlelemente
und die allgemein höhere Betriebs -
sicher heit der Anlagen.

Keine wasserseitige Korrosion
Durch den Betrieb der Heiß kühl an -
lagen mit nach dem Regelwerk auf-
bereiteten Kesselspeisewasser wer   -

men ten durch Temperaturun ter schie -
de verhindert bzw. deutlich vermindert
werden.

Hohe thermische Flexibilität
Durch die dreimal höhere spezifische
Wärme aufnahmefähigkeit können An     -
 lagen mit Verdampfungskühlung viel
flexibler und sicherer auch auf stark
schwankende Wärme- bzw. Behei -
zungsspitzen reagieren. Plötz li che
und unvorhersehbare Wärme spit zen
können zudem gezielt und sicher
über Dach abgeblasen werden, ohne
dass zu irgendeinem Zeit punkt eine
Gefahr für die Kühlanlage oder das
Betriebs personal besteht. 

Der sichere Weg in die Zukunft
Gegenüber den klassischen Kalt-
oder Warmwasseranlagen bietet die
Verdampfungskühlung die optimalen
und zukunftsweisenden Antworten
auf die aktuellen Fragen hinsichtlich
en er gieoptimierter Industrieöfen bei
maximaler Anlagenverfügbarkeit.

Heizenergie sparen
Die Temperaturdifferenz bei Erwär -
mung s öfen zwischen Ofenraum und
Kühlmedium ist bei einer Heiß küh -
lung stets geringer als bei einer Kalt -
wasserkühlung. Dadurch verringern
sich auch die bei der Kühlung der
Kühl elemente abzuführende Energie
und somit auch die dazugehörige
Heizenergie. Abhängig von dem Druck,
mit dem die Heißkühlungs anlage be -
trieben wird, ist eine Ener gie ein spa -
rung von bis zu 15 Prozent möglich.

Effizient und energiesparend

Die Verdampfungskühlung

Energieverbrauch minimieren
Die spezifische Wärmeaufnahme von
verdampfendem Wasser gegenüber
Kaltwasser ist rund dreimal höher.
Dadurch können Anlagen mit einer
Verdamp fungs kühlung mit einer stark
verminderten Umlaufmenge betrie-
ben werden, was wiederum zu deut-
lich verringerten Antriebsleistungen
bei den Umwälzpumpen und somit zu
Mini mie rung der notwendigen elek-
trischen Antriebsenergie führt.

Wärmeenergie nutzen
Im Gegensatz zur Kaltwasserkühlung
kann bei einer Heißkühlung die über
die Kühlelemente abgeführte Wär -
me energie zu einem hohen Anteil zu -
rück gewonnen und für andere Pro -
zesse sinnvoll nutzbar gemacht wer-
den. Hier bieten sich je nach Be darf
und dazugehöriger Gesamt an lag en -

kon zeption folgende Nut zungs   mög -
lich keiten an:

■ als Prozesswärme
■ zur Stromerzeugung
■ als Antriebsenergie für Pumpen, 

Kompressoren etc.
■ für Heizung und Klimatisierung
■ für die Kälteerzeugung

Kühlwasser sparen
Bei der Rückkühlung des Kühl was -
sers über einen Kühlturm gehen bis
zu 10 % der Umlaufmenge unwider-
ruflich an die Atmosphäre verloren.
Bei einem kaltwassergekühlten Er -
wär mungs ofen mit einer Nenn leis -
tung von ca. 250 t/h und einer Kühl -
was  ser um laufmenge von ca. 800 m3/h
er gibt sich somit ein Wasser verlust
von ca. 80 m3/h. Bei einer An lage mit
Ver dampfungskühlung fallen dagegen
nur wesentlich geringere Was ser ver -
lus te aufgrund einer kontinuierlichen
Ab salzung an. Diese liegt je nach der
verfügbaren und ge fah renen Was ser -
qualität bei ca. 3 bis 5 % der Umlauf -
men ge. Bei einem verdampfungsge-
kühlten Erwärmungs ofen mit gleicher
Nenn  leistung und einer Um wälz men -
ge von ca. 500 m3/h ergeben sich
somit Was serverluste in Höhe von
ca. 25 m3/h. Das bedeutet nur ein
Drittel der Verluste einer offenen
Kalt  was ser kühlung.

