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) Heizgaszugtasche.

@ Die Heizgaszugtasche ist, insbesondere flr
Brennwert-Heizkessel kleinerer Leistung mit atmo-
sphérischem oder Gasgebldsebrenner bestimmt und
besteht aus zwei parallelen und flissigkeitsdicht
ldngs zweier gegeniliberliegender Rander miteinan-
der verbundener und den wasserflihrenden Innen-
raum bis auf Zu- und Abstromd&ffnungen begrenzen-
den Wandblechen (4), die mit wellenartigen, paralle-
len Formgebungen versehen sind. Nach der Erfin-
dung ist eine derartige Heizgaszugtasche derart aus-
gebildet, daB die Formgebungen als die urspringli-

FIG.2

che Stirke der Wandbleche (4) reduzierende Fliep-
pressprdgungen in Form von nach auBen gerichte-
ten, gasseitigen, parallel zueinander verlaufenden
Rippen (1) am Wandblech (4) ausgeformt sind, zu
denen wasserseitig im Bereich unter den jeweiligen
Rippenfiien (2) entsprechend verlaufende Rillen (3)
in die Wandbleche (4) der Tasche eingeformt sind,
wobei die Tiefe (T) der Wellen kleiner bemessen ist
als die H6he (H) der Rippen und der Abstand (A)
der Rippen (1) zueinander gleich oder angendhert
gleich ist der HShe (H) der Rippen.
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Die Erfindung betrifft eine Heizgaszugtasche,
insbesondere flr Brennwert-Heizkessel kleinerer
Leistung mit atmosphdrischem oder Gasgebldse-
brenner gem3B Oberbegriff des Kauptanspruches.

Heizgaszugtaschen der genannten Art sind hin-

ldnglich bekannt und in Benutzung, so daB es
diesbezliglich keines besonderen druckschriftlichen
Nachweises bedarf. Derartige Heizgaszugtaschen,
deren Winde wellblechartig ausgebildet sind, kom-
men insbesondere bei Brennwertkesseln grdBerer
Leistung (ab ca. 80 KW) zum Einsatz. Die Tempe-
ratur dieser wellblechartigen Wénde liegt namlich
aufgrund der GroBe dieser Taschen nur wenig Uber
der Heizwasser- bzw. Kesseltemperatur, so daB
glinstige Kondensationsbedingungen vorliegen. In
Heizkesseln kleinerer Leistung, die insbesondere
als Kleinheizkessel fiir eine Installation an Wanden
bspw. im Wohnbereich zum Einsatz kommen sol-
len, k6nnen derartige Taschen zwar ebenfalls vor-
gesehen werden, womit jedoch solche Kessel nicht
optimal als Brennwertkessel betrieben werden k&n-
nen, so daB es diesbezliglich im wesentlichen bei
Kesselausbildungen in Form sogenannter Gasther-
men flr diesen Bereich geblieben ist, die jedoch
nur bis zu einem gewissen Grade zur Kondensation
der Heizgase flihren, und zwar aus folgenden
Grlinden:
Die Heizflachen sind dabei als Lamellenblock aus-
gebildet und zwar in der Weise, daB aus diinnen
Kupfer- oder Edelstahlblechen Lamellen gestanzt
oder gepreft werden, in die entweder zylindrische
oder ovale Rohre eingeschoben sind und dann,
bspw. bei Kupferwdrmetauschern durch ein Hartlot
die Kupferlamellen mit den Rohren wirmeleitend
verlotet sind. Inzwischen gibt es auch Warmetau-
scher, bei denen die Lamellen aus Edelstahl beste-
hen und durch ein Spezialverfahren die Edelstahlla-
mellen mit den Kupferrohren verlétet werden. Das
Heizungswasser zirkuliert mit hoher Geschwindig-
keit in den Rohren, so daB ein starker Warmeliber-
gang stattfindet und solche Heizflichen thermisch
hoch belastbar sind. Der Nachteil solcher Lamellen-
wirmetauscher, wie sie flir sogenannte Gasther-
men benutzt werden, besteht jedoch darin, daB die
Lamellenheizflichen an manchen Stellen eine we-
sentlich héhere Temperatur annehmen als das Hei-
zungswasser, das in den Rohren zirkuliert, wodurch
zwar der Wiarmeinhalt der Heizgase, die durch den
Warmetauscher strdmen, abgebaut wird, wenn
aber ein solcher Wirmetauscher flir Brennwertge-
rdte eingesetzt werden soll, kondensieren die Heiz-
gase nur in begrenztem Umfange bzw. nicht opti-
mal.

