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() Heizungskessel.

@ Der Heizkessel besteht aus einem wasserflhren-
den Geh3use, das von einem die Brennkammer ent-
haltenden Rohrzug (6) durchgriffen ist, der minde-
stens in der abzugsseitigen Hilfte doppelwandig
ausgebildet und die Innenwand (1) mit nach innen
gerichteten, Heizgasziige begrenzenden, gefalteten
Langsrippen (8) versehen ist. Um die gefaltete In-
nenwand (1) hinsichtlich ihrer Einsetzbarkeit in den
Rohrzug (6) und hinsichtlich der Wirmebelastung zu
stabilisieren und andererseits fiir optimale Wirme-
Ubergangsverhdlinisse unter Berlicksichtigung der
Kondensatbildung zu sorgen, ist die innenwand (1)
im Bereich ldngs der rohrzugseitigen Rippenfal-
tungszwickel (2) mit LéngsschweiBndhten (3) verse-
hen. Die Oberflichen (4) der LangsschweiBnéhte (3)
sind unterhalb der AuBeren Umfangsfidche (5) der
N innenwand (1) verlaufend und mit dem Rohrzug (6)
einen Spalt (2') begrenzend angeordnet. Ferner steht
O0Qdie Innenwand (1) bis auf die Langsschweiindhte
mit dem Rohrzug (6) in wirmeleitendem Kontakt.
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Heizungskessel

Die Erfindung betrifft einen Heizungskessel fiir
flussige oder gasférmige Brennstoffe gemé8 Ober-
begriff des Hauptanspruches.

Heizkessel der genannten Art sind nach der
DE-A-17 78 832 bekannt. Bei diesem doppelschalig
ausgebildeten Heizkessel, mit dem erreicht werden
kann, daB dessen HeizflAchentemperatur auf der
Rauchgasseite selbst bei Teillast des Kessels in
vorbestimmbarer Hhe oberhalb der Taupunktiem-
peratur der Rauchgase liegt, wird dieser Effekt
dadurch erreicht, daB zwischen den beiden Wén-
den ein Zwischenraum vorgesehen und dieser Zwi-
schenraum abgedichtet ist. Die innere Wand ist
dabei gleichzeitig zur Ausbildung Langsrippen aus-
genutzt, ndmlich in der Ari, daB das die innere
Wand bildende Blech zu nach innen gerichteten
Langsrippen aufgefaltet ist. Dieses an sich giinstige
Fertigungsprinzip flir die Ausbildung der Langsrip-
pen hat jedoch den Nachteil, dar die zu Langsrip-
pen aufgefaltete und zu einem zylindrischen Kdor-
per gerundete Innenwand einen ziemlich instabilen
K&rper darstellf, und zwar instabil sowoh! hinsicht-
lich der Warmebelastung als auch hinsichtlich der
Einbaubarkeit in die ZuBere Wand, insbesondere
dann, wenn man den gefalteten K&rper in den
duBeren Rohrzug einpressen wollte. Die Verwen-
dung entsprechend starker Blechzuschnitte kann
dabei nicht ohne weiteres in Betracht gezogen wer-
den, da ja der Blechzuschnitt gefaitet werden soll.
Der Nachteil der Einbauproblematik ergibt sich
beim Kessel der eingangs genannten Art insoweit
nicht, als dort Innenwand und Rohrzug nicht in
warmeleitendem Kontakt stehen. Hinsichtlich einer
solchen Ausbildung, aber auch um die gefaltete
Heizfldche in sich zu stabilisieren, hat man schon
versucht, die gefaltete Heizfliche zwischen den
Rippen mit Schlitzen zu versehen und die innere
Schale der Heizfliche mit dem sie umgebenden
Auferen Rohrzug durch die Schlitze zu verschwei-
Ben. Durch eine solche auch die Rippenfaltungen
bis zu einem gewissen Grade stabilisierende Ver-
schweiBung ist jedoch das glinstige, einer Konden-
satbildung entgegenwirkende Doppelwandprinzip
durchbrochen, da die Schweindhte eine unmittel-
bar wirmeleitende Verbindung zwischen der
Rauchgasseite und der Wasserseite darstellen, was
zu Kondensatniederschidgen im Bereich der
SchweiBnahte fihrt.

