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©  Heizkessel. 

(g)  Der  Heizkessel  besteht  aus  einem  wasserführen- 
den  Gehäuse,  das  von  einem  aus  mindestens  einem 
Teil  gebildeten,  die  Heiz-  und  Rauchgase  führenden 
Räume  umschließenden  mit  nach  innen  gerichteten 
Längsrippen  (4)  versehenen  Rohrzug  (3)  durchgriffen 
ist.  Dieser  in  seiner  Grundform  im  wesentlichen  zy- 
lindrische  Rohrzug  (3)  ist  dabei  nach  der  Erfindung 
bezüglich  seines  Außenumfanges  im  Prinzip  unrund 

ausgebildet.  Die  über  die  KreisquerscnmttsTorm  ra- 
genden  Überstände  (9)  sind  dabei  im  Bereich  der 
Längsrippenfüße  (10)  zylindrisch,  auf  welche  zylin- 
drischen  Bereiche  auf  den  Rohrzug  (3)  ein  Stahl- 
blechzylinder  (11)  aufgeschrumpft  oder  aufgepreßt 
ist,  der  somit  in  den  Bereichen  der  Längsrippenfüße 
(10)  mit  den  zylindrischen  Streifenabschnitten  (12) 
des  Rohrzuges  (3)  im  Wärmeleitkontakt  steht. 
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Heizkessel 

Die  Erfindung  betrifft  einen  Heizkessel  für  die 
Verbrennung  flüssiger  oder  gasförmiger  Brennstof- 
fe  gemäß  Oberbegriff  des  Hauptanspruches. 

Heizkessel  der  genannten  Art  sind  allgemein 
bekannt  und  in  Benutzung,  so  daß  es  diesbezüglich 
keines  besonderen  druckschriftlichen  Nachweises 
bedarf.  Bekannt  ist  auch,  derartige  Rohrzüge  aus 
Gründen  der  Kondensatsicherheit  mit  einer  Stahl- 
blechhülle  zu  umgeben.  Sofern  dabei  der  Rohrzug 
aus  einem  Blechzuschnitt  mit  nach  innen  gefalteten 
Längsrippen  besteht,  ist  es  bekannt,  zwischen  ei- 
nem  solchen  Rohrzug  und  der  Außenhülle  eine 
Wärmeübergangsbremsschicht,  bspw.  aus  Asbest 
od.  dgl.  anzuordnen.  Hierbei  spielt  also  die  genaue 
Formanpassung  zwischen  Rohrzug  und  Außenhülle 
keine  wesentliche  Rolle.  Dies  ist  anders  bei  Heiz- 
kesseln,  bei  denen  der  Rohrzug  aus  einem  Guß- 
körper  besteht,  der  ganzflächig  anliegend  in  der 
Hülle  sitzt.  Hierbei  bedarf  es  einer  ganzflächigen 
zylindrischen  Überarbeitung  des  Gußkörpers.  Ab- 
gesehen  von  diesen  vorbekannten  Heizkesselaus- 
führungen  werden  aber  auch  Rohrzüge  in  Heizkes- 
selgehäusen  vorgesehen,  die  keine  Umhüllung  der 
genannten  Art  aufweisen.  Unabhängig  davon,  ob 
solche  Rohrzüge  dabei  bspw.  aus  Strangpreßprofi- 
len,  Stahlblechstreifen,  Gußkörpern  oder  aus  einem 
Blechzuschnitt  mit  nach  innen  gefalteten  Längsrip- 
pen  bestehen,  die  in  der  Regel  im  Bereich  der 
Faltrippenfüße  mit  Längsschweißnähten  stabilisiert 
sind,  neigen  derartige  Heizkessel  bzw.  Rohrzüge 
zu  Kondensat-niederschlägen  insbesondere  in  den 
kondensatkritischen,  abzugssei  tigen  Bereichen,  da 
die  Rohrzugwand  mangels  einer  Hülle  direkt  was- 
sergekühlt  ist.  Dieser  Effekt  ist  insbesondere  dann 
unvermeidbar,  wenn  solche  Kessel  als  Niedertem- 
peraturkessel  gefahren  werden,  was  heute  allge- 
mein  üblich  ist.  Keine  Beachtung  hat  beim  Ganzen 
bisher  auch  die  Tatsache  gefunden,  daß  die  höch- 
ste  Wärmekonzentration  im  Bereich  der  Rippenfü- 
ße  des  Rohrzuges  anfällt,  und  zwar  weitgehend 
unabhängig  davon,  ob  es  sich  bei  den  Rippen  um 
abgeköpfte  Blechstreifen,  Faltrippen  oder  Rippen 
handelt,  die,  wie  bei  Strangpreß-  oder  Gußprofilen 
integrale  Teile  der  Rohrzugwand  sind.  Das  bisheri- 
ge  Bestreben,  die  Wärmeübertragungskontaktflä- 
che  zwischen  Rohrzug  und  Hülle  ideal  bzw.  optimal 
anzulegen,  geht  also  im  gründe  zu  weit  und  ist  mit 
einer  beträchtlichen  spanabhebenden  Bearbeitung 
der  äußeren  Rohrzugfläche  verbunden,  die  im 
gründe  insbesondere  bei  Ausbildung  des  Rohrzu- 
ges  aus  Stahlblech  nicht  ohne  weiteres  praktizier- 
bar  ist,  wenn  man  nicht  überdimensionierte  Blech- 
stärken  verwenden  will.  Dabei  bleibt  auch  unbe- 
rücksichtigt,  daß  die  einem  Kondensatanfall  beson- 
ders  zugänglichen  Zwischenbereiche  zwischen  den 

