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©  Die  Erfindung  betrifft  einen  Nachschaltwärmetau- 
scher  für  den  Einbau  in  Heizkesselgehäuse,  beste- 
hend  aus  einem  wasserführenden  und  einem  gas- 
führenden  Innenraum,  welche  Räume  durch  sich  pa- 
rallel  zueinander  erstreckende,  spiralförmig  um  ei- 
nen  Füllkörper  gewickelte  Wände  voneinander  ge- 
trennt  und  durch  Randabkröpfungen  gegeneinander 
verschlossen  sind.  Um  einen  solchen  NWT  in  spe- 
zieller  Gestaltung  so  auszubilden,  daß  die  beteiligten 
Komponenten  in  Rücksicht  auf  den  Wickelvorgang 
möglichst  dünn  bemessen  werden  können,  das  Gan- 
ze  im  Fertigzustand  aber  trotzdem  ausreichend 
druckstabil  ist,  daß  auf  eigentlich  nicht  zum  Wärme- 
tauscher  gehörende,  separate  Abstandshalter  ver- 
zichtet  werden  kann  und  daß  sich  schließlich  beim 
Wickelvorgang  zu  einer  Spirale  die  durch  Schweiß- 
ung  zu  verbindenden  Ränder  nicht  bzw.  praktisch 
nicht  wellenförmig  verwerfen  und  auch  die  Wandflä- 
chen  sich  nicht  deformieren  können,  ist  der  NWT 
nach  der  Erfindung  derart  ausgebildet,  daß  die  in 
bezug  auf  die  Wickelachse  (WA)  innere  Wand  (1) 
oben  und  unten  nach  außen  abgekröpfte,  maximal 
der  Breite  (B)  des  wasserführenden  Innenraumes  (3) 
entsprechende  Ränder  (4)  aufweist  und  die  äußere 
Wand  (2)  nach  innen  abgekröpfte  Ränder  (6)  mit 
maximal  halber  Breite  (B),  welche  Ränder  (6)  die 
Ränder  (4)  der  inneren  Wand  (1)  übergreifen  oder 
mit  diesen  fluchten  und  mit  diesen  flüssigkeitsdicht 
verbunden  sind.  In  den  gasführenden  zu-  und  ab- 

strömseitig  offenen  Innenraum  (3')  weisende  Wellen- 
prägungen  (7)  beider  Wände  (1  ,  2)  sind  mit  Distanz 
(D)  zu  den  Rändern  (4,  6)  in  den  Wänden  (1,  2)  im 
wesentlichen  parallel  zur  Wickelachse  (WA)  sich  ge- 
genseitig  abstützend  angeordnet.  Der  wasserführen- 
de  Innenraum  (3)  an  beiden  Enden  der  Spirale  ist 
bis  auf  die  Vor-  und  Rücklaufanschlußöffnungen  ver- 
schlossen. 

PIS.1 

Rank  Xerox  (UK)  Business  Services 
(3.  10/3.6/3.3.  1) 



1 EP  0  576  963  A1 2 

Die  Erfindung  betrifft  einen  Nachschaltwärme- 
tauscher  für  den  Einbau  in  Heizkesselgehäuse  ge- 
mäß  Oberbegriff  des  Patentanspruches  1  und  sie 
betrifft  ferner  ein  Verfahren  zu  dessen  Herstellung. 

Derartige  Wärmetauscher,  die  allerdings  nicht 
als  Nachschaltwärmetauscher  hinter  der  Brennkam- 
mer  für  Heizkessel  bestimmt  und  geeignet  sind, 
sind  bspw.  nach  der  DE-A-925  721  und  DE-A-3 
014  506  bekannt.  Bei  diesen  Wärmetauschern  han- 
delt  es  sich  insofern  nicht  um  Nachschaltwärme- 
tauscher,  als  diese  die  Brennkammer  selbst  enthal- 
ten  und  von  den  Heizgasen  nicht  axial,  sondern 
ebenfalls  spiralförmig  durchströmt  werden.  Glei- 
ches  gilt  auch  für  einen  Wärmetauscher  nach  der 
EP-A-0  123  995.  Zum  weiteren  einschlägig  bekann- 
ten  Stand  der  Technik  wird  auf  folgende  Druck- 
schriften  verwiesen: 
US-A-2  085  256,  DE-A-95  873,  DE-A-288  039,  DE- 
A-101  612  und  DE-A-1  753  242.  So  günstig  derarti- 
ge  spiralförmig  gewickelte  Wärmetauscher  hin- 
sichtlich  der  Strömungsführung,  ihrer  Kompaktheit 
und  auch  des  Wärmetauschers  sein  mögen,  ist 
überraschender  Weise  festzustellen,  daß  sich  sol- 
che  Wärmetauscher,  soweit  bekannt,  als  in  Heiz- 
kesselgehäuse  hinter  der  Brennkammer  integrierte 
Nachschaltwärmetauscher  nicht  eingeführt  haben, 
und  zwar  vermutlich  deshalb  nicht,  weil  es  außeror- 
dentlich  schwierig  ist,  einerseits  die  entstehenden, 
ebenfalls  spiralförmigen  Kanäle  für  die  am  Wärme- 
tauscher  beteiligten  Medien  an  ihren  Schmalseiten 
abzuschließen  und  andererseits  die  beteiligten  Ble- 
che  unter  Aufrechterhaltung  ihrer  notwendigen  Dist- 
anz  zueinander,  d.h.,  ohne  Deformation  überhaupt 
spiralförmig  wickeln  zu  können. 