Heizflächen einer Abgasstrecke in der Fertigung
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Eine Kühlung dieser Gleitschienen -
sys teme ist somit auch unter allen
Be  triebszuständen der Of en anlage
immer gesichert.  Notfall situationen,
wie z. B. Stromaus fall, können bei
Hub  balkenöfen durch den Ein satz von
Dieselantrieben und/oder An trieb s -
tur binen an den Umwälz pum pen sich -
er beherrscht werden. Bei den Hub -
balkenöfen kommen die von Reining
entwickelten Gelenk scheren zum Ein -
satz, welche durch ihre Kon struktion
und kompakte Bau form best  mögliche
Ergebnisse hinsichtlich Dichtigkeit
bei maximaler Betriebs sicherheit er -
ziel en. Unver meidbare kleinere Leck -
agen an den Ge lenk köpf en können
oh ne Abstellen der Ofenanlage und
unter minimalem War tungs-/Instand -
setzungsaufwand wieder behoben
werden.

Abgaswärmenutzung
Die Wärmerückgewinnung an den
Erwärmungsöfen kann durch den Ein -
satz zusätzlicher Abhitzesysteme im
Abgasstrom deutlich erhöht werden,
indem die Energie im Abgas der Öfen
in Abhitzekesseln gezielt herunterge-
kühlt wird und somit nicht nutz los über
die nachgeschalteten Ka min  anlagen
an die Umwelt verloren geht. Zusam -
men mit der Wärme rückge winnung
über die Gleitschie nen- so wie Trag -
rohr systeme ergibt sich so mit eine
optimale Energie aus beute der Ge -
samt  ofenanlage. Meh re re Ofen    an  la -
gen können dabei zu ei       nem Gesamt -
ener gie- Rückge win nungs     kon  zept mit-
einander verbunden werden, was die
Nutzungs mög lichkeiten insgesamt
noch einsatzfreudiger und flex ibler
macht und die Möglichkeit ei ner loka-
len Verstro mung deutlich erhöht.

Alles aus einer Hand
Seit seiner Gründung im Jahr 1947
hat Reining mehr als 300 Kühlanlagen
ge plant und gebaut. 

Je nach Kundenanforderung bietet
das Unternehmen dabei alles kom-
plett aus einer Hand an: beginnend
mit dem Basic Engineering, also der
Planung, der Konzeptentwicklung und
der Beratung über die 3D-Anlagen -

planung und das dazugehörige De -
tail-Engineering in klusive der not-
wendigen wärme- und festigkeits-
technischen Berechungen, Werk -
statt    zeich  nun gen und der Projekt ab -
wicklung bis hin zur Fertigung, Liefe -
rung, Mon tage und Inbetrieb nahme
der kompletten Kühlanlagen. Dieser
Lie fer- und Leistungsservice gilt so -
wohl für den Neubau von Kühlan la -
gen als auch für den Umbau von Alt -

an lagen, welche nicht mehr dem
Stand der heutigen Technik entspre-
chen und gezielt auf die geänderten
Kunden an for  derungen umgerüstet
bzw. mo   dernisiert werden können.
Die In vesti tionskosten für Neuan la -
gen sowie auch für das Umrüsten der
Kühlsys te me von Kaltwasser- auf
Ver dampf ungs kühlung amortisieren
sich dabei in der Regel in kürzester
Zeit. Überall dort, wo prozesstech-
nisch mit heißen Ab gasen gearbeitet
wird, kann die Heißkühlung, und ins-
besondere die Verdampfungs küh lung,
ge zielt zur Küh l ung der Anlagenteile
in Ver bindung mit einer Wär me  rück -
ge winnung eingesetzt wer   den. 

Erwärmungsöfen 
(Stoß- und Hubbalkenöfen)
Über die im Ofenraum installierten
Gleitschienen- bzw. Tragrohrsysteme
der Stoß- und Hub bal kenöfen kann
die dort aufgenommene Heizenergie
mittels der Heiß kühlung wieder nutz-
bar gemacht werden. Die Auslegung,
Herstellung und Abnahme der Rohr -
systeme auf Dauerfestigkeit ge währ -
leistet dabei eine höchst mögliche
Anla gensicherheit. Die verdamp-
fungsgekühlten Stoßöfen können zu -
dem im Naturumlauf, d. h. ohne den
Ein  satz von Umwälzpumpen, betrie-
ben werden. 

Einsatzmöglichkeiten und Produktgruppen

Wegweisende Technologie

Oben: Fertigung Gleitschienen Stoßofen. Unten: Montage Tragrahmen Hubbalkenofen

Abgaswärmenutzung nach Stoß-/Hubbalkenofen

Die Reining Gelenkschere 
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1947 
Reining Heisskühlung wird in
Mülheim an der Ruhr gegründet

1949 
Einbau der ersten Reining-
Verdampfungskühlung

1965 
Erstes Naturumlaufsystem für die
Gleitschienen eines Stoßofens in
Domnarvet (Schweden) wird
geplant, produziert und installiert