Der Erfindung liegt demgemiB die Aufgabe
zugrunde, ausgehend vom Heizkessel der gat-
tungsgemipfen Art, diesen unter Beibehaltung des
hinsichtlich der Fertigung vorteilhaften Faltungs-
prinzipes fur die Lingsrippen zwar durch Ver-
schweiBung zu stabilisieren, ohne dabei das giinsti-
ge Doppelwandprinzip zu durchbrechen, d.h., kei-
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ne, einen direkien W&rmedurchgang zulassende
Wiérmeleitbriicke zu schaffen und zwar mit der
MaBgabe dahingehend, daB der Warmelibergang
mdéglichste gleichm#Big Uber den ganzen Um-
fangsbereich der Innenwand verteilt sein soll.

Diese Aufgabe ist mit einem Heizkessel der
gattungsgemiBen Art nach der Erfindung durch die
im Kennzeichen des Hauptanspruches angefiihrten
Merkmale geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen und
praktische Ausflihrungsformen ergeben sich nach
den Unteranspriichen.

Durch diese erfindungsgemaBe Ausbildung er-
gibt sich nach Auffaltung, Rundung des gefalteten
Blechzuschnittes und dessen VerschweiBung langs
der rohrzugsseitigen Rippenfaliungszwickel ein au-
Berordentlich stabiler zylindrischer K&rper, der pro-
blemlos und bevorzugt durch Einpressen in den
AuBeren Rohrzug eingebracht werden kann, und
der auch ausreichend stabil gegen Wirmebela-
stungsverwerfungen ist. Wesentlich ist dabei, daB
die Oberflichen der Ldngsschweiinédhte unterhalb
der duBeren Umfangsfliche der Innenwand verlau-
fend und mit dem Rohrzug einen Spalt begrenzend
angeordnet und ausgebildet sind. Diesbezlglich ist
namlich zu beriicksichtigen, daB an den "FiBen"
der gefalteten L&ngsrippen und damit auch an den
Langsschweindhten wesentiich gréBfere Wirme-
mengen anfallen als in den Bereichen der Innen-
wand zwischen den Lingsrippen. Da durch die
Spaltbildung der Warmelibergang zum Rohrzug in
bezug auf die Innenwandbereiche zwischen den
Langsrippen stérker behindert ist als in den Berei-
chen, wo Innenwand und Rohrzug unmittelbar an-
einanderliegen, ergibt sich eine Vergleichm&Bigung
des gesamten Wirmelberganges, was bedeutet,
daB die FuBbereiche der L&ngsrippen nicht stérker
abkiihlen als die anderen Bereiche der Innenwand
und was wiederum wesentlich ist, der Gefahr von
Kondensatbildungen entgegenzuwirken. Die weitere
MaBgabe, daB die derart ausgebildete Innenwand
bis auf die LadngsschweiBnéhte mit dem Rohrzug in
wirmeleitendem Kontakt stehen soll, ist dabei so
zu verstehen, daB hierbei lediglich metallische Fla-
chen dicht aneinanderliegen und insoweit natlirlich
auch einen, wenn auch sehr feinen Spalt begren-
zen, der eine Unterbrechung des direkien Warme-
Ubergangsweges darstellt, wie er sonst bei ein-
schaligen Heizflichen gegeben ist.