Ansätze  zur  Machbarkeit  hierzu  zeigt  ein  Vor- 
schlag  für  Heizkessel  nach  der  DE-A-1  753  242, 
der  sich  jedoch  ebenfalls  als  nicht  durchführbar 
erwiesen  hat,  und  ein  Vorschlag  nach  der  vorer- 
wähnten  DE-PS  925  721,  deren  Gegenstand  einer- 
seits  als  Nachschaltwärmetauscher  für  Heizkessel 
nicht  geeignet  ist,  weil  für  die  Heizgase  nicht  offen 
anströmbar  und  auch  nicht  vom  Heizgas  auf  gera- 
dem  Wege  axial  durchströmbar.  Außerdem  erge- 
ben  sich  anströmseitig  bei  diesem  Wärmetauscher 
exponierte  Blechränder,  die  thermisch  hoch  bean- 
sprucht  würden,  und  zudem  müssen  zusätzliche 
Abstandshalter  zwischen  den  Kanälen  vorgesehen 
werden,  die  offenbar  als  notwendige  Voraussetzung 
angesehen  wurden,  um  ein  derartiges  Gebilde 
überhaupt  spiralförmig  wickeln  zu  können.  Hinzu 
kommt  noch,  daß  sich  die  gegen  die  Wickelachse 
gerichteten  Randabkröpfungen,  mit  denen  die  volle 
Breite  der  Einzelkanäle  vorgegeben  ist,  beim  spi- 
ralförmigen  Wickeln,  da  mit  voller  Breite  nach  in- 
nen  weisend,  wellenförmig  verwerfen,  was  unver- 
meidbar  die  Verschweißung  erschwert.  Die  An- 
wendbarkeit  derartiger,  spiralförmig  gewickelter 
Nachschaltwärmetauscher  für  Heizkessel  steht  und 

fällt  also  in  Rücksicht  auf  die  notwendige  und  weit- 
gehend  maschinelle  Serienfertigung  mit  einer  Aus- 
bildung,  die  eine  komplikationslose  Herstellung  zu- 
läßt,  d.h.,  der  Erfindung  liegt,  ausgehend  vom  be- 

5  kannten  Prinzip  eines  spiralförmig  gewickelten 
Wärmetauschers,  die  Aufgabe  zugrunde,  diesen  in 
spezieller  Gestaltung  so  auszubilden,  daß  die  betei- 
ligten  Komponenten,  d.h.  im  wesentlichen  die  bei- 
den  Wände,  in  Rücksicht  auf  den  Wickelvorgang, 

io  möglichst  dünn  bemessen  werden  können,  das 
Ganze  im  Fertigzustand  aber  trotzdem  ausreichend 
druckstabil  ist,  daß  auf  eigentlich  nicht  zum  Wär- 
metauscher  gehörende,  separate  Abstandshalter 
verzichtet  werden  kann  und  daß  sich  schließlich 

75  beim  Wickelvorgang  zu  einer  Spirale  die  durch 
Schweißung  zu  verbindenden  Ränder  nicht  bzw. 
praktisch  nicht  wellenförmig  verwerfen  und  auch 
die  Wandflächen  sich  nicht  deformieren  können. 

Diese  Aufgabe  ist  mit  einem  Nachschaltwärme- 
20  tauscher  der  gattungsgemäßen  Art  nach  der  Erfin- 

dung  durch  die  im  Kennzeichen  des  Anspruches  1 
angeführten  Merkmale  gelöst.  Vorteilhafte  und  be- 
sondere  Ausführungsformen  ergeben  sich  nach 
den  Unteransprüchen. 