Wie Entwicklungsbemiihungen in Verbindung
mit als Brennwertkessel zu betreibenden Kleinheiz-
kesseln (mit Gas zu betreibende Wandkessel) ge-
zeigt haben, brachten aus Edelstahlblech tiefgezo-
gene und auf die ebenen Taschenflichen aufge-
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setzte Rippen auch nicht weiter, abgesehen davon,
daB durch die begrenzte Tiefziehbarkeit von Edel-
stahlblechen die Rippen relativ breit sind, dadurch
nicht geniigend Heizfliche unterbringbar ist und
sich die Herstellung derartiger Wirmetauscher als
betrdchtlich teuer erwies.

Um also fir insbesondere solche als Brenn-
wertkessel zu betreibende Kleinheizkessel bezgl.
der Wirmelbertragungsflichen eine sowohl hin-
sichtlich der Fertigungskosten als auch hinsichtlich
einer Brennwertbetriebsweise optimale L&sung zu
schaffen, sind also weder die bisherigen Lamellen-
wirmetauscher, noch Heizgaszugtaschen mit well-
blechartig verformten Wénden, wie sie in Heizkes-
seln mit gréBerer Leistung zur Verwendung kom-
men k&nnen geeignet und auch die gasseitige Be-
setzung der Taschenflichen mit aufgesetzten Rip-
pen fiihrte diesbezliglich nicht weiter.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, eine Heizgaszugtasche zu schaffen, die mit
vertretbaren Kosten herstellbar ist, die trotz kleiner
Kesselabmessungen eine ausreichend groBe Wér-
melibertragungsfldche aufweist und die gewahrlei-
stet, die damit ausgestatieten Heizkessel als soge-
nannte Brennwertkessel betreiben zu k&nnen.

Diese Aufgabe ist mit einer Heizgaszugtasche
der eingangs genannten Art nach der Erfindung
durch die Kennzeichen des Hauptanspruches ange-
flihrten Merkmale geldst. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen ergeben sich nach den Unteranspriichen.

Bei dieser erfindungsgeméBen Ausbildung han-
delt es sich also weder um wellblechartig geboge-
ne bzw. gepreBte Blechwdnde noch um bspw. im
StranggieBverfahren hergestellte Warmelbertra-
gungsfldchen, die flir den vorliegenden Zweck eine
viel zu groBe Wandstirke hatten, sondern um
Wandbleche, die durch FlieBpressen hergestellt
sind, d.h.,, an einem relativ starken Blech
(Edelstahl, Kupfer, Leichtmetall, bspw. 3 mm stark)
als urspriingliches Ausgangsmaterial wird durch
FlieBpressen unter Ausbildung der gasseitigen Rip-
pen und wasserseitigen Wellen dessen Wandstirke
ganz wesentlich reduziert, wobei auch die Rippen
und Rillen durch das Fliefpressen eine entspre-
chende Wandstéirke (etwa 1 mm) erhalten, um
beim praktischen Bemessungsbeispiel zu bleiben,
lassen sich so flr die Ausbildung der Tasche
Wandbleche erzeugen, die gemessen von den Rip-
penenden auf der Gasseite bis zur Ebene, in der
die Wellenmaxima auf der Wasserseite liegen, eine
Gesamtstirke von ca. 5 mm aufweisen, wobei die
kleinen Rippen parallel zueinander einen Abstand
haben, der in etwa ihrer Hhe entspricht. Dies etwa
mit Faltverformungen eines von vornherein dinn-
wandigen Bleches erreichen zu wollen, ist praktisch
nicht mdglich, ganz abgesehen davon, daB sich
dadurch keine in sich massiven Rippen, sondern
nur doppellagige Faltrippen erzielen liefien.
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Obgleich aus derartigen Wandblechen gebilde-
te Heizgaszugtaschen gasseitige Verrippungen und
wasserseitige Rillen, was im einzelnen noch darge-
stellt wird, also keine wellblechartige Formgebung
aufweisen, dabei aber dank der Fliefpressherstel-
lung praktisch die gleiche geringe Wandstirke ha-
ben, wie sie bisher wellblechartig ausgeformte
Wandbleche hatten, ist gewdhrleistet, daB die
durch die Rippen entsprechend vergrdfBerte War-
metauschflidche keine wesentlich hohere Tempera-
tur als das Kesselwasser annimmt, womit aber ge-
wihrleistet ist, daB ein mit solchen Heizgaszugta-
schen bestlickter Kleinheizkessel optimal auch als
Brennwertkessel betrieben werden kann. Mit den
gleichzeitig beim FlieBpressen mit erzeugten wel-
lenartigen Rillen jeweils im Bereich zwischen zwei
Rippenfiifen ist noch der Vorteil verbunden, daB
wasserseitig eine turbulente Strémung des Was-
sers erzeugt werden kann, die in diesem MaBe bei
Taschen mit glatten Innenflichen und nur aufge-
setzten Rippen Uberhaupt nicht erzeugbar wire
und die bei wellblechartig verformten Blechwinden
der Taschen in so hohem MaBe nicht erreichbar ist,
da dort die Wellenverformungen entsprechend gré-
Ber dimensioniert angelegt werden miissen.