1966 
Erstes Naturumlauf-Kühlsystem in
einem geschlossenen Kreislauf 

1968 
Über 100 Siemens-Martin- und
Brammen-Erwärmungsöfen arbeiten
weltweit erfolgreich mit Reining-
Systemen (Türkühlrahmen und
Gleitschienen)

1971 
Der erste Hubbalkenofen wird mit
einem Reining-System und Spezial-
Reining-Gelenkscheren ausgerüstet

1977 
Entwicklung und Versuche von
Stehkesselstehern an Tragrohren

1980 
Der erste Hubbalkenofen mit Doppel -
gleitschienen, Doppelstehern und
Steh kesselstehern nimmt seine
Pro duktion auf

1985 
Ein erster Elektro-Lichtbogenofen
wird mit einem Reining-System aus-
gerüstet (einschl. Deckel mit speziell
abgestimmten Gelenkscheren)

1990 
Inzwischen arbeiten weltweit 
200 Anlagen mit Reining-Systemen

1992 
Die Reiter für Hubbalkenöfen werden
ständig weiterentwickelt und opti-
miert; es finden erste Versuche unter
Betriebsbedingungen statt

1994 
Reining Heisskühlung wird ein
Unternehmen der Oschatz Gruppe

1997
Reining Heisskühlung feiert sein 
50-jähriges Bestehen

2005
Das Unternehmen bezieht seine
neuen, modernen Büroräume an der
Dessauer Straße 60

2007
Im 60. Jahr seines Bestehens
arbeiten weltweit 300 Anlagen mit
Systemen von Reining

2008
Reining installiert bei den Buderus
Edelstahlwerken in Wetzlar eine
komplette Abgasstrecke nach
Elektrolichtbogenofen

2009
Planung und Bau einer Turn-Key
Abgaswärmerückgewinnungsanlage
nach Brammen-Erwärmungsofen bei
der Salzgitter Flachstahl GmbH,
Deutschland

2011/2012
Umbau von 3 Ferro-Silizium
Elektrolichtbogenreduktionsöfen von
Kaltwasser- auf Verdampfungs -
kühlung für Finnfjord AS, Norwegen
mit REINING als Generalunternehmer

Turn-Key Auftrag über den Umbau
eines Gleitschienensystems für
einen Brammen-Erwärmungsofen
von Kaltwasser-auf Verdampfungs -
kühlung im Naturumlauf für Eregli
Demir, Erdemir, Türkei

Seit mehr als 60 Jahren Spezialist 
für innovative Kühlsysteme

Konzeption und Gestaltung: commedia, Essen · Fotos: Reining · Druck: grafistar
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Elektrolichtbogenöfen
Wurden in der Vergangenheit z. B.
auch der Ofendeckel, der Ofen krüm -
mer, die Ofenwandelemente und/ 
oder an dere Bauteile des Ofen ge fä -
ßes verdampfungsgekühlt, so bietet
mitt ler wei le die Abgas strecke nach
dem E-Ofen bestmögliche Ein satz -
mög   lichkeiten für die Ver dampf  ungs -
küh lung. Insbe sondere der diskonti-
nuierliche Be trieb des E-Ofens mit
seinem stark schwankenden En er -
gie  an gebot und den zum Teil sehr
hohen Wärme  spitzen im Abgas stellt
dabei höchste Ansprü che an das ge -
samte Kühl sys tem. In no vative Abgas -
s tre ck en mit den spezifischen Vorteil -
en der Ver dam pfungskühlung bieten
dabei die op timalen Antwor ten. Ne -
ben den klassischen Nut zungs  mög -
lichkeiten gibt es beim E-Ofen prozess
noch eine be son dere Mög lic hkeit der
Dampf ver wertung. Denn der in der

Ab    gas stre cke generierte Sattdampf
kann über ein zwischen geschaltetes
Dampf    spei   cher system dem auf den
E-Ofen prozess folgenden Prozess,
der so ge  nannten Stahlentgasung,
geregelt zu geführt werden. Die nur
durch die Wär me rück   gewinnung
innerhalb der Ab gas strecke erzielten
Sattdampf mengen über treffen dabei
in der Regel die zur Stahlent gasung
notwendigen Men g en. Das heißt, die
überschüssigen Satt dampf mengen
können im Be darfs  fall anderen Ver -
brau chern un ein geschränkt nutzbar
ge macht werden. Innerhalb der Ge -
samtanlagen kon  zep tion gegebenen-
falls vorhandene erdgasgefeuerte
Kes sel können dadurch in ihrer Lei -
stung um den Be trag der Eigen -
dampf  produktion der Abgas strec ke
re  duziert gefahren oder sogar nur
noch im Stand-By-Betrieb gehalten
werden.

Montage Abgasstrecke nach E-Ofen
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