25  Dieser  Ausbildung  liegt  ein  besondere  Herstel- 
lungsmethode  zugrunde,  bei  der  die  Verschweiß- 
ung  der  beiden  Wandteile  während  des  Wickelvor- 
ganges  aber  unmittelbar  nach  dem  Zusammenfü- 
gen  und  der  abgeschlossen  differentiellen  Biegung 

30  erfolgt.  Hierbei  können  also  die  beiden  Wandteile 
noch  unabhängig  voneinander,  aber  schon  in  zu- 
sammengefügter  Form  der  Spiralbiegung,  die  sich 
ja  für  die  beiden  Teile  in  radial  unterschiedlichen 
Spiralebenen  vollzieht,  folgen  und  werden  erst 

35  nach  der  Biegung  miteinander  verschweißt,  wobei 
darauf  hinzuweisen  ist,  daß  unter  "nach  der  Bie- 
gung"  nicht  der  Abschluß  der  gesamten  Spiralwick- 
lung  zu  verstehen  ist,  sondern  jeweils  nur  die  diffe- 
rentiellen  Biegevorgänge  während  der  ganzen  Spi- 

40  ralwicklung.  Um  einer  Serienfertigung  und  kontinu- 
ierlichen  Herstellung  Rechnung  zu  tragen,  wird  vor- 
teilhaft  gemäß  Verfahrensanspruch  9  verfahren,  wo- 
bei  der  weitere  Verfahrensanspruch  insoweit  eine 
sich  auf  den  Wärmetauscher  selbst  vorteilhaft  aus- 

45  wirkende  Weiterbildung  darstellt,  als  hierbei  auch 
der  nach  außen  abgekröpfte  Rand  der  inneren 
Wand  in  radialer  Erstreckung  kürzer  gehalten  wer- 
den  kann,  da  die  Abstandsfunktion  vom  bis  zur 
Schweißstelle  erstreckten  Abstandshalter  übernom- 

50  men  wird.  Wesentlich  für  die  Abkröpfungsbreite 
beider  beteiligter  Ränder  ist  dabei,  daß  diese  ent- 
weder  in  überlappter  Stellung  oder  in  fluchtender 
Stellung  miteinander  verschweißbar  bleiben,  wobei 
der  nach  innen  weisende,  abgekröpfte  Rand  so 

55  klein  wie  möglich  gehalten  wird,  da  dieser  stärker 
einer  Wellendeformation  beim  Biegen  unterliegt  als 
der  nach  außen  weisende  Rand. 
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Die  in  den  gasführenden  Innenraum  weisenden 
axial  orientierten  Wellenprägungen  haben  eine 
dreifache  Funktion:  Zum  einen  tragen  sie  zur 
Druckstabilität  der  Wände  bei,  vergrößern  zum  an- 
deren  die  Wärmetauschfläche  und  bilden  für  den 
Wickelvorgang  die  Abstandshalter  auf  der  Gasseite. 
Unter  "im  wesentlichen  parallel  zur  Wickelachse" 
ist  dabei  zu  verstehen,  daß  sich  die  Wellenprägun- 
gen  im  zusammengefügten  Zustand  schwach  kreu- 
zen  und  sich  dadurch  punktuell  abstützen  können. 
Wesentlich  ist  dabei,  daß  mit  diesen  Wellenprägun- 
gen  nicht  auch  die  abgekröpften  Ränder  zum  Teil 
mit  erfaßt  werden,  da  dies  zu  praktisch  vorgegebe- 
nen  Knickstellen  führen  würde,  was  es  gerade  zu 
vermeiden  gilt.  Bei  größerer  Höhe  des  spiralförmig 
gewickelten  Wärmetauschers  und  ggf.  auch  in 
Rücksicht  auf  eine  besondere  Strömungsführung 
auf  der  Wasserseite  besteht  eine  vorteilhafte  Aus- 
gestaltung  darin,  daß  die  innere  Wand  mit  minde- 
stens  einer  sich  senkrecht  zur  Wickelachse  erstrek- 
kenden  Wellenprägung  versehen  ist.  Beim  Spiral- 
wickeln  wird  dabei  auch  der  einzugsgefährdete  Mit- 
telbereich  der  äußeren  Wand  abgestützt  und  auf 
genauer  Distanz  gehalten,  und  zum  anderen  ergibt 
sich  dadurch  eine  Gliederung  des  Durchströmkana- 
les  auf  der  Wasserseite,  so  daß  der  Wärmetau- 
scher  vom  Wasser  in  Hintereinanderschaltung  der 
beiden  Kanäle  im  Gegenstrom  durchströmt  werden 
kann  oder  je  nach  Anordnung  der  Vor-  und  Rück- 
laufanschlüsse  in  Parallelströmung. 

