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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Heizkessel fir die Verbrennung fliissiger oder gasférmiger Brennstoffe.
Bezuggenommen wird dabei auf Heizkessel, bestehend aus einem waserfiihrenden Gehause, das von einem
aus mindestens einem Teil gebildeten, die Heiz- und Rauchgase fiihrenden Rdume umschliefenden mit nach
innen gerichteten Langsrippen versehenen Rohrzug durchgriffen ist. Bekannt ist auch, derartige Rohrziige aus
Griinden der Kondensatsicherheit mit einer Stahlblechhiille zu umgeben. Sofern dabei der Rohrzug aus einem
Blechzuschnitt mit nach innen gefalteten Langsrippen besteht, ist es bekannt, zwischen einem solchen Rohr-
zung und der AuBenhiille eine Warmeiibergangsbremsschicht, bspw. aus Asbest od. dgl. anzuordnen. Hierbei
spielt also die genaue Formanpassung zwischen Rohrzug und AuRenhiille keine wesentliche Rolle. Dies ist
anders bei Heizkesseln, bei denen der Rohrzug aus einem GuRkérper besteht, der ganzflachig anliegend in
der Hillle sitzt. Hierbei bedarf es einer ganzflachigen zylindrischen Uberarbeitung des GuRkérpers. Abgesehen
von diesen vorbekannten Heizkesselausfiihrungen werden aber auch Rohrziige in Heizkesselgehausen vor-
gesehen, die keine Umhiillung der gennanten Art aufweisen. Unabhangig davon, ob solche Rohrziige dabei
bspw. aus Strangprefprofilen, Stahlblechstreifen, GuBkérpern oder aus einem Blechzuschnitt mit nach innen
gefalteten Langsrippen bestehen, die in der Regel im Bereich der Faltrippenfiie mit LAngsschweillndhten sta-
bilisiert sind, neigen derartige Heizkessel bzw. Rohrziige zu Kondensat-niederschldgen insbesondere in den
kondensatkristischen, abzugsseitigen Bereichen, da die Rohrzugwand mangels einer Hiille direkt wasserge-
kiihlt ist. Dieser Effekt ist insbesondere dann unvermeidbar, wenn solche Kessel als Niedertemperaturkessel
gefahren werden, was heute allgemein tblich ist. Keine Beachtung hat beim Ganzen bisher auch die Tatsache
gefunden, daB die héchste Warmekonzentration im Bereich der RippenfiiRe des Rohrzuges anféllt, und zwar
weitgehend unabhéngig davon, ob es sich bei den Rippen um abgekdpfte Blechstreifen, Faltripen oder Rippen
handelt, die, wie bei Strangpref3- oder GuRprofilen integrale Teile der Rohrzugwand sind. Das bisherige Be-
streben, die Warmeilbertragungskontaktflache zwischen Rohrzug und Hiille ideal bzw. optimal anzulegen,
geht also im grunde zu weit und ist mit einer betrachtlichen spanabhebenden Bearbeitung der duleren Rohr-
zugflache verbunden, die im grunde insbesondere bei Ausbildung des Rohrzuges aus Stahlblech nicht ochne
weiteres praktizierbar ist, wenn man nicht Giberdimensionerte Blechstirken verwenden will. Dabei bleibt auch
unberiicksichtigt, dal® die einem Kondensatanfall besonders zugdnglichen Zwischenbereiche zwischen den
Langsrippen weniger mit Warme beaufschlagt sind und demgemagR auch schneller auskiihlen, wenn die Kes-
selwassertemperatur absinkt.

Der Erfindung liegt demgmaR die Aufgabe zugrunde, einen Heizkessel der eingangs gennanten Art da-
hingehend zu verbessern, bei weitgehend kondensatsicher ausgestattetem Rorhzug mit einfachen Mitteln und
MaRnahmen fiir einen gezielten und intensivierten Warmeiibergang aus den Bereichen héherer Warmekon-
zentration, namlich der Langsrippenfiie zu sorgen.

Diese Aufgabe ist mit einem Heizkessel nach der Erfindung durch die im Hauptpatentanspruch 1 ange-
fiihrten Merkmale gelést. Vorteilhafte Weiterbildungen und praktische Ausfiihrungsformen ergeben sich nach
den Unteranspriichen.