Die VerschweiBung von zu Langsrippen aufge-
falteten Heizflichen mit SchweiBndhten l&ngs der
sich bildenden Zwickel an den Rippenfiifien ist
zwar nach der DE-A-31 17 346 bekannt, hierbei ist
aber die gefaltete Heizfliche unmittelbar selbst
wassergekihlt und flir einen Einsatz in einen Rohr-
zug, wie erfindungsgeméB vorgesehen, nicht ohne
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weiteres geeignet, da die Langsschweifindhte die
zylindrische Oberfiiche der Heizfliche iberragen,
wodurch sich denkbar ungiinstige Wéirmeliber-
gangsverhilinisse ergeben wiirden, wollie man
eine derartige Heizfliche in einen Rohrzug als le-
diglich rauchgasbeaufschiagte Innenwand einset-
zen. Abgesehen davon geht es bei diesem vorbe-
kannten Heizkessel darum, konsfruktive Vorausset-
zungen fir eine problemlose, kondensatfeste Be-
schich tungsmd&glichkeit auf der Gasseite zu schaf-
fen. Eine in die Wirmeiibergangsverhilinisse einer
Heizfliche eingreifende MaBnahme stellt also diese
vorbekannte Gestaltung der Heizfidche nicht dar,
was aber fiir die erfindungsgeméfBe Ausbildung des
Heizkessels wesentlich ist, flir die eine vorteilhafte
Weiterbildung darin besteht, daB die L&ngs-
schweindhte im zustrdmseitigen Bereich der
Langsrippen, bis in die Ebene der duferen Um-
fangsflache reichend, hdher angelegt sind als die
sich in abzugsssitiger Richtung anschliefenden
L&ngsschweiBnihte. Dies ist einfach dadurch zu
verwirklichen, daB man die Schweindhte entweder
dicker anlegt oder auf die erste SchweiBnaht eine
weitere Schweifnaht aufiegt, um auf die erforderii-
che SchweiBnahthhe zu kommen. Vorteilhaft be-
rUcksichtigt ist mit dieser MaBgabe, daB der zu-
sirdmseitige Bereich bekanntlich sowieso nicht so
stark kondensatgefahrdet ist wie der abstrdmseiti-
ge Bereich. AuBerdem wird daflir gesorgt, daB die
in diesem Bereich anfallenden groBen Wirmemen-
gen an der inneren Schale schneller und unge-
bremster in die duBere Schale, d.h., den Rohrzug
und damit zur Wasserseite hin abflieBen kdnnen.
Eine Uberhitzung der gefalteten Rippen in diesem
Bereich wird damit vermieden.

Die inneren Flankenfidchen der Langsrippen
werden im {brigen dicht aneinanderliegend zusam-
mengepreBt ausgebildet, um Hohirdume in den
Rippen zu vermeiden. Ferner kann vorteilhaft der
die Innenwand umschliefende Rohrzug im abzugs-
seitigen Bereich mit zur Wasserseite gerichteten,
zueinander beabstandeten Sickungen versehen
werden, was ebenfalls der Kondensatbildungsge-
fahr entgegenwirkt.

Die Ubergsinge aus der innenwand in die Rip-
penfaltungen kénnen im {brigen in Form von An-
schrdgungen oder Auskrépfungen ausgebildet sein,
was sich ohne weiteres durch entsprechende Ge-
staltung der Faltungswerkzeuge bewerkstelligen
144t. Bei einer solchen Ausbildung ist die MaBgabe
der speziellen HGhenbemessung der Langs-
schweiBndhte besonders leicht zu erfiillen, da sich
dadurch gréBere Zwickelriume ergeben als sie
sonst bei einfacher Abbiegung des Bleches am
FuBe der jeweiligen Faltung erreichbar sind.

Hinsichtlich der eigentlichen Schweifinahtaus-
bildung besteht eine vorteilhafte Weiterbiidung dar-
in, daB die Langsschweinihte in Form von
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Fallschweifindhten in den Zwickeln angelegt sind.
Diesbeziiglich wird nZmiich die vorgefaltete und
zylindrisch gerundete Heizfliche zum SchweiBen
einfach senkrecht aufgestellt und mit mehreren
SchweiBbrennern, die senkrecht nach unten fahren,
in den Zwickelbereichen mit den
"FallschweiBnZhten" belegt. Auf diese Weise kdn-
nen sehr hohe SchweiBgeschwindigkeiten bei der
Herstellung der erfindungsgemiB ausgebildeten In-
nenwand erreicht werden. Je nach Anzahl der da-
bei kreisférmig angesetizten SchweiBbrenner ge-
nigt dabei ein zwei- oder dreifacher Versatz des
ganzen Schweifgerdtes in Drehrichtung, um die
Langsachse der zylindrischen Innenwand, um alle
Faltungszwickel mit Schweifindhten zu belegen.