Da die Rippen und Wellen mit der erfindungs-
gemiBen Formgebung und Zuordnung zueinander
sowieso im FlieBpressverfahren hergestellt werden,
besteht eine vorteilhafte Weiterbildung darin, daB
die Endrdnder der Wandbleche bezliglich ihrer
Wandstarke gleich oder angenZhert gleich der
Wandstédrke der Rippen bzw. der Wellen ausgebil-
det sind, d.h., beim Fliefpressen werden die die
Endrdnder ebenfalls auf die gewlinschte Wandstar-
ke mit reduziert. Das Ganze beziglich seiner Stér-
ke flr die Ausbildung von Wandblechen derartiger
Taschen wesentlich Uberdimensionierte Edelstahl-
blech wird also unter wesentlicher Reduzierung sei-
ner urspriinglichen Stirke zwischen zwei entspre-
chend ausgebildeten Quetschwerkzeugen gewis-
sermaBen plattgequetscht, und zwar bezliglich der
oben erwdhnten Weiterbildung auch im Bereich
auBerhalb der Rippen und Wellungen. Damit erge-
ben sich aber entsprechend abkrépfbare Randbe-
reiche am durch FlieBpressen verformten Blechzu-
schnitt, die, was noch néher erldutert wird, dann flir
die Verbindung und Zuammenfligung der Blech-
winde zu einer Tasche ausnutzbar sind.

Die erfindungsgemdBe  Heizgaszugtasche,
praktische Ausflihrungs- und vorteilhafte Weiterbil-
dungsformen werden nachfolgend anhand der
zeichnerischen Darstellung von Ausflihrungsbei-
spielen niher erldutert.

Es zeigt schematisch

einen Schnitt durch ein Wandblech
zur Ausbildung der Heizgaszugta-

Fig. 1
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sche,

einen entsprechenden Schnitt ge-
maB Fig. 1, aber stark vergroBert;
in Draufsicht eine besondere Aus-
fUhrungsform eines Blechzuschnit-
tes zur Ausbildung einer Heizgas-
zugtasche;

in Vorderansicht eine aus dem Zu-
schnitt gem3B Fig. 3 gebildete
Heizgaszugtasche;
Seitenansichten zweier
zugtaschen;

Schnitte durch besondere Ausfih-
rungsformen von Heizgaszugta-
schen bezlglich ihrer Einbindung
in einen Heizkessel;

im Schnitt weitere besondere Aus-
fUihrungsformen der Heizgaszugta-
sche;

perspektivisch einen Kleinheizkes-
sel flr eine Wandinstallation mit
dem darin angeordneten Wirme-
tauscher, der aus einer Mehrzahl
von Heizgaszugtaschen gebildet ist
und

bisher Ubliche Formgebungen an
Taschenwandblechen.