Dieser erfindungsgeméafen Lésung liegt der Gedanke zugrunde, den im wesentlichen zylindrischen, rohr-
zugbildenden Rohkérper, egal wie dieser ausgebildet sein mag, d.h., ob aus StrangpreRprofilen, Blechprofilen,
Blechzuschnitten oder aus GuR bestehend, unrund auszubilden, d.h., im Querschnitt entsprechend der Anzahl
der Langsrippen vieleckig, und die {iber die Kreisquerschnittsform ragenden Uberstinde zylindrisch abzutra-
gen und dann auf diesen Rohrzug den Stahlblechzylinder aufzuschrumpfen oder aufzupressen, der dadurch
unter den Bereichen der LangsrippenfiiBe mit den zylindrischen Streifenabschnitten des Rohrzuges in
Warmeleitkontakt steht. Einmal werden dadurch die Zerspanungsarbeit und der Zerspanungsabfall reduziert
und andererseits wird dadurch dafiir gesorgt, dal® ein unmittelbarer Warmeleitkontakt in den Bereichen der
hochbelasteten Langsrippenfiie entsteht, wihrend die zwischen den LangsrippenfiiRen befindlichen und be-
sonders kondensatanfélligen Bereiche in bezug auf den aufgeschrumpften oder aufgeprefiten Zylinder gewis-
sermalien hohl liegen und demgemaR auch nicht so schnell auskiihlen kénnen. Was die "Unrundheit" bzw.
die Uberstéinde am Rohrzugrohkérper betrifft, so bewegen sich diese nur im Millimeterbereich und die Spalte
der Rohrzugwandung zwischen den RippenfiiRen und dem Zylinder im Bereich von Bruchteilen eines Millime-
ters.

Insbesondere bei Ausbildung des Rohrzuges aus StrangpreRprofilen oder aus GuR kdnnen die Uberstéinde
des Rohrzuges auch als langsrippenartige Vorspriinge mit in bezug auf die Rohrzugwandstérke geringer Héhe
ausgebildet sein. Unter "geringer Hhe" ist hierbei eine Héhe ebenfalls nur in der GréRenordnung eines Milli-
meters oder Bruchteilen eines Millimeters zu verstehen.

Sofern der Rohrzug aus zusammengesetzten Stahlblechstreifen oder aus einem mit Faltrippen versehe-
nen Blechzuschnitt besteht, werden die Uberstande im wesentlichen aus den die Stahlblechstreifen oder die
FiiRe der Faltrippen verbindenen Langsschweillnahten gebildet. Um hierbei zylindrische Kontaktfldchenldngs-
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streifen am Rohrzug zu erreichen, ist es also nicht notwendig in Riicksicht auf die zylindrische Uberarbeitung
Bleche mit groRerer Stirke zu benutzen. Um die zylindrisch zu Giberarbeitenden Kontaktflachenbereiche in
bezug auf die Uberarbeitung zu exponieren, werden die Zwischenbereiche zwischen den RippenfiiRen bezo-
gen auf einen Kreisbogen und im Querschnitt gesehen, im wesentlichen sich sekantial erstreckend ausgebildet.
Dies ist problemlos beim Abkrépfvorgang der Blechstreifen bzw. des Faltvorganges eines Blechzuschnittes zu
bewerkstelligen.

Ebenso problemlos ist dabei eine Ausbildung des Heizkessels derart bewerkstelligbar, daf im insbeson-
dere kondensatkritischen, abzugsseitigen Bereich des Rohrzuges zwischen diesem und dem Zylinder ein Spalt
angeordnet ist, in dessen Bereich sich Rohrzug und Zylinder in bezug auf den Gesamtumfang kontaktfrei ge-
geniiberstehen. Dafiir wird die eine und/oder andere Wand des Rohrzuges und/oder des Zylinders im Spalt-
bereich in bezug auf die zylindrische Beriihrungsflache von Rohrzug und Zylinder nach innen bzw. nach auRen
geringfiigig zuriickgenommen angelegt.

Der erfindungsgeméfRe Heizkessel wird nachfolgend anhand der zeichnerischen Darstellung von Ausfiih-
rungsbeispielen ndher erlautert.