Längsrippen  weniger  mit  Wärme  beaufschlagt  sind 
und  demgemäß  auch  schneller  auskühlen,  wenn 
die  Kesselwassertemperatur  absinkt. 

Der  Erfindung  liegt  demgmäß  die  Aufgabe  zu- 
s  gründe,  einen  Heizkessel  der  eingangs  genannten 

Art  dahingehend  zu  verbessern,  bei  weitgehend 
kondensatsicher  ausgestattetem  Rohrzug  mit  einfa- 
chen  Mitteln  und  Maßnahmen  für  einen  gezielten 
und  intensivierten  Wärmeübergang  aus  den  Berei- 

w  chen  höherer  Wärmekonzentration,  nämlich  der 
Längsrippenfüße  zu  sorgen. 

Diese  Aufgabe  ist  mit  einem  Heizkessel  der 
eingangs  genannten  Art  nach  der  Erfindung  durch 
die  im  Kennzeichen  des  Hauptpatentanspruches  1 

75  angeführten  Merkmale  gelöst.  Vorteilhafte  Weiter- 
bildungen  und  praktische  Ausführungsformen  erge- 
ben  sich  nach  den  Unteransprüchen. 

Dieser  erfindungsgemäßen  Lösung  liegt  der 
Gedanke  zugrunde,  den  im  wesentlichen  zylindri- 

20  sehen,  rohrzugbildenden  Rohkör  per,  egal  wie  die- 
ser  ausgebildet  sein  mag,  d.h.,  ob  aus  Strangpreß- 
profilen,  Blechprofilen,  Blechzuschnitten  oder  aus 
Guß  bestehend,  unrund  auszubilden,  d.h.,  im  Quer- 
schnitt  entsprechend  der  Anzahl  der  Längsrippen 

25  vieleckig,  und  die  über  die  Kreisquerschnittsform 
ragenden  Überstände  zylindrisch  abzutragen  und 
dann  auf  diesen  Rohrzug  den  Stahlblechzylinder 
aufzuschrumpfen  oder  aufzupressen,  der  dadurch 
unter  den  Bereichen  der  Längsrippenfüße  mit  den 