Die Heizgaszugtasche besteht aus zwei paral-
lelen und flUssigkeitsdicht 13ngs zweier gegeniiber-
liegender Rander miteinaner verbundener und den
wasserfihrenden Innenraum 5' bis auf Zu- und
Abstromd&ffnung begrenzenden Wandblechen 4,
die mit wellenartigen, parallelen Prdgungen verse-
hen sind. Wie insbesondere aus Fig. 1, 2 ersicht-
lich, ist fir eine derartige Heizgaszugtasche 5 we-
sentlich, daB die Prdgungen als FlieBpressprigun-
gen von nach auBen gerichteten, gasseitigen, paral-
lel zueinander verlaufenden Rippen 1 am Wand-
blech 4 ausgeformt sind, zu denen wasserseitig im
Bereich unter den jeweiligen Rippenflien 2 (siehe
Fig. 2) entsprechend verlaufende Rillen 3 in die
Wandbleche 4 der Tasche eingeformt sind, wobei
die Tiefe T der Rillen kleiner bemessen ist als die
Hohe H der Rippen und wobei ferner der Abstand
A (siehe Fig. 2) der Rippen 1 zueinander gleich
oder angenihert gleich ist der Hohe H der Rippen
1. In Durchstromrichtung gesehen stellt sich eine
aus zwei derartigen Wandblechen gebildete Heiz-
gaszugtasche 5 im Sinne der Fig. 4 dar. Die linken
Seiten der Schnittdarstellungen in Fig. 1, 2 verdeut-
lichen die Stirke des Bleches vor der FlieBpress-
verformung, die dann im Endergebnis zu einer
Formgebung der Bleche gemiB rechter Seite der
Fig. 1, 2 fuhrt, d.h., die urspriingliche Stirke des
Ausgangsbleches, die, wie vorerwihnt, bspw. 3 bis
4 mm betragen kann, wird ganz wesentlich redu-
ziert, so daB die Wandstirke der verformten Wand-
bleche nur noch ca. 1 mm betragt, wie sie auch fir

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5, 6 Heizgas-

Fig. 7, 8

Fig. 9-12

Fig. 13

Fig. 14
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bekannte Heizgaszugtaschen Ublich sind, die aus
wellblechartig verformten Wandblechen bestehen.
Die FlieBpressverformung der Wandbleche 4 im
Sinne der Fig. 1, 2 erfolgt mit geeigneten Form-
werkzeugen an entsprechend bemessenen Blech-
zuschnitten, wobei es aber auch mdglich ist, diese
Verformung im Durchlauf durch entsprechend profi-
lierte Walzen zu bewerkstelligen. Der Richtungsver-
lauf der grundsitzlich zueinander parallelen Rippen
1 und Rillen 3 wird dabei bevorzugt in bezug auf
die Zuschnittsrdnder geneigt vorgenommen, wobei
dann die beiden, eine Tasche 5 bildenden Wand-
bleche 4 so zusammengefligt werden, daB der
Neigungsverlauf der Rippen und Rillen zum jeweils
anderen Blech entgegengesetzt gerichtet ist.

Wie ebenfalls aus Fig. 2 ersichtlich, liegen die
wasserseitigen Wellenmaxima M in einer Ebene E,
die der urspriinglichen Ebene Ei der als Aus-
gangsmaterial verwendeten unverformten Wandble-
che 4 entspricht. Die FlieBpressverformung wird
dabei so bewirkt, daB die geprdgten Rippen 1 mit
ihnren Enden 1' Uber die Ebene E> der unverform-
ten Wandbleche 4 herausragen. Die Stdrke Sy so-
wohl der Rippen und die Stirke des Bleches im
Bereich der Rillen 3 betrdgt dabei ebenfalls in etwa
nur 1 mm, wobei die Rillen in Form von Wellen
ausgebildet sind.

In Riicksicht auf die Zusammenfligung der bei-
den Wandbleche werden auch die Endrdnder 6
auBerhalb der Rippen- und Wellenverformungen
ebenfalls durch FlieBpressen entsprechend belastet
und in ihrer Stdrke entsprechend reduziert.