Es zeigt schematisch

Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen Heizkessel der hier interessierenden Bauart;

Fig. 2-4 im Querschnitt verschiedene Ausfiihrungsformen des Rohrzuges;

Fig. 5,6 Teilschnitte durch besondere Rohrzuggestaltungen und

Fig. 7 einen Langsschnitt durch den insbesondere kondensatkritischen, abzugsseitigen Bereich des
Rohrzuges.

Der Heizkessel besteht, wie aus Fig. 1 ersichtlich, aus einem wasserfiihrenden Gehéuse 1, das von einem
aus mindestens einem Teil gebildeten, die Heiz- und Rauchgase filhrenden Rdume 2 umschlieRenden 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 Hiille umfaft
den Rohrzug in Form eines Stahlblechzylinders 11, der flissigkeitsdicht in den Durchgriffsbereichen mit der
Vorder- und Riickwand 20 des Gehéuses 1 verbunden ist. Dieser insoweit bekannte Heizkessel ist nun dahin-
gehend ausgebildet, dal® der in seiner Grundform im wesentlichen zylindrische Rohrzug 3 beziiglich seines
AuRenumfanges unrund ausgebildet ist und die {iber die Kreisquerschnittsform ragenden Uberstéinde 9 (siehe
Fig. 5, 8) im Bereich der LangsrippenfiiRe 10 zylindrisch ausgebildet sind und dal auf den Rohrzug 3 der Stahl-
blechzylinder 11 aufgeschrumpft oder ausgeprelit ist, der in den Bereichen der Léngsrippenfille 10 mit den
zylindrischen Streifenabschnitten 12 des Rohrzuges 3 in Warmeleitkontakt steht. Dadurch kann die zu den
RippenfiiRen 10 aus den Langsrippen 4 flieRende groRe Warmemenge direkt iber Kontaktfldchenbereiche
auf den wassergekihlten Stahlblechzylinder 11 ibertragen werden, wéhrend die Warmeiibertragung aus den
Zwischenbereichen 15 nicht auf direktem Wege in den Stahlblechzylinder 11 und damit an das Wasser iiber-
tragen werden kann, da die Zwischenbereiche 15 zwischen den RippenfiiBen mit dem Stahlblechzylinder 11
kleine Spalte 21 begrenzen und sich dort kontaktfrei gegeniiberstehen.

Fir den Rohrzug 3 kénnen die verschiedensten Ausfiihrungsformen 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 Langsrippen 4 versehenen Strangprelprofilen 5 gemal Fig.2 besteht, die bspw. zu 4
oder 5 Stiick zusammengesetzt und langsverschweillt den Rohrzug bilden. Der Rohrzug kann aber auch aus
einem GuRkérper 8 bestehen, der sich im Schnitt praktisch genauso darstellt wie der Rohrzug aus
Strangprefprofilen gemaR Fig. 2 nur mit dem Unterschied, dal dieser nicht aus mehreren
Strangprefprofilteilen zusammengesetzt ist, sondern ein Teil bildet. Ferner ist es méglich, den Rohrzug aus
mehreren, mit zu Langsrippen 4 nach innen abgekrdpften Stahlblechstreifen 6 gemaf Fig. 3 zusammenzuset-
zen oder diesen aus einem mit nach innen gerichteten und gefalteten Langsrippen 4’ versehenen Blechzu-
schnitt 7 zu bilden, wie dies aus Fig. 4 ersichtlich ist. Diese Ausbildungsformen von Rohrziigen sind an sich
bekannt. Die MaRgabe, daR diese Rohrziige 3 unrund sein sollen, ist dabei so zu verstehen, dafl der Rohrzug
in seiner Grundform einerseits im wesentlichen zylindrisch ist, andererseits diese zylindrische Grundform aber
im Bereich der Rippenfiie 10 die vorerwahnten Uberstéinde aufweist, wobei dann nur diese die Kreisquer-
schnittsform Gberragenden Uberstande mit entsprechend geringfiigiger Spanabtragung abgetragen werden.
Diese Form |aRt sich bei Strangprefprofilen bzw. Gukdrpern gemaR Fig. 2 ohne weiteres von der Formge-
bung her vorgeben und bei den beiden anderen méglichen Ausfihrungsformen nach den Fig. 3, 4 ist dies chne
weiteres und problemlos dadurch zu bewerkstelligen, da® man die Zwischenbereiche 15 zwischen den Rip-
penfifen 10 gerade beldRt, d.h., diese Zwischenbereiche 15 erstrecken sich, bezogen auf den Kreisquer-
schnitt 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 StrangpreBprofilen 5 oder aus einem GuRkérper 8 auch
méglich, die Uberstande 9 des Rohrzuges 3 als l&ngsrippenartige Vorspriinge 13 mit in bezug auf die Rohr-
zugwandstérke geringer Héhe auszubilden. Bei den anderen Ausfiihrungsformen, bei denen der Rohrzug 3
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aus Stahlbechstreifen 6 oder aus einem gefalteten Blechzuschnitt 7 gebildet ist, ergeben sich die Ubersténde
9 gewissermalen zwangslaufig durch die LAngsschweillndhte 14, mit denen die Blechstreifen 6 bzw. die Fiike
der eingefalteten Léngsrippen 4 verbunden sind. Auf diese im Bereich der Ubersténde 9 zylindrisch tberarbei-
teten Rohrzlige wird dann nach zylindrischer Uberarbeitung der Schweifnahte 14 der beziiglich seines Innen-
durchmessers entsprechend bemessene Stahlbechzylinder 11 mit geeigneten Mitteln bzw. Mafnahmen auf-
geschrumpft oder aufgepreft, wobei sich einerseits die einem direkten Warmeiibergang zuganglichen Kon-
taktflachenstreifen im Bereich der RippenfiiRe 10 und andererseits die Spalten 21 ergeben.