30  zylindrischen  Streifenabschnitten  des  Rohrzuges  in 
Wärmeleitkontakt  steht.  Einmal  werden  dadurch  die 
Zerspanungsarbeit  und  der  Zerspanungsabfall  re- 
duziert  und  andererseits  wird  dadurch  dafür  ge- 
sorgt,  daß  ein  unmittelbarer  Wärmeleitkontakt  in 

35  den  Bereichen  der  hochbelasteten  Längsrippenfüße 
entsteht,  während  die  zwischen  den  Längsrippenfü- 
ßen  befindlichen  und  besonders  kondensatanfälli- 
gen  Bereiche  in  bezug  auf  den  aufgeschrumpften 
oder  aufgepreßten  Zylinder  gewissermaßen  hohl 

40  liegen  und  demgemäß  auch  nicht  so  schnell  aus- 
kühlen  können.  Was  die  "Unrundheit"  bzw.  die 
Überstände  am  Rohrzugrohkörper  betrifft,  so  bewe- 
gen  sich  diese  nur  im  Millimeterbereich  und  die 
Spalte  der  Rohrzugwandung  zwischen  den  Rippen- 

45  füßen  und  dem  Zylinder  im  Bereich  von  Bruchtei- 
len  eines  Millimeters. 

Insbesondere  bei  Ausbildung  des  Rohrzuges 
aus  Strangpreßprofilen  oder  aus  Guß  können  die 
Überstände  des  Rohrzuges  auch  als  längsrippenar- 

50  tige  Vorsprünge  mit  in  bezug  auf  die  Rohrzug- 
wandstärke  geringer  Höhe  ausgebildet  sein.  Unter 
"geringer  Höhe"  ist  hierbei  eine  Höhe  ebenfalls 
nur  in  der  Größenordnung  eines  Millimeters  oder 
Bruchteilen  eines  Millimeters  zu  verstehen. 

Sofern  der  Rohrzug  aus  zusammengesetzten 
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Jtahlblechstreifen  oder  aus  einem  mit  Faltrippen 
^ersehenen  Blechzuschnitt  besteht,  .werden  die 
Jberstände  im  wesentlichen  aus  den  die  Stahl- 
)lechstreifen  oder  die  Füße  der  Faltrippen  verbin- 
ienen  Längsschweißnähten  gebildet.  Um  hierbei 
:ylindrische  Kontaktflächenlängsstreifen  am  Rohr- 
:ug  zu  erreichen,  ist  es  also  nicht  notwendig  in 
Rücksicht  auf  die  zylindrische  Überarbei  tung  Ble- 
che  mit  größerer  Stärke  zu  benutzen.  Um  die  zylin- 
drisch  zu  überarbeitenden  Kontaktflächenbereiche 
n  bezug  auf  die  Überarbeitung  zu  exponieren,  wer- 
den  die  Zwischenbereiche  zwischen  den  Rippenfü- 
äen  bezogen  auf  einen  Kreisbogen  und  im  Quer- 
schnitt  gesehen,  im  wesentlichen  sich  sekantial  er- 
streckend  ausgebildet.  Dies  ist  problemlos  beim 
\bkröpfvorgang  der  Blechstreifen  bzw.  des  Faltvor- 
janges  eines  Blechzuschnittes  zu  bewerkstelligen. 

Ebenso  problemlos  ist  dabei  eine  Ausbildung 
jes  Heizkessels  derart  bewerkstelligbar,  daß  im 
nsbesondere  kondensatkritischen,  abzugsseitigen 
3ereich  des  Rohrzuges  zwischen  diesem  und  dem 
Zylinder  ein  Spalt  angeordnet  ist,  in  dessen  Be- 
eich  sich  Rohrzug  und  Zylinder  in  bezug  auf  den 
Sesamtumfang  kontaktfrei  gegenüberstehen.  Dafür 
wird  die  eine  und/oder  andere  Wand  des  Rohrzu- 
ges  und/oder  des  Zylinders  im  Spaltbereich  in  be- 
zug  auf  die  zylindrische  Berührungsfläche  von 
Rohrzug  und  Zylinder  nach  innen  bzw.  nach  außen 
geringfügig  zurückgenommen  angelegt. 