Der erfindungsgemife Heizkessel wird nach-
folgend anhand der zeichnerischen Darstellung von
Ausflihrungsbeispielen ndher eridutert.

Es zeigt schematisch

Fig. 1 einen Schnitt durch den Heizkesssl;

Fig. 2 einen Querschnitt durch den Rohrzug
mit der eingepreBten und mit gefalteten Lingsrip-
pen versehenen Innenwand;

Fig. 3 einen Teilschnitt durch den Rohrzug
mit Innenwand I&ngs linie lli-ll in Fig. 1;

Fig. 4 einen Teilschnitt durch den Rohrzug
mit Innenwand l&ngs Linie IV-IV und

Fig. 8, 6 im Schnitt besondere Ausfilihrungs-
formen der Faltungszwickel am FuBe der Langsrip-
pen.

Der Heizkessel besteht aus einem wasseriiih-
renden Geh#use 12, das von einem die Brennkam-
mer 13 enthaltenden Rohrzug 6 durchgriffen ist,
der mindestens in der abzugsseitigen Halfte dop-
pelwandig ausgebildet ist, in dem die Innenwand 1
mit den nach innen gerichteten, Heizgasziige 14
begrenzenden, gefalteten L&ngsrippen 8 sitzt. Die
hier nicht interessierenden Teile, ndmlich das
wasserflihrende Gehduse 12, der brennerseitige
VerschluB 15, der abzugsseitige Verschiug 16 und
die Brennkammer 13 sind nur gestrichelt angedeu-
tet. FUr einen derartigen Heizkessel ist nun wesent-
lich, daB die rohrzugsseitigen Rippenfaltungszwik-
kel 2 der Innenwand 1 mit LingsschweiBndhien 3
belegt sind, wie dies aus den Fig. 4 bis 6 erkenn-
bar ist. Die Rippenfaltungszwickel 2 sind dabei
nicht einfach mit SchweiBndhten ausgefiillt, son-
dern die Oberflichen 4 der LangsschweiBndhte 3
sind unterhalb der ZuBeren Umfangsiliche 5 der
Innenwand 1 verlaufend und mit dem Rohrzug 6
einen Spalt 2 begrenzend angeordnet. Ferner
steht die Innenwand 1 bis auf die LAngsschweiB-
nihte 3 mit dem Rohrzug 6 in wirmeleitendem
Kontakt und zwar im Sinne der vorerwéhnten Erldu-
terung.

Im zustromseitigen Bereich 7 (siehe Fig. 1) der
thermisch hoch belastet ist, sind die Lingsschweif-
ndhte 3 der Langsrippen 8, bis in die Ebene der
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dueren Umfangsflache 5 reichend, hSher angelegt
als die sich in abzugsseitiger Richtung (Bereich 7')
anschlieBenden Lingsschweifindhte 3. Dies ist in
den Schnittdarstellungen der Fig. 3 und 4 verdeut-
licht, die beziiglich der GrdBe- ihrer Darstellung
etwa den tatsdchlichen Verhiltnissen entsprechen.
GemdB Fig. 3 stehen also die dortigen L&ngs-
schweifnihte 3 in direktem Kontakt mit dem Rohr-
zug 6, wihrend die SchweiBnshte 3 im Bereich 7’
gemdp Fig. 4 mit dem Rohrzug 6 einen Spalt 2
begrenzen. Die inneren Flankenfiichen 9 der
L&ngsrippen 8 sind dabei, wie ebenfalls aus den
Fig. 2 bis 4 ersichtlich, dicht aneinanderliegend
zusammengeprefit angeordnet.