Die zu einer Tasche 5 zusammengefligten
Blechwiénde 4 stellen sich gem3B Fig. 5, 6 dar. Bei
der Ausflhrungsform gemiB Fig. 5 ist dabei die
Tasche 5 mit Zu- und Ablaufanschliissen 9 verse-
hen, mit denen die Tasche in geeigneter Weise in
die Kesselkonstruktion eingebunden wird. Bei der
Ausfihrungsform gemiB Fig. 6 ist die Tasche bzw.
sind mehrere derartige Taschen im Sinne der Fig.
4 in entsprechende AnschluBwinde 10 der Heiz-
kesselkonstruktion eingebunden. Nicht dargestelit
ist eine Einbindungsform der Taschen 5, bei der
die Taschen allseitig von Wasser umspllt sind,
d.h., bei der zwei Wandbleche 4 derart zusammen-
gefiigt werden, daB die Rippen 1 in den Innenraum
der Taschen gerichtet sind, was ebenfalls m&glich
ist.

Nachfolgend wird Bezug genommen auf Aus-
fuhrungsformen der Taschen, bei denen diese vom
Wirmetrdgermedium bzw. vom Kesselwasser
durchstrdmt werden, wie dies bei den Ausfih-
rungsbeispielen nach Fig. 5, 6 der Fall ist, aus
denen auch die geneigten Verldufe der Rippen 1 in
bezug auf die Ldngsachse L der Taschen ersicht-
lich ist. Der Neigungsverlauf der Rippen 1 am nicht
sichtbaren Wandblech 4 auf der anderen Seite der
Tasche 5 ist dabei in Fig. 5 gestrichelt angedeutet.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Um die Wandbleche 4 zu einer Tasche zusam-
menzufiigen, gibt es verschiedene Md&glichkeiten.
Beim Ausfiihrungsbeispiel gemiB Fig. 3 werden
dabei die beiden Wandbleche 4 aus einem Blech-
zuschnitt gebildet, in den die Rippen 1 und Rillen 3
in zwei beabstandeten Gruppen G unter Freihal-
tung der Rinder R per FlieBpressen, wie vorer-
wihnt, eingeformt werden. Mit geeigneten Hilfs-
werkzeugen wird dann der Blechzuschnitt Z l4ngs
der Linie 12 zusammengebogen, so daB die vorher
abgekrdpften Rinder 13 zusammenstoBen und bei
11 mit einer LingsschweiBnaht flUssigkeitsdicht
verbunden werden kdnnen. Der Einsatz einer der-
artigen Tasche in die Kesselkonstruktion, von der
eine bspw. in Fig. 13 verdeutlicht ist, erfolgt dann
im Sinne der Fig. 6, 7. Die Taschen k&nnen aber
auch ohne weiteres aus zwei separaten Wandble-
chen 4 zusammengefligt werden, wobei dann die
oberen und unteren Randbereiche 14 im Sinne der
Fig. 8, natlrlich ohne die dort angedeuteten An-
schlisse 9 flussigkeitsdicht verschlossen werden.

Da man es durch die FlieBpressverformung
ohne weiteres in der Hand hat, an einem entspre-
chend langen Blechzuschnitt mehrere Rippen- bzw.
Wellengruppen G nebeneinander vorzusehen, und
zwar mehr als dies in Fig. 3 dargestellt ist, besteht
auch die Mdglichkeit nach Vollzug der FlieBpress-
verformung die Wandbleche 4 im Sinne der Fig. 9
zu verbiegen und zwei derartig mdanderférmig ge-
bogenen Wandbleche ineinanderzuschieben und,
wie vorbeschrieben flissigkeitsdicht zu verbinden,
so daB eine Heizgaszugtasche im Sinne der Fig. 9
entsteht. Je nach Bemessung einer solchen Ta-
sche ist es dabei ohne weiteres mdglich, daB man
zur Ausstattung eines Kleinheizkessels gemapB Fig.
13 mit der Anordnung nur einer solchen Heizgas-
zugtasche gemapB Fig. 9 auszukommen.