Der  erfindungsgemäße  Heizkessel  wird  nach- 
folgend  anhand  der  zeichnerischen  Darstellung  von 
Ausführungsbeispielen  näher  erläutert. 

Es  zeigt  schematisch 
Fig.  1  einen  Längsschnitt  durch  einen  Heiz- 

kessel  der  hier  interessierenden  Bauart; 
Fig.  2-4  im  Querschnitt  verschiedene  Aus- 

führungsformen  des  Rohrzuges; 
Fig.  5,6  Teilschnitte  durch  besondere  Rohr- 

zuggestaltungen  und 
Fig.  7  einen  Längsschnitt  durch  den  insbe- 

sondere  kondensatkritischen,  abzugsseitigen  Be- 
reich  des  Rohrzuges. 

Der  Heizkessel  besteht,  wie  aus  Fig.  1  ersicht- 
lich,  aus  einem  wasserführenden  Gehäuse  1,  das 
von  einem  aus  mindestens  einem  Teil  gebildeten, 
die  Heiz-  und  Rauchgase  führenden  Räume  2  um- 
schließenden  Rohrzug  3  durchgriffen  ist.  Dieser 
Rohrzug  3  weist  gasseitig  nach  innen  ragende 
Längsrippen  4  auf,  zwischen  denen  die  topfförmig 
ausgebildete  Brennkammer  19  eingeschoben  ist. 
Die  den  Rohrzug  3  umgebende  Hülle  umfaßt  den 
Rohrzug  in  Form  eines  Stahlblechzylinders  11,  der 
flüssigkeitsdicht  in  den  Durchgriffsbereichen  mit 
der  Vorder-  und  Rückwand  20  des  Gehäuses  1 
verbunden  ist.  Dieser  insoweit  bekannte  Heizkessel 
ist  nun  dahingehend  ausgebildet,  daß  der  in  seiner 
Grundform  im  wesentlichen  zylindrische  Rohrzug  3 
bezüglich  seines  Außenumfanges  unrund  ausgebil- 

det  ist  una  die  uoer  aie  tsreisquerscnninsTorm  ra- 
genden  Überstände  9  (siehe  Fig.  5,  6)  im  Bereich 
der  Längsrippenfüße  10  zylindrisch  ausgebildet 
sind  und  daß  auf  den  Rohrzug  3  der  Stahlblechzy- 

5  linder  11  aufgeschrumpft  oder  ausgepreßt  ist,  der 
in  den  Bereichen  der  Längsrippenfüße  10  mit  den 
zylindrischen  Streifenabschnitten  12  des  Rohrzu- 
ges  3  in  Wärmeleitkontakt  steht.  Dadurch  kann  die 
zu  den  Rippenfüßen  10  aus  den  Längsrippen  4 

o  fließende  große  Wärmemenge  direkt  über  Kontakt- 
flächenbereiche  auf  den  wassergekühlten  Stahl- 
blechzylinder  11  übertragen  werden,  während  die 
Wärmeübertragung  aus  den  Zwischenbereichen  15 
nicht  auf  direktem  Wege  in  den  Stahlblechzylinder 

'5  11  und  damit  an  das  Wasser  übertragen  werden 
kann,  da  die  Zwischenbereiche  15  zwischen  den 
Rippenfüßen  mit  dem  Stahlblechzylinder  11  kleine 
Spalte  21  begrenzen  und  sich  dort  kontaktfrei  ge- 
genüberstehen. 