Im eigentlichen, kondensatkritischen, abzugsseitigen 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 Zy-
linder Gber den gesamten Umfang kontaktfrei gegeniiberstehen. Dies ist einfach dadurch zu verwirklichen, da
die eine und/oder andere Wand des Rohrzuges 3 und/oder des Zylinders 11 im Spaltbereich 17 in bezug auf
die zylindrischen Beriihrungsflachen 18 von Rohrzug 3 und Zylinder 11 geringfiigig nach innen bzw. nach au-
Ren zuriickgenommen ausgebildet ist.

Patentanspriiche

1. Heizkessel, bestehend aus einem wasserfiihrenden Gehduse (1), das von einem aus mindestens einem
Teil gebildeten, die Heiz- und Rauchgase fiihrenden Raume (2) umschlieBenden mit nach innen gerich-
teten Langsrippen (4) versehenen Rohrzug (3) durchgriffen ist,
der an seinem AuRenumfang im Bereich der LangsrippenfiRe (10) mit zylindrischen, sich parallel zur
Langsachse (2’) erstreckenden Streifenabschnitten (12) versehen ist, wobei auf den Rohrzug (3) ein Stahl-
blechzylinder (11) aufgeschrumpft oder aufgepreft ist, der mit den Streifenabschnitten (12) in
Warmeleitkontakt steht.

2. Heizkessel nach Anspruch 1 mit einem Rohrzug (3) aus StrangpreBprofilen (5) oder als GuRkdrper (8),
daR die Uberstande des Rohrzuges (3) als langs-rippenartige Vorspriinge (13) mit in bezug auf die Rohr-
zugwandstérke geringer Héhe ausgebildet sind (Fig. 2).

3. Heizkessel nach Anspruch 1 mit einem Rohrzug (3) aus zusammengesetzten Stahlblechstreifen (6) oder
aus einem mit Faltrippen versehenen Blechzuschnitt,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Uberstéinde im wesentlichen aus den die Stahlblechstreifen (6) oder die FiiRe (10) der Faltrippen
(4’) verbindenden Langsschweilinahten (14) gebildet sind.

4. Heizkessel nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Zwischenbereiche (15) zwischen den RippenfiiRen (10), bezogen auf einen Kreisbogen und im
Querschnitt gesehen, im wesentlichen sich sekantial erstreckend ausgebildet sind.

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

6. Heizkessel nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dal die eine und/oder andere Wand des Rohrzuges (3) und/oder des Zylinders (11) nach innen bzw. nach
aullen zuriickgenommen ausgebildet ist.