Beim Kleinheizkessel gemB Fig. 13 handelt es
sich, wie erwdhnt, um einen Kessel mit atmosphiri-
schem, unter dem in Form von Heizgaszugtaschen
5 ausgebildeten Wirmetauscher angeordneten
Brenner, bei dem die vorbeschriebenen Heizgasta-
schen natlrlich ebenfalls zum Einsatz kommen
kénnen. Sollen solche Kleinheizkessel als soge-
nannte Brennwertkessel betrieben werden, muB mit
geeigneten und bekannten MaBnahmen dafiir ge-
sorgt werden, daB entweder abtropfendes Konden-
sat nicht auf den Brenner bzw. die Brennerrohre
gelangt, oder der Brenner wird (dann als Gasgebl3-
sebrenner) in entsprechender Distanz Uber den
Heizgastaschen 5 angeordnet.

Die AusflUhrungsformen nach den Fig. 10-12
unterscheiden sich von den vorbeschriebenen da-
durch, daB hierbei die Taschen 5 spiralférmig ge-
wickelt sind, was grundsitzlich den Vorteil hat, daB
das umgebende Kesselgehduse (nicht dargestellt)
zylindrisch gestaltet werden kann, verbunden mit
dem Vorteil glinstigerer Druckbelastbarkeit und ein-
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facherer Fertigung. Solche spiralfdrmigen Wirme-
tauscher sind allerdings im Grundprinzip bekannt.

Abgesehen davon, daB man eine derartig spi-
ralfrmig ausgebildete Tasche 5' zu- und ablaufsei-
tig fir das durchzuleitende Wiarmetrdgermedium in
geeigneter Weise und wie vorbeschrieben in ein
Kesselgehduse einbinden kann, ist es aber auch,
wie dargestellt mdglich, die einstrdngige (Fig. 10)
oder die zweistrdngige Tasche 5" (Fig. 11) in ein
separates wasserfiihrendes Geh3use 13 einzuset-
zen, das dann seinerseits vor- und ricklaufseitig in
geeigneter Weise im oder am Kessel eingebunden
wird. Im Bereich der inneren 180°-Richtungsinde-
rung der Spirale 11 sind dort am inneren Wand-
blech 4 keine Rippenausprdgungen vorgesehen.
Beim Ausfiihrungsbeispiel gem&B Fig. 11 ist eine
solche enge Richtungsinderung im Zentrum der
Spirale 11 vermieden, da dort die beiden Spirals-
tringe, wie dargestellt, einfach in den wasserfiih-
renden Innenraum 14 ausmiinden, in dem ein Hohl-
kérper 12 angeordnet sein kann. Wie ohne weite-
res vorstellbar, kdnnten aber auch die Enden der
Spiralstringe an den dann wasserfliihrenden Hohl-
kérper direkt angeschlossen sein.

Zwecks mdglichst gleichméBiger Rippenvertei-
lung und an mdoglichst allen Stellen md&glichst
gleichmipBiger Warmelibertragungsverhaltnisse und
ferner in Rucksicht auf die erforderliche Krim-
mungsausbildung bei spiralférmiger Formgebung
der Tasche gemdpB Fig. 10, 11, sind die Abstinde
A der Rippen 1 an den die Taschen bildenden
Wandblechen 4 jeweils derart unterschiedlich be-
messen, daB die nach auBen weisenden Rippen
des jeweils inneren Taschenstranges 7, im Schnitt
gesehen (siehe Fig. 12), auf Licke zu den nach
innen weisenden Rippen 1 des benachbarten dufe-
ren Stranges stehen, d.h., das die Innenseite einer
Tasche bildende Wandblech 4' weist geprdgte Rip-
pen 1 mit etwas gr&Berem Abstand auf, und zwar
derart, daB nach Krimmungsverformung beider,
eine Tasche bzw. einen Taschenstrang bildenden
Wandbleche 4', 4" die Abst&nde der Rippenenden
auf der Gasseite sich entsprechen.

Nur zur Verdeutlichung des Unterschiedes sind
in Fig. 14 die an Taschen bisher Ublichen, wellen-
blechartigen Formgebungen von Wandblechen dar-
gestellt.