Der  wasserführende  Kanal  bleibt  einfach  an 
beiden  Enden  offen  und  wird  je  nach  Heizkessel- 
konstruktion  an  mit  entsprechenden  Öffnungen  ver- 
sehenen  Vor-  und  Rücklaufräume  des  Heizkessels 
in  geeigneter  Weise  flüssigkeitsdicht  angeschlos- 
sen.  Direkt  vom  Zentrum  der  Spirale  aus  wird  na- 
türlich  nicht  gewickelt,  d.h.,  das  Zentrum  der  Spira- 
le  wird  von  einem  entsprechend  großen  Füllkörper 
gebildet,  der  im  oben  erwähnten  Fall  den  Rücklauf- 
raum  bildet,  an  den  die  Spirale  bzw.  der  wasserfüh- 
rende  Kanal  mit  seinem  inneren  Ende  angeschlos- 
sen  ist.  Eine  diesbezüglich  andere  Ausführungs- 
form,  bei  der  der  Füllkörper  nicht  hohl  ist  und  aus 
geeignet  thermisch  belastbarem  Material  besteht, 
ergibt  sich  nach  Anspruch  3.  Diese  Ausführungs- 
form,  die  noch  näher  erläutert  wird,  läßt  sich  je- 
doch  nicht  aus  kontinuierlich  von  Coils  abgezoge- 
nen  Bändern  herstellen. 

Der  erfindungsgemäße  Nachschaltwärmetau- 
scher  wird  nachfolgend  anhand  der  zeichnerischen 
Darstellung  von  Ausführungsbeispielen  näher  er- 
läutert. 

Es  zeigt 
Fig.  1  perspektivisch  zwei  parallele  Wik- 

kelstränge  des  Nachschaltwärme- 
tauschers; 

Fig.  2,  3  Schnitte  durch  die  abgekröpften 
Ränder  der  Wickelstränge; 

Fig.2A,3A  Darstellungen  verschiedener  Arten 
von  Wellenprägungen  (in  2A  in 
Seitenansicht  und  Draufsicht); 

Fig.  4  im  Schnitt  längs  Linie  IV-IV  in  Fig. 
5  5  die  Anordnung  des  Wärmetau- 

schers  in  einem  Heizkessel; 
Fig.  5  die  Ansicht  des  Heizkessels  ge- 

mäß  Fig.  4  in  Pfeilrichtung  V; 
Fig.  6  im  Schnitt  längs  Linie  Vl-Vl  in  Fig. 

io  7  die  Anordnung  des  Wärmetau- 
schers  in  einem  Heizkessel  in  an- 
derer  Ausführungsform; 

Fig.  7  die  Ansicht  des  Heizkessels  ge- 
mäß  Fig.  6  in  Pfeilrichtung  VII; 

15  Fig.  8  einen  Vertikalschnitt  durch  das 
Umkehrende  des  Wärmetauschers 
nach  Fig.  7; 

Fig.  9  eine  Ansicht  des  ausgeflachten 
Biegebereiches  zur  Ausbildung 

20  des  Umkehrendes  gemäß  Fig.  8; 
Fig.  9A  den  Biegebereich  nach  Fig.  8  in 

Draufsicht  und 
Fig.  10  stark  schematisiert  das  Verfah- 

rensschema  zur  kontinuierlichen 
25  Herstellung  des  Nachschaltwärme- 

tauschers. 
Der  Nachschaltwärmetauscher  besteht  in  be- 

kannter  Weise  aus  einem  wasserführenden  und 
einem  gasführenden  Innenraum  3,  3',  welche  Räu- 

30  me  durch  sich  parallel  zueinander  erstreckende, 
spiralförmig  um  einen  Füllkörper  5  gewickelte 
Wände  1  ,  2  voneinander  getrennt  und  durch  Rand- 
abkröpfungen  gegeneinander  verschlossen  sind. 

Für  einen  solchen  Nachschaltwärmetauscher, 
35  im  folgenden  kurz  mit  NWT  bezeichnet,  ist  nun 

wesentlich,  daß  die  in  bezug  auf  die  Wickelachse 
WA  innere  Wand  1  oben  und  unten  nach  außen 
abgekröpfte,  maximal  der  Breite  B  des  wasserfüh- 
renden  Innenraumes  3  entsprechende  Ränder  4 

40  aufweist.  Die  äußere  Wand  2  hat  nach  innen  abge- 
kröpfte  Ränder  6  mit  maximal  halber  Breite  B, 
welche  Ränder  6  die  Ränder  4  der  inneren  Wand  1 
übergreifen  oder  mit  diesen  fluchten  und  mit  die- 
sen  flüssigkeitsdicht  verbunden  sind.  In  den  gas- 

45  führenden,  zu-  und  abströmseitig  offenen  Innen- 
raum  3'  weisende  Wellenprägungen  7  beider  Wän- 
de  1,  2  sind  mit  Distanz  D  zu  den  Rändern  4,  6  in 
den  Wänden  1,  2  im  wesentlichen  parallel  zur 
Wickelachse  WA,  sich  gegenseitig  abstützend  an- 

50  geordnet  und  ausgebildet,  und  der  wasserführende 
Innenraum  3  ist  an  beiden  Enden  der  Spirale  bis 
auf  die  angesetzten  Vorund  Rücklaufanschlußöff- 
nungen  verschlossen. 