Aus den dargelegten Griinden ist der die In-
nenwand 1 umschlieBende Rohrzug 6 im abzugs-
seitigen Bereich 7’ mit zur Wasserseite gerichte-
ten, zueinander beabstandeten Sickungen 10 ver-
sehen, die bevorzugt, wie dargestellt, ausgebildet
und angeordnet sind.

Um flir die L&ngsschweiBndhte 3 grofere
Zwickelrdume zur Verfligung zu haben, kdnnen die
Ubergénge 11 aus der Innenwand 1 in die Rippen-
faltungen 8 in Form von Anschrdgungen 12 oder
Auskrdpfungen 13 ausgebildet werden, wie dies in
Fig. 5, 6 verdeutlicht ist.

Hierbei kann bei entsprechender Gestaltung
der Faltwerkzeuge ohne weiteres in Betracht gezo-
gen werden, die Tiefe der im Sinne der Fig. 5, 6 im
Querschnitt vergrdBerten Zwicke! im hoch belaste-
ten Bereich 7 reduziert auszuformen, so daB die
Schweifdhte dort ohne Verdnderung der SchweiB-
geschwindigkeit und/oder SchweiBmaterialzufuhr
mit ihrer Oberflache vorteilhaft automatisch hdher
zu liegen kommen als im sich in Abzugsrichtung
“anschlieBenden Bereich.

Anspriiche

1. Heizkessel, bestehend aus einem wasserfiih-
renden Geh3use (12), das von mindestens einem
das Geh3use (12) durchgreifenden Rohrzug (6)
durchgriffen ist, der mindestens in der abzugsseiti-
gen Hilfte doppelwandig ausgebildet und die In-
nenwand (1) mit nach innen gerichteten, aus der
Innenwand (1) heraus gefalteten Lingsrippen (8)
versehen ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Innenwand (1) des Rohrzuges im Bereich
langs der rohrzugsseitigen Rippenfaltungszwickel
(2) mit LingsschweiBnéhten (3) versehen ist, daB
die Oberfldchen (4) der Langsschweifnihte (3) un-
terhalb der duBeren Umfangsfldche (5) der Innen-
wand (1) verlaufend und mit dem Rohrzug (6) ei-
nen Spalit (2') begrenzend angeordnet sind, und
daB die Innenwand (1) bis auf die LangsschweiB-
ndhte mit dem Rohrzug (6) in Warmeleitkontakt
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stehend angeordnet ist.

2. Heizkessel nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Lingsschweifndhte (3) im zustrdmseitigen
Bereich (7) der Lingsrippen (8), bis in die Ebene
der HuBeren Umfangsfidche (5) reichend, hdher
angelegt sind als die sich in abzugsseitiger Rich-
tung anschlieBenden Lingsschweifindhte (3).

3. Heizungskessel nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die inneren Flankenflichen (9) der L&ngsrip-
pen (8) dicht aneinanderliegend zusammengepreft
angeordnet sind.

4. Heizkessel nach einem der Anspriiche 1 bis
3,
dadurch gekennzeichnet,
daB der die Innenwand (1) umschliefende Rohrzug
(6) im abzugsseitigen Bereich (7') mit zur Wasser-
seite gerichteten, zueinander beabstandeten Sik-
kungen (10) versehen ist.

5. Heizkessel nach einem der Anspriiche 1 bis
4,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Ubergdnge (11) aus der Innenwand (1) in
die Langsrippen (8) in Form von Anschrdgungen
(12) oder Auskrdpfungen (13) ausgebildet sind.

6. Heizkessel nach einem der Anspriiche 1 bis
5,
dadurch gekennzeichnet,
daB die LangsschweiBndhte (3) in Form von
Fallschweifindhten in den Zwickeln (2) angelegt
sind.
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