>o  Für  den  Rohrzug  3  können  die  verschiedens- 
ten  Ausfuhrungsformen  zur  Anwendung  kommen, 
wie  sie  bspw.  in  den  Fig.  2  -  4  dargestellt  sind, 
d.h.,  es  kann  sich  um  einen  Rohrzug  handeln,  der 
aus  mehreren  mit  nach  innen  gerichteten  Längsrip- 

15  pen  4  versehenen  Strangpreßprofilen  5  gemäß 
Fig.2  besteht,  die  bspw.  zu  4  oder  5  Stück  zusam- 
mengesetzt  und  längsverschweißt  den  Rohrzug  bil- 
den.  Der  Rohrzug  kann  aber  auch  aus  einem  Guß- 
körper  8  bestehen,  der  sich  im  Schnitt  praktisch 

30  genauso  darstellt  wie  der  Rohrzug  aus  Strangpreß- 
profilen  gemäß  Fig.  2  nur  mit  dem  Unterschied, 
daß  dieser  nicht  aus  mehreren  Strangpreßprofiltei- 
len  zusammengesetzt  ist,  sondern  ein  Teil  bildet. 
Ferner  ist  es  möglich,  den  Rohrzug  aus  mehreren, 

35  mit  zu  Längsrippen  4  nach  innen  abgekröpften 
Stahlbiechstreifen  6  gemäß  Fig.  3  zusammenzuset- 
zen  oder  diesen  aus  einem  mit  nach  innen  gerich- 
teten  und  gefalteten  Längsrippen  4  versehenen 
Blechzuschnitt  7  zu  bilden,  wie  dies  aus  Fig.  4 

40  ersichtlich  ist.  Diese  Ausbildungsformen  von  Rohr- 
zügen  sind  an  sich  bekannt.  Die  Maßgabe,  daß 
diese  Rohrzüge  3  unrund  sein  sollen,  ist  dabei  so 
zu  verstehen,  daß  der  Rohrzug  in  seiner  Grundform 
einerseits  im  wesentlichen  zylindrisch  ist,  anderer- 

45  seits  diese  zylindrische  Grundform  aber  im  Bereich 
der  Rippenfüße  10  die  vorerwähnten  Überstände 
aufweist,  wobei  dann  nur  diese  die  Kreisquer- 
schnittsform  überragenden  Überstände  mit  ent- 
sprechend  geringfügiger  Spanabtragung  abgetra- 

50  gen  werden.  Diese  Form  läßt  sich  bei  Strangpreß- 
profilen  bzw.  Gußkörpern  gemäß  Fig.  2  ohne  weite- 
res  von  der  Formgebung  her  vorgeben  und  bei  den 
beiden  anderen  möglichen  Ausführungsformen 
nach  den  Fig.  3,  4  ist  dies  ohne  weiteres  und 

55  problemlos  dadurch  zu  bewerkstelligen,  daß  man 
die  Zwischenbereiche  15  zwischen  den  Rippenfü- 
ßen  10  gerade  beläßt,  d.h.,  diese  Zwischenberei- 
che  15  erstrecken  sich,  bezogen  auf  den  Kreis- 