Claims

1. Aheating boiler composed of a water-carrying casing (1) traversed by a piping (3) formed of at least one
part and enclosing the heating and flue gas-carrying chambers (2) and being provided with inwardly di-
rected longitudinal fins (4), which piping (3), at the outer circumference thereof, in the area of the base
portions (10) of the longitudinal fins, is provided with cylindrical strip sections (12) extending in parallel
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to the longitudinal axis (2’), with a stell sheet cylinder (11) being shrunk or forced upon the piping (3) and
being in heat conducting communication with the strip sections (12).

2. A heating boiler according to claim 1, comprising a piping (3) made of extrusion-moulded profiles (5) or
cast iron bodies (8), characterized in that the projections of the piping (3) are configured as longitudinal
fin-type projections (13) of a low height relative to the piping wall strength (Fig. 2).

3. A heating boiler according to claim 1, comprising a piping (3) of composite steel sheet strips (6) or of a
sheet metal blank provided with folded fins, characterized in that the projections essentially are formed
of the longitudinal welding seams (14) connecting the steel sheet strips (6) or the base portions (10) of
the folding fins (4").

4. Aheating boiler according to claims 2 or 3, characterized in that the intermediate areas (15) between the
base portions (10) of the fins, based on a circular arc and viewed in cross-section, are formed to extend
substantially secantial.

5. A heating boiler according to any one of claims 1 to 4, characterized in that provided in the discharge-
sided area (16) of the piping (3) susceptible to condensate formation, between the piping and the cylinder
(11), is a gap (17) in the area of which piping (3) and cylinder (11) are oppositely disposed in contact-free
manner.

6. A heating boiler according to claim 5, characterized in that one of the said walls and/or the other of the
said walls of the piping (3) and/or of the cylinder (11) is/are formed in a manner set back inwardly and
outwardly, respectively.

Revendications

1. Chaudiére de chauffage comprenant une enceinte (1) de circulation d’eau traversée par un tubage (3)
qui est constitué d’au moins une piéce, qui entoure les chambres (2) ou circulent des gaz de chauffage
et des gaz de fumée, qui est muni de nervures longitudinales (4) dirigées vers l'intérieur et qui est pourvu,
sur sa circonférence extérieure, dans la zone des pieds (10) des nervures longitudinales, de portions de
bandes cylindriques (12) s’étendant parallélement a I'axe longitudinal (2’), sur le tubage (3) étant emman-
ché ou ajusté par pression un cylindre en tole d’acier (1) qui est en contact de conduction thermique avec
les portions de bandes (12).

2. Chaudiére de chauffage selon la revendication 1, comprenant un tubage (3) en profilés filés (5) ou en
forme de corps en fonte (8), caractérisée en ce que les parties en saillie du tubage (3) sont congues sous
la forme de proéminences (13) semblables a des nervures longitudinales et possédant une hauteur ré-
duite par rapport a I'épaisseur de la paroi du tubage (figure 2).

3. Chaudiére de chauffage selon la revendication 1, comprenant un tubage (3) fait de bandes assemblées
de tole d’acier (6) ou d’'une piéce en tdle découpée pourvue de nervures pliées, caractérisée en ce que
les parties en saillie sont formées pour I'essentiel par les soudures longitudinales (14) reliant les bandes
de tole d’acier (8) ou les pieds (10) des nervures pliées (4').

4. Chaudiére de chauffage selon la revendication 2 ou 3, caractérisée en ce que les zones intermédiaires
(15) situées entre les pieds (10) des nervures s’étendent sensiblement a la maniére de sécantes par rap-
port & un arc de cercle et en coupe transversale.

5. Chaudiére de chauffage selon une des revendications 1 a 4, caractérisée en ce que, dans la zone (16)
du tubage (3) exposée a la condensation et située coté évacuation, entre ledit tubage (3) et le cylindre
(11), est prévu un interstice (17) dans la zone duquel le tubage (3) et le cylindre (11) se font face sans
contact.

6. Chaudiére de chauffage selon la revendication 5, caractérisée en ce que 'une et/ou |'autre paroi du tubage
(3) et/ou du cylindre (11) est Iégérement renfoncée vers l'intérieur ou vers I'extérieur.
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