Patentanspriiche

1. Heizgaszugtasche fiir den Einbau in insbeson-
dere Brennwert-Heiz-kessel kleinerer Leistung
mit atmosphirischem oder Gasgebldsebren-
ner, bestehend aus zwei parallelen und flUssig-
keitsdicht ldngs zweier gegeniiberliegender
Rénder miteinander verbundener und den
wasserflihrenden Innenraum bis auf Zu- und
Abstrdmd&ffnungen begrenzenden Wandble-
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chen (4), die mit wellenartigen, parallelen
Formgebungen versehen sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Formgebungen als die ursprlingliche
Stérke der Wandbleche (4) reduzierende Flief-
pressprdgungen in Form von nach auBen ge-
richteten, gasseitigen, parallel zueinander ver-
laufenden Rippen (1) am Wandblech (4) aus-
geformt sind, zu denen wasserseitig im Be-
reich unter den jeweiligen RippenfliBen (2) ent-
sprechend verlaufende Rillen (3) in die Wand-
bleche (4) der Tasche eingeformt sind, wobei
die Tiefe (T) der Rillen (3) kleiner bemessen ist
als die H6he (H) der Rippen und der Abstand
(A) der Rippen (1) zueinander gleich oder an-
gendhert gleich der Hohe (H) der Rippen ist
und die wasserseitigen Wellenmaxima (M) der
Rillen (3) in einer Ebene (E) liegen, die der
urspriinglichen Ebene (E1) der als Ausgangs-
material verwendeten, unverformten Wandble-
che (4) entspricht, und daB die Endrdnder (6)
der Wandbleche (4) bezgl. ihrer Wandstirke
(S) ebenfalls durch FlieBpressen gleich oder
angendhert gleich der Wandstirke (S1) der
Rippen (1) bzw. der Rillen (3) bemessen sind.

Heizgaszugtasche nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die gepréagten Rippen (1) mit ihren Enden
(1') Uber die Ebene (E2) der unverformten
Wandbleche (4) herausragen.

Heizgaszugtasche nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Rippen (1) und die Wellen (3) in bezug
auf die horizontale Langsachse (L) der Tasche
(5) geneigt verlaufend angeordnet sind.

Heizgaszugtasche nach einem der Anspriiche
1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die beiden Wandbleche (4) aus einem
Blechzuschnitt (Z) gebildet sind, der zwei mit
Abstand zueinander angeordnete Rippen- und
Wellengruppen (G) aufweist, die von rippen-
und rillungsfreien R3ndern (R) umgeben sind.

Heizgaszugtasche nach einem der Anspriiche
1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Tasche (5) im Querschnitt senkrecht
zur Gasdurchstrdmrichtung m3anderférmig mit
zueinander parallel verlaufenden Strdngen (7)
ausgebildet ist, wobei die bogenf&rmigen
Uberginge (8) von einem Strang zum anderen
rippen- und wellungsfrei ausgebildet sind.

Heizgaszugtasche nach einem der Anspriiche
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1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Endrdnder (6) eines Wandbleches (4)
gegen den Endrand des anderen Wandbleches
(4") abgekropft und mit diesem fllssigkeits-
dicht verbunden ist oder die Endrdnder (6')
beider Wandbleche (4) abgekrdpft und gegen-
einander gerichtet miteinander flissigkeitsdicht
verbunden sind.

Heizgaszugtasche nach einem der Anspriiche
1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Rippen (1) einer Tasche oder eines
Taschenstranges (7) zu den Rippen (1) jeweils
benachbarter Taschen oder eines benachbar-
ten Taschenstranges (7) jeweils auf Liicke wei-
send einander zugeordnet sind.

Heizgaszugtasche nach einem der Anspriiche
1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Tasche (5) im Querschnitt senkrecht
zur Gasdurchstrémrichtung in Form einer Spi-
rale (11) gewickelt ist.

Heizgaszugtasche nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB im Inneren der Spirale (11) ein Hohlk&rper
(12) angeordnet ist.

Heizgaszugtasche nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Abstdnde (A) der Rippen (1) an den
die Tasche bildenden Wandblechen (4) derart
unterschiedlich bemessen sind, daB die nach
aufien weisenden Rippen (1) des jeweils inne-
ren Taschenstranges (7) auf Licke zu den
nach innen weisenden Rippen (1) des benach-
barten duBeren Stranges (7) stehen.
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