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() Heizkessel.

@ Der Heizkessel besteht aus einem wasserflihren-
den Gehiuse, das von einem aus mindestens einem
Teil gebildeten, die Heiz- und Rauchgase fiihrenden
Raume umschlieBenden mit nach innen gerichteten
Langsrippen (4) versehenen Rohrzug (3) durchgriffen
ist. Dieser in seiner Grundform im wesentlichen zy-
lindrische Rohrzug (3) ist dabei nach der Erfindung
beziiglich seines AuBenumfanges im Prinzip unrund

ausgebildet. Die Uber die Kreisquerschnittsform ra-
genden Ubersténde (9) sind dabei im Bereich der
LangsrippenfiBe (10) zylindrisch, auf weiche zylin-
drischen Bereiche auf den Rohrzug (3) ein Stahl-
blechzylinder (11) aufgeschrumpft oder auigepreft
ist, der somit in den Bereichen der LangsrippenfiiBe
(10) mit den zylindrischen Streifenabschnitten (12)
des Rohrzuges (3) im Wérmeleitkontakt steht.
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Heizkessel

Die Erfindung betrifft einen Heizkessel fur die
Verbrennung fllissiger oder gasférmiger Brennstof-
fe gemaB Oberbegriff des Hauptanspruches.

Heizkessel der genannten Art sind allgemein
bekannt und in Benutzung, so daB es diesbezliglich
keines besonderen druckschrifilichen Nachweises
bedarf. Bekannt ist auch, derartige Rohrzlige aus
Griinden der Kondensatsicherheit mit einer Stahl-
blechhiille zu umgeben. Sofern dabei der Rohrzug
aus einem Blechzuschnitt mit nach innen gefalteten
Langsrippen besteht, ist es bekannt, zwischen ei-
nem solchen Rohrzug und der AufBenhiille eine
Warmelibergangsbremsschicht, bspw. aus Asbest
od. dgl. anzuordnen. Hierbei spielt also die genaue
Formanpassung zwischen Rohrzug und AuBenhiille
keine wesentliche Rolle. Dies ist anders bei Heiz-
kesseln, bei denen der Rohrzug aus einem Guf-
kbrper besteht, der ganzfldchig anliegend in der
Hiille sitzt. Hierbei bedarf es einer ganziléchigen
zylindrischen Uberarbeitung des Gupk&rpers. Ab-
gesehen von diesen vorbekannien Heizkesselaus-
flihrungen werden aber auch Rohrziige in Heizkes-
selgehdusen vorgesehen, die keine Umhiilung der
genannten Art aufweisen. Unabhdngig davon, ob
solche Rohrziige dabei bspw. aus StrangpreBprofi-
len, Stahlblechstreifen, GuBkSrpern oder aus einem
Blechzuschnitt mit nach innen gefalteten Lingsrip-
pen bestehen, die in der Regel im Bereich der
FaltrippenfiiBe mit Lingsschweindhten stabilisiert
sind, neigen derartige Heizkessel bzw. Rohrziige
zu Kondensat-niederschiigen insbesondere in den
kondensatkritischen, abzugssei tigen Bereichen, da
die Rohrzugwand mangels einer Hiille direkt was-
sergekihlt ist. Dieser Effekt ist insbesondere dann
unvermeidbar, wenn solche Kessel als Niedertem-
peraturkessel gefahren werden, was heute allge-
mein Ublich ist. Keine Beachtung hat beim Ganzen
bisher auch die Tatsache gefunden, daB die hdch-
ste Wirmekonzentration im Bereich der Rippenfi-
Be des Rohrzuges anfillt, und zwar weitgehend
unabhéngig davon, ob es sich bei den Rippen um
abgekdpfte Blechstreifen, Faltrippen oder Rippen
handelt, die, wie bei StrangpreB- oder GuBprofilen
integrale Teile der Rohrzugwand sind. Das bisheri-
ge Bestreben, die Wirmeliberiragungskontakifl-
che zwischen Rohrzug und Hille ideal bzw. optimal
anzulegen, geht also im grunde zu weit und ist mit
einer betrdchtlichen spanabhebenden Bearbeitung
der Zuferen Rohrzugfliche verbunden, die im
grunde insbesondere bei Ausbildung des Rohrzu-
ges aus Stahlblech nicht ohne weiteres praktizier-
bar ist, wenn man nicht Uberdimensionierte Blech-
stdrken verwenden will. Dabei bleibt auch unbe-
rlicksichtigt, daB die einem Kondensatanfall beson-
ders zugénglichen Zwischenbereiche zwischen den
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Langsrippen weniger mit Warme beaufschlagt sind
und demgemiB auch schneller auskiihlen, wenn
die Kesselwassertemperatur absinkt.