3 
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Querschnitt  12  sekantial,  wie  dies  besser  aus  den 
-ig.  5,  6  ersichtlich  ist.  Wie  links  unten  in  Fig.  2 
angedeutet,  ist  es  insbesondere  bei  Ausbildung 
jes  Rohrzuges  3  aus  Strangpreßprofilen  5  oder  aus 
sinem  Gußkörper  8  auch  möglich,  die  Überstände 
3  des  Rohrzuges  3  als  längsrippenartige  Vorsprän- 
ge  13  mit  in  bezug  auf  die  Rohrzugwandstärke 
geringer  Höhe  auszubilden.  Bei  den  anderen  Aus- 
führungsformen,  bei  denen  der  Rohrzug  3  aus 
Stahlbechstreifen  6  oder  aus  einem  gefalteten 
Blechzuschnitt  7  gebildet  ist,  ergeben  sich  die 
überstände  9  gewissermaßen  zwangsläufig  durch 
die  Längsschweißnähte  14,  mit  denen  die  Blech- 
streifen  6  bzw.  die  Füße  der  eingefalteten  Längsrip- 
pen  4  verbunden  sind.  Auf  diese  im  Bereich  der 
überstände  9  zylindrisch  überarbeiteten  Rohrzüge 
wird  dann  nach  zylindrischer  Überarbeitung  der 
Schweißnähte  14  der  bezüglich  seines  Innendurch- 
messers  entsprechend  bemessene  Stahlbechzylin- 
der  11  mit  geeigneten  Mitteln  bzw.  Maßnahmen 
aufgeschrumpft  oder  aufgepreßt,  wobei  sich  einer- 
seits  die  einem  direkten  Wärmeübergang  zugängli- 
chen  Kontaktflächenstreifen  im  Bereich  der  Rippen- 
füße  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  über  den  gesamten  Um- 
fang  kontaktfrei  gegenüberstehen.  Dies  ist  einfach 
dadurch  zu  verwirklichen,  daß  die  eine  und/oder 
andere  Wand  des  Rohrzuges  3  und/oder  des  Zylin- 
ders  11  im  Spaltbereich  17  in  bezug  auf  die  zylin- 
drischen  Berührungsflächen  18  von  Rohrzug  3  und 
Zylinder  11  geringfügig  nach  innen  bzw.  nach  au- 
ßen  zurückgenommen  ausgebildet  ist. 

Ansprüche 

1  .  Heizkessel,  bestehend  aus  einem  wasserfüh- 
renden  Gehäuse  (1),  das  von  einem  aus  minde- 
stens  einem  Teil  gebildeten,  die  Heiz-  und  Rauch- 
gase  führenden  Räume  (2)  umschließenden  mit 
nach  innen  gerichteten  Längsrippen  (4)  versehenen 
Rohrzug  (3)  durchgriffen  ist, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Rohrzug  (3)  an  seinem  Außenumfang  in 
den  Bereich  der  Längsrippenfüße  (10)  mit  zylindri- 
schen,  sich  parallel  zur  Längsachse  (2  )  erstrecken- 
den  Streifenabschnitten  (12)  versehen  ist,  und  daß 
auf  den  Rohrzug  (3)  ein  Stahlblechzylinder  (11) 
aufgeschrumpft  oder  aufgepreßt  ist,  der  mit  den 
Streifenabschnitten  (12)  in  Wärmeleitkontakt  steht. 

2.  Heizkessel  nach  Ansprucz  1  mit  einem 
Rohrzug  (3)  aus  Strangpreßprofilen  (5)  oder  als 
Gußkörper  (8),  daß  die  Überstände  des  Rohrzuges 
(3)  als  längs-rippenartige  Vorsprünge  (13)  mit  in 

bezug  auf  die  Rohrzugwandstarke  geringer  Hohe 
ausgebildet  sind  (Fig.  2). 

3.  Heizkessel  nach  Anspruch  1  mit  einem 
Rohrzug  (3)  aus  zusammengesetzten  Stahlblech- 

5  streifen  (6)  oder  aus  einem  mit  Faltrippen  versehe- 
nen  Blechzuschnitt, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Überstände  im  wesentlichen  aus  den  die 
Stahl  blechstreifen  (6)  oder  die  Füße  (10)  der  Fal- 

ro  trippen  (4  )  verbindenden  Längsschweißnähten  (14) 
gebildet  sind. 

4.  Heizkessel  nach  Anspruch  2  oder  3, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Zwischenbereiche  (15)  zwischen  den  Rip- 

15  penfüßen  (10),  bezogen  auf  einen  Kreisbogen  und 
im  Querschnitt  gesehen,  im  wesentlichen  sich  sek- 
antial  erstreckend  ausgebildet  sind. 

5.  Heizkessel  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
4 

20  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  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) 

25  kontaktfrei  gegenüberstehen. 
6.  Heizkessel  nach  Anspruch  5, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  eine  und/oder  andere  Wand  des  Rohrzu- 
ges  (3)  und/oder  des  Zylinders  (11)  nach  innen 

30  bzw.  nach  außen  zurückgenommen  ausgebildet  ist. 
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