Ein  solcher  NWT  stellt  sich  in  Draufsicht  ge- 
55  mäß  Fig.  5  dar,  aus  der  auch  erkennbar  ist,  daß 

das  innere  Wickelende  der  Spirale  natürlich  nicht 
im  Zentrum  der  Spirale  beginnt,  sondern  an  einem 
Füllkörper  5,  der  beim  Ausführungsbeispiel  gemäß 

3 
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Fig.  4,  5  als  Hohlkörper  ausgebildet  ist  und  den 
Rücklaufanschluß  bildet.  Eine  Wicklung  von  Zen- 
trum  aus  verbietet  sich  von  selbst,  da  dafür  die 
Biegeradien  zu  klein  wären.  Im  dargestellten  Aus- 
führungsbeispiel  nach  Fig.  4,  5  handelt  es  sich  um 
einen  NWT  mit  relativ  großer  Höhe  H,  und  in 
Rücksicht  darauf  ist  die  innere  Wand  1  mit  einer 
sich  senkrecht  zur  Wickelachse  WA  erstreckenden 
mittigen  Wellenprägung  10  versehen,  die  in  ihrer 
Tiefe  der  Breite  B  des  wasserführenden  Innenrau- 
mes  3  entspricht.  Diese  Wellenprägung  10  (siehe 
auch  Fig.  1)  stützt  die  Wand  2  mittig  ab  und  teilt 
den  wasserführenden  Innenraum  3,  so  daß  dieser 
vom  Füllkörper  5  (Rücklaufan-schluß)  aus  in  zwei 
entsprechenden  spiralförmigen  Parallelströmen 
durchströmt  wird  und  aus  den  beiden  Öffnungen 
11,  11'  in  den  wasserführenden  Innenraum  IK  des 
Heizkessels  gelangt.  Die  aus  der  Brennkammer  BK 
des  Heizkessels  in  den  NWT  eintretenden  Heizga- 
se  durchströmen  den  nach  beiden  Seiten  offenen, 
gasführenden  Innenraum  3'  parallel  zur  Wickelach- 
se  WA. 

Die  beiden  Wände  1,  2,  die  im  Falle  des  Aus- 
führungsbeispieles  nach  Fig.  4,  5  als  Bänder  von 
Coils  abgezogen  werden  können,  werden  vor  ihrer 
Zusammenfügung  im  Sinne  der  Fig.  1  mit  geeigne- 
ten  Werkzeugen  mit  den  Wellenprägungen  7,  ggf. 
auch  der  Wellenprägungen  10  (in  Längsrichtung) 
und  den  abgekröpften  Rändern  4,  6  versehen,  was 
durch  Walzen  oder  Prägen  der  Bänder  erfolgen 
kann. 

Die  Verschweißung  der  Ränder  4,  6,  die  sich 
im  Sinne  der  Fig.  2  mit  einer  prinzipiellen  Bemes- 
sung,  wie  dargestellt,  überlappen,  oder  die  gemäß 
Fig.  3  zueinander  fluchten,  erfolgt  während  des 
Wickelvorganges,  und  zwar  entscheidend  differen- 
tiell  unmittelbar  hinter  der  Biegestelle,  d.h.,  nach- 
dem  die  Biegung  vollzogen  ist,  da  eine  vorherige 
Verschweißung  darauf  hinausliefe,  ein  im  Quer- 
schnitt  flach  rechteckiges,  in  sich  weitgehend  star- 
res  Rohr  biegen  zu  wollen,  was  zu  Spannungen, 
Knickungen  und  Schweißrissen  führen  würde.  Eine 
Überlappung  der  Ränder  4,  6  im  Sinne  der  Fig.  2 
wird  bevorzugt,  da  diese  eine  problemlosere  Ver- 
schweißung  gewährleistet. 

Die  Breite  Bi  des  gasführenden  Innenraumes 
3'  wird  durch  die  Höhe  Hi  beider  sich  punktuell 
berührender  Wellenprägungen  7  in  den  Wänden  1, 
2  bestimmt,  die  somit  gleichzeitig  Abstandshalter 
beim  Wickeln  bilden.  Die  Wellenprägungen  7  kön- 
nen  dabei,  wie  in  Fig.  2A  oder  auch  in  Fig.  3A 
dargestellt,  ausgebildet  sein.  Wesentlich  ist  dabei 
in  beiden  Fällen,  daß  diese  in  Distanz  D  vor  den 
Rändern  4,  6  enden  bzw.  auch  vor  der  mittigen 
Wellenprägung  10,  sofern  eine  solche  vorhanden 
ist. 

Der  NWT  nach  den  Fig.  6,  7  weicht  insofern 
vom  vorbeschriebenen  Ausführungsbeispiel  ab,  als 

hierbei  die  beiden  Wände  1,  2  aus  einem  der 
doppelten  Spiralverlaufslänge  entsprechend  langen 
Bandzuschnitt  gebildet  sind,  der  im  Bereich  seiner 
Mitte  M  von  abgekröpften  Rändern  44,  6  und  von 

5  zumindest  tiefen  Wellenprägungen  7  freigehalten 
und  in  diesem  Bereich  um  180°  gebogen  ist  und 
am  dabei  gebildeten,  zur  Wickelachse  WA  paralle- 
len  Überströmkanal  8  oben  und  unten  die  von 
Rändern  4,  6  freien  Bereiche  mit  Abdeckflächen  9 

io  verschlossen  sind. 
Hierzu  wird  auch  auf  Fig.  8,  9  verwiesen,  in 

denen  der  Biegebereich  mit  12  bezeichnet  ist.  In 
Draufsicht  ist  dies  unter  Bezug  auf  Fig.  7  nochmals 
vergrößert  in  Fig.  9A  veranschaulicht.  Dieses  Gebil- 

15  de  wird  dann  mit  dem  Überströmkanal  8  voran  in 
eine  Spiralwickelvorrichtung  eingebracht  und  zur 
Spirale,  wie  aus  Fig.  7  ersichtlich,  gewickelt. 

Wenn  keine  Mittelteilung  durch  eine  Wellenprä- 
gung  10  vorhanden  ist  (bspw.  bei  geringer  Höhe  H 

20  des  NWT),  würde  der  Rücklaufanschluß  RA,  wie  in 
Fig.  6,  8  gestrichelt  angedeutet,  direkt  am  Über- 
strömkanal  8  angeschlossen  werden.  Bei  vorhande- 
ner  Wellenprägung  10  erfolgt  die  Einleitung  des 
Rücklaufes  außen  an  der  Spirale,  geht  nach  innen 

25  zum  Überströmkanal  8,  gelangt  dort  in  den  ande- 
ren  Teil  des  wasserführenden  Innenraumes  3  und 
strömt  dort  von  innen  nach  außen,  um  in  geeigne- 
ter  Weise  in  den  wasserführenden  Innenraum  IK 
des  Kesselgehäuses  zu  gelangen,  d.h.  in  diesem 

30  Falle  wäre  der  NWT  ein  Parallel-Gegenströmer. 
Abgesehen  davon  könnte  aber  auch  im  Über- 

strömkanal  8  ein  Trennsteg  13  eingesetzt  werden, 
wie  dies  strichpunktiert  in  Fig.  8  angedeutet  ist, 
und  zwar  fluchtend  zur  Wellenprägung  10.  Schließt 

35  man  dann  beide  Teile  des  wasserführenden  Innen- 
raumes  in  geeigneter  Weise  an  separate  Vor-  und 
Rücklaufanschlüsse  an,  ergeben  sich  getrennt  In- 
nenräume,  wobei  der  abzugsseitige  Teil  bspw.  mit 
einer  Fußbodenheizung  verbunden  würde,  deren 

40  Temperaturniveau  bekanntlich  niedriger  ist.  Im  übri- 
gen  läßt  sich  diese  Ausgestaltung  auch  bei  dem 
NWT  nach  Fig.  4,  5  verwirklichen,  wenn  dieser,  wie 
dargestellt,  eine  Wellenprägung  10  hat,  wobei  es 
keines  Trennsteges  13  bedarf,  wohl  aber  einer  ent- 

45  sprechenden  Aufgliederung  des  den  Füllkörper  5 
bildenden  Hohlkörpers,  wie  bspw.  in  Fig.  4  gestri- 
chelt  angedeutet. 

Die  Herstellung  des  NWT  nach  Fig.  4,  5  ließe 
sich  grundsätzlich  auch  so  durchführen,  daß  die 

50  mit  Wellenprägungen  7  und  Randabkröpfungen 
versehenen  Wände  1  ,  2  zunächst  lose  zusammen- 
gefügt,  gewickelt  und  danach  mit  einer  dem  Spiral- 
weg  der  zu  verschweißenden  Ränder  4,  6  folgen- 
den  Schweißeinrichtung  verschweißt  werden.  Auf 

55  jeden  Fall  wäre  damit  dafür  gesorgt,  daß  sich  die 
Ränder  4,  6  bzw.  die  beiden  Wände  1,  2  beim 
Wickeln  bis  zu  einem  gewissen  Grade  relativ  zu- 
einander  verschieben  können.  Wesentlich  vorteil- 

4 
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hafter  und  zeitsparender  ist  es  jedoch,  so  vorzuge- 
hen  (was  auch  für  die  Ausführungsform  nach  Fig. 
6,  7  gilt),  daß  die  beiden  Wände  1,  2  an  ihren 
Rändern  4,  6  während  der  Spiralwicklung  bie- 
gungsdifferentiell  unmittelbar  nach  Biegung  bei 
kontinuierlicher  Radialführung  einer  Wickeleinrich- 
tung  17  nach  außen  miteinander  flüssigkeitsdicht 
verschweißt  werden  und  in  und  in  weiterer  Ausge- 
staltung,  da  der  Wickelvorgang  zu  einer  Spirale 
sowieso  mehr  oder  weniger  lange  kontinuierlich  vor 
sich  geht,  dabei  (hier  aber  nur  für  die  Ausführungs- 
form  nach  Fig.  4,  5)  die  beiden  Wände  1,  2  als 
Blechstreifen  von  Coils  15  einer  Wellenpräge-  und 
Randabkröpfungseinrichtung  16  und  danach  die 
geprägten  Blechstreifen  in  die  Zusammenfüge-  und 
eine  unmittelbar  dahinter  angeordnete  Spiralwickel- 
einrichtung  17  einzuleiten,  wie  dies  stark  schemati- 
siert  in  Fig.  10  dargestellt  ist.  Sofern  die  zu  ver- 
schweißenden  Ränder  4,  6  im  Sinne  der  Fig.  3 
ausgebildet  und  angeordnet  sind,  werden  die  bei- 
den  Wände  1,  2  beim  Zusammenfügen  längs  eines 
zwischen  den  Wänden  1,  2  stationär  gehaltenen, 
bis  zur  Schweißstelle  S  erstreckten  Abstandshalters 
AH  geführt. 

Die  Verschweißung  der  Ränder  4,  6,  die  sich  in 
den  Ebenen  Ei  ,  E2  erstrecken,  zwischen  denen 
sich  die  "Planspirale"  beim  Wickeln  bildet,  erfolgt 
natürlich  gleichzeitig  in  beidenen  Ebenen  Ei  ,  E2 
oben  und  unten  bzw.  hinten  und  vor,  wobei  die 
Schweißeinrichtung  14  stationär  hinter  der  Bieges- 
telle  BS  steht  und  die  Spiralwickeleinrichtung  17 
verschieblich  gelagert  sein  muß,  um  dem  wachsen- 
den  Durchmesser  der  Spirale  Rechnung  tragen  zu 
können. 

Der  Abstandshalter  AH,  der  zwischen  die  bei- 
den  zulaufenden  Blechbänder  einragt,  und  Außen- 
führungen  AF  sorgen  für  eine  genaue  Abstandsein- 
haltung  zwischen  den  beiden  Wänden  1,  2,  was 
insbesondere  für  die  Ausführungsform  nach  Fig.  3 
in  Frage  kommt.  Die  Rollen  bzw.  Walzen  18  der 
Wickeleinrichtung  17  sind,  wie  angedeutet,  radial 
verstellbar  in  dieser  angeordnet,  und  zwar  entspre- 
chend  der  Zunahme  des  Planspiralenumfanges 
beim  Wickeln.  Da  hierbei  nach  Wickelabschluß  die 
Planspirale  auch  schon  fertig  verschweißt  ist  und 
entnommen  werden  kann,  wird  diese  Verfahrens- 
weise  bevorzugt.  Man  kann  aber  auch  erst  die 
Wicklung  vollziehen  und  bei  verbleibender  Halte- 
rung  der  Planspirale  in  der  Wickeleinrichtung  17 
erst  danach  die  Verschweißung  durchführen,  wobei 
die  Schweißeinrichtung  14  entsprechend  gesteuert 
geführt  wird.  Im  übrigen  sei  darauf  hingewiesen, 
daß  insbesondere  bei  der  Ausführungsform  nach 
Fig.  4,  5  die  beiden  inneren  Enden  der  Wände  1,  2 
zunächst  am  als  Hohlkörper  ausgebildeten  Füllkör- 
per  5  angeschweißt  werden  und  dieser,  ebenfalls 
mit  in  der  Wickeleinrichtung  17  befindlich,  den 
Wickelkern  bildet. 

Abgesehen  von  den  beschriebenen  Einbaubei- 
spielen  nach  den  Fig.  4-7,  kann  eine  solche 
"Planspirale"  bei  entsprechender  Anschlußgestal- 
tung  selbstverständlich  auch  zur  Durchleitung  und 

5  Erwärmung  von  Brauchwasser  dienen. 

Patentansprüche 

1.  Nachschaltwärmetauscher  für  den  Einbau  in 
io  Heizkesselgehäuse,  bestehend  aus  einem 

wasserführenden  und  einem  gasführenden  In- 
nenraum,  welche  Räume  durch  sich  parallel 
zueinander  erstreckende,  spiralförmig  um  ei- 
nen  Füllkörper  gewickelte  Wände  voneinander 

15  getrennt  und  durch  Randabkröpfungen  gegen- 
einander  verschlossen  sind, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  in  bezug  auf  die  Wickelachse  (WA) 
innere  Wand  (1)  oben  und  unten  nach  außen 

20  abgekröpfte,  maximal  der  Breite  (B)  des  wass- 
erführenden  Innenraumes  (3)  entsprechende 
Ränder  (4)  aufweist  und  die  äußere  Wand  (2) 
nach  innen  abgekröpfte  Ränder  (6)  mit  maxi- 
mal  halber  Breite  (B),  welche  Ränder  (6)  die 

25  Ränder  (4)  der  inneren  Wand  (1)  übergreifen 
oder  mit  diesen  fluchten  und  mit  diesen  flüs- 
sigkeitsdicht  verbunden  sind,  wobei  in  den 
gasführenden,  parallel  zur  Wickelachse  (WA) 
durchströmbaren,  zu-  und  abströmseitig  offe- 

30  nen  Innenraum  (3')  weisende,  in  Durchström- 
richtung  orientierten  Wellenprägungen  (7)  bei- 
der  Wände  (1  ,  2)  mit  Distanz  (D)  zu  den  Rän- 
dern  (4,  6)  in  den  Wänden  (1,  2)  sich  gegen- 
seitig  abstützend  angeordnet  und  ausgebildet 

35  sind  und  wobei  der  wasserführende  Innenraum 
(3)  an  beiden  Enden  der  Spirale  bis  auf  die 
Vor-  und  Rücklaufanschlußöffnungen  ver- 
schlossen  ist. 

40  2.  Wärmetauscher  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  innere  Wand  (1)  mit  mindestens  einer 
sich  senkrecht  zur  Wickelachse  (WA)  erstrek- 
kenden  Wellenprägungen  (10)  versehen  ist,  die 

45  in  ihrer  Tiefe  der  Breite  (B)  des  wasserführen- 
den  Innenraumes  (3)  entspricht. 

3.  Wärmetauscher  nach  Anspruch  1  und  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 

50  daß  die  beiden  Wände  (1,  2)  aus  einem  der 
doppelten  Spiralverlaufslänge  entsprechend 
langen  Bandzuschnitt  gebildet  sind,  der  im  Be- 
reich  seiner  Mitte  (M)  von  abgekröpften  Rän- 
dern  (4,  6)  und  von  zumindest  tiefen  Wellen- 

55  prägungen  (7)  freigehalten  und  in  diesem  Be- 
reich  um  180°  gebogen  ist  und  am  dabei 
gebildeten,  zur  Wickelachse  (WA)  parallelen 
Überströmkanal  (8)  oben  und  unten  die  von 

5 
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Rändern  (4,  6)  freien  Bereiche  mit  Abdeckflä- 
chen  (9)  verschlossen  sind. 

4.  Wärmetauscher  nach  Anspruch  3  mit  einer 
Längswellenprägung  (10),  5 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  im  Überströmkanal  (8)  fluchtend  zur  Wel- 
lenprägung  (10)  ein  Trennsteg  (13)  angeordnet 
ist. 

70 
5.  Wärmetauscher  nach  Anspruch  3  mit  einer 

Längswellenprägung  (10), 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  eine  der  Abdeckflächen  (9)  als  Rücklauf- 
anschluß  (RA)  ausgebildet  ist.  75 

6.  Wärmetauscher  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Füllkörper  (5)  als  den  Rücklaufan- 
schluß  bildender  Hohlkörper  ausgebildet  ist.  20 

7.  Wärmetauscher  nach  Anspruch  2