Der Erfindung liegt demgmiB die Aufgabe zu-
grunde, einen Heizkessel der eingangs genannten
Art dahingehend zu verbessern, bei weitgehend
kondensatsicher ausgestatietem Rohrzug mit einfa-
chen Mitteln und MaBnahmen fiir einen gezielten
und intensivierten Warmeiibergang aus den Berei-
chen hdherer Wiarmekonzentiration, n&mlich der
L&ngsrippenfliBe zu sorgen.

Diese Aufgabe ist mit einem Heizkessel der
eingangs genannten Art nach der Erfindung durch
die im Kennzeichen des Hauptpatentanspruches 1
angeflhrien Merkmale geldst. Vorteilhafte Weiter-
bildungen und praktische Ausfiihrungsformen erge-
ben sich nach den Unteranspriichen.

Dieser erfindungsgemfen Ldsung liegt der
Gedanke zugrunde, den im wesentlichen zylindri-
schen, rohrzugbildenden Rohkdr per, egal wie die-
ser ausgebildet sein mag, d.h., ob aus Strangpres-
profilen, Blechprofilen, Blechzuschnitten oder aus
Gup bestehend, unrund auszubilden, d.h., im Quer-
schnitt entsprechend der Anzahl der L&ngsrippen
vieleckig, und die Uber die Kreisquerschnittsform
ragenden Uberstdnde zylindrisch abzutragen und
dann auf diesen Rohrzug den Stahlblechzylinder
aufzuschrumpfen oder aufzupressen, der dadurch
unter den Bereichen der L&ngsrippenfiBe mit den
zylindrischen Streifenabschnitten des Rohrzuges in
Wirmeleitkontakt steht. Einmal werden dadurch die
Zerspanungsarbeit und der Zerspanungsabfall re-
duziert und andererseits wird dadurch dafiir ge-
sorgt, daB ein unmittelbarer Warmeleitkontakt in
den Bereichen der hochbelasteten Langsrippenfiife
entsteht, wahrend die zwischen den Langsrippenfi-
Ben befindlichen und besonders kondensatanfilli-
gen Bereiche in bezug auf den aufgeschrumpften
oder aufgepreBten Zylinder gewissermaBen hohi
liegen und demgemaB auch nicht so schnell aus-
kiihlen kdnnen. Was die "Unrundheit" bzw. die
Uberstinde am Rohrzugrohkérper betrifft, so bewe-
gen sich diese nur im Millimeterbereich und die
Spalte der Rohrzugwandung zwischen den Rippen-
fiBen und dem Zylinder im Bereich von Bruchtei-
len eines Millimeters.

Insbesondere bei Ausbildung des Rohrzuges
aus Strangprefprofilen oder aus GuB kdnnen die
Uberstéinde des Rohrzuges auch als langsrippenar-
tige Vorspriinge mit in bezug auf die Rohrzug-
wandstérke geringer HShe ausgebildet sein. Unter
"geringer HBhe" ist hierbei eine Hbhe ebenfalls
nur in der GrdBenordnung eines Millimeters oder
Bruchteilen eines Millimeters zu verstehen.

Sofern der Rohrzug aus zusammengesetzten
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Stahlblechstreifen oder aus einem mit Falirippen
versehenen Blechzuschnitt besteht, . werden die
Uberstinde im wesentlichen aus den die Stahi-
blechstreifen oder die FliBe der Falirippen verbin-
denen LingsschweiBndhten gebildet. Um hierbei
zylindrische Kontakiflachenidngsstreifen am Rohr-
zug zu erreichen, ist es also nicht notwendig in
Riicksicht auf die zylindrische Uberarbei tung Ble-
che mit gréferer Stérke zu benutzen. Um die zylin-
drisch zu Uberarbeitenden Kontakiflichenbereiche
in bezug auf die Uberarbeitung zu exponieren, wer-
den die Zwischenbereiche zwischen den Rippenfii-
Ben bezogen auf einen Kreisbogen und im Quer-
schnitt gesehen, im wesentlichen sich sekantial er-
streckend ausgebildet. Dies ist problemios beim
Abkrdpfvorgang der Blechstreifen bzw. des Faltvor-
ganges eines Blechzuschnittes zu bewerkstelligen.

Ebenso probiemlos ist dabei sine Ausbildung
des Heizkessels derart bewerkstelligbar, daB im
insbesondere kondensatkritischen, abzugsseitigen
Bereich des Rohrzuges zwischen diesem und dem
Zylinder ein Spalt angeordnet ist, in dessen Be-
reich sich Rohrzug und Zylinder in bezug auf den
Gesamtumfang kontaktfrei gegeniliberstehen. Dafiir
wird die eine und/oder andere Wand des Rohrzu-
ges und/oder des Zylinders im Spaltbereich in be-
zug auf die zyiindrische Berlhrungsfliche von
Rohrzug und Zylinder nach innen bzw. nach auBen
geringfligig zurlickgenommen angelegt.

Der erfindungsgemife Heizkessel wird nach-
folgend anhand der zeichnerischen Darstellung von
Ausfiihrungsbeispielen néher erldutert.

Es zeigt schematisch

Fig. 1 einen Lingsschnitt durch einen Heiz-
kessel der hier interessierenden Bauart;

Fig. 2-4 im Querschnitt verschiedene Aus-
fiihrungsformen des Rohrzuges;

Fig. 5,6 Teilschnitte durch besondere Rohr-
zuggestaitungen und

Fig. 7 einen Lingsschnitt durch den insbe-
sondere kondensatkritischen, abzugsseitigen Be-
reich des Rohrzuges.

Der Heizkessel bestent, wie aus Fig. 1 ersicht-
lich, aus einem wasserfihrenden Gehduse 1, das
von einem aus mindestens einem Teil gebildeten,
die Heiz- und Rauchgase flhrenden Rdume 2 um-
schlieBenden Rohrzug 3 durchgriffen ist. Dieser
Rohrzug 3 weist gasseitig nach innen ragende
Langsrippen 4 auf, zwischen denen die topfférmig
ausgebildete Brennkammer 19 eingeschoben ist.
Die den Rohrzug 3 umgebende Hille umfaBt den
Rohrzug in Form eines Stahlblechzylinders 11, der
flussigkeitsdicht in den Durchgriffsbereichen mit
der Vorder- und Riickwand 20 des Geh&uses 1
verbunden ist. Dieser insoweit bekannte Heizkessel
ist nun dahingehend ausgebildet, daB der in seiner
Grundform im wesentlichen zylindrische Rohrzug 3
beziiglich seines AuBenumfanges unrund ausgebil-
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det ist und die liber die Kreisquerschnittsform ra-
genden Uberstdnde 9 (siehe Fig. 5, 6) im Bereich
der LingsrippenfiiBe 10 zylindrisch ausgebildet
sind und daB auf den Rohrzug 3 der Stahlblechzy-
linder 11 aufgeschrumpft oder ausgepreft ist, der
in den Bereichen der LangsrippenfiBe 10 mit den
zylindrischen Streifenabschnitten 12 des Rohrzu-
ges 3 in Warmeleitkontakt steht. Dadurch kann die
zu den RippenfiiBen 10 aus den LZngsrippen 4
flieBende grofe Warmemenge direkt liber Kontakt-
flachenbereiche auf den wassergekiihiten Stahl-
blechzylinder 11 Uibertragen werden, wdhrend die
Wirmelibertragung aus den Zwischenbereichen 15
nicht auf direktem Wege in den Stahlblechzylinder
11 und damit an das Wasser {ibertragen werden
kann, da die Zwischenbereiche 15 zwischen den
Rippenflien mit dem Stahlblechzylinder 11 kleine
Spalte 21 begrenzen und sich dort kontakifrei ge-
geniiberstehen.

Fir den Rohrzug 3 k&nnen die verschiedens-
ten Ausfuhrungsformen zur Anwendung kommen,
wie sie bspw. in den Fig. 2 - 4 dargestelit sind,
d.h., es kann sich um einen Rohrzug handeln, der
aus mehreren mit nach innen gerichteten Léngsrip-
pen 4 versehenen Strangprefprofilen 5 geméas
Fig.2 besteht, die bspw. zu 4 oder 5 Stiick zusam-
mengesetzt und ldngsverschweiBt den Rohrzug bil-
den. Der Rohrzug kann aber auch aus einem Gug-
k&rper 8 bestehen, der sich im Schnitt praktisch
genauso darstellt wie der Rohrzug aus Strangpres-
profilen gemdB Fig. 2 nur mit dem Unterschied,
daB dieser nicht aus mehreren StrangpreBprofiltei-
len zusammengesetzt ist, sondern ein Teil bildet.
Ferner ist es méglich, den Rohrzug aus mehreren,
mit zu Lingsrippen 4 nach innen abgekrdpften
Stahlbiechstreifen 6 gemaB Fig. 3 zusammenzuset-
zen oder diesen aus einem mit nach innen gerich-
teten und gefaiteten Ldngsrippen 4 versehenen
Blechzuschnitt 7 zu bilden, wie dies aus Fig. 4
ersichtlich ist. Diese Ausbildungsformen von Rohr-
zligen sind an sich bekannt. Die MaBgabe, daB
diese Rohrziige 3 unrund sein sollen, ist dabei so
zu verstehen, daB der Rohrzug in seiner Grundform
einerseits im wesentlichen zylindrisch ist, anderer-
seits diese zylindrische Grundform aber im Bereich
der RippenfliBe 10 die vorerwdhnten Uberstidnde
aufweist, wobei dann nur diese die Kreisquer-
schnittsform tiberragenden Uberstdnde mit ent-
sprechend geringfligiger Spanabtragung abgetra-
gen werden. Diese Form 88t sich bei StrangpreB-
profilen bzw. GuBkdrpern geméB Fig. 2 ohne weite-
res von der Formgebung her vorgeben und bei den
beiden anderen mdglichen Ausflhrungsformen
nach den Fig. 3, 4 ist dies ohne weiteres und
problemlos dadurch zu bewerkstelligen, da man
die Zwischenbereiche 15 zwischen den Rippenfi-
Ben 10 gerade beldBt, d.h., diese Zwischenberei-
che 15 erstrecken sich, bezogen auf den Kreis-
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querschnitt 12 sekantial, wie dies besser aus den
Fig. 5, 6 ersichtlich ist. Wie links unten in Fig. 2
angedeutet, ist es insbesondere bei Ausbildung
des Rohrzuges 3 aus StrangprefBprofilen 5 oder aus
einem GuBkSrper 8 auch mdglich, die Uberstinde
9 des Rohrzuges 3 als [&ngsrippenartige Vorsprlin-
ge 13 mit in bezug auf die Rohrzugwandstirke
geringer Hohe auszubilden. Bei den anderen Aus-
fllhrungsformen, bei denen der Rohrzug 3 aus
Stahlbechsireifen 6 oder aus einem gefalteten
Blechzuschnitt 7 gebildet ist, ergeben sich die
Uberstinde 9 gewissermafen zwangsléufig durch
die LingsschweiBndhte 14, mit denen die Blech-
streifen 6 bzw. die FliBe der eingefalteten Langsrip-
pen 4 verbunden sind. Auf diese im Bereich der
Uberstidnde 9 zylindrisch (iberarbeiteten Rohrziige
wird dann nach zylindrischer Uberarbeitung der
SchweiBnzhte 14 der beziiglich seines Innendurch-
messers entsprechend bemessene Stahlbechzylin-
der 11 mit geeigneten Mitiein bzw. MaBnahmen
aufgeschrumpft oder aufgeprefit, wobei sich einer-
seits die einem direkten Warmelibergang zugéngli-
chen Kontaktfidchenstreifen im Bereich der Rippen-
flife 10 und andererseits die Spalten 21 ergeben.

Im eigentlichen, kondensatkritischen, abzugs-
seitigen Bereich 16 (siehe Fig. 1 und 7) kann dabei
zwischen dem Rohrzug 3 und dem Zylinder 11 ein
Spalt 17 angeordnet sein, in dessen Bereich sich
Rohrzug 3 und Zylinder tiber den gesamten Um-
fang kontaktfrei gegenliberstehen. Dies ist einfach
dadurch zu verwirklichen, daB die eine und/oder
andere Wand des Rohrzuges 3 und/oder des Zylin-
ders 11 im Spalibereich 17" in bezug auf die zylin-
drischen Beriihrungsfldchen 18 von Rohrzug 3 und
Zylinder 11 geringfiigig nach innen bzw. nach au-
Ren zurlickgenommen ausgebildet ist.

Anspriiche

1. Heizkessel, bestehend aus einem wasserfih-
renden Gehduse (1), das von einem aus minde-
stens einem Teil gebildeten, die Heiz- und Rauch-
gase fiihrenden Rdume (2) umschlieBenden mit
nach innen gerichteten Langsrippen (4) versehenen
Rohrzug (3) durchgriffen ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Rohrzug (3) an seinem AuBenumfang in
den Bereich der Langsrippenfiife (10) mit zylindri-
schen, sich parallel zur Ldngsachse (2') erstrecken-
den Streifenabschnitten (12) versehen ist, und daB
auf den Rohrzug (3) ein Stahlblechzylinder (11)
aufgeschrumpft oder aufgepreft ist, der mit den
Streifenabschnitten (12) in Warmeleitkontakt steht.

2. Heizkessel nach Ansprucz 1 mit einem
Rohrzug (3) aus StrangpreBprofilen (5) oder als
GuBkbSrper (8), daB die Uberstdnde des Rohrzuges
(3) als Idngs-rippenartige Vorspriinge (13) mit in
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bezug auf die Rohrzugwandstirke geringer HGhe
ausgebildet sind (Fig. 2).

3. Heizkessel nach Anspruch 1 mit einem
Rohrzug (3) aus zusammengesetzten Stahiblech-
streifen (6) oder aus einem mit Faltrippen versehe-
nen Blechzuschnitt,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Uberstinde im wesentlichen aus den die
Stahl blechstreifen (6) oder die FiiBe (10) der Fal-
trippen (4') verbindenden Langsschweifindhten (14)
gebildet sind.

4. Heizkessel nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zwischenbereiche (15) zwischen den Rip-
penfiifen (10), bezogen auf einen Kreisbogen und
im Querschnitt gesehen, im wesentlichen sich sek-
antial erstreckend ausgebildet sind.

5. Heizkessel nach einem der Anspriiche 1 bis
4
dadurch gekennzeichnet,
daB im kondensatkritischen, abzugsseitigen Bereich
(16) des Rohrzuges (3) zwischen diesem und dem
Zylinder (11) ein Spalt (17) angeordnet ist, in des-
sen Bereich sich Rohrzug (3) und Zylinder (11)
kontaktfrei gegeniiberstehen.

6. Heizkessel nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB die eine und/oder andere Wand des Rohrzu-
ges (3) und/oder des Zylinders (11) nach innen
bzw. nach aufen zurlickgenommen ausgebildet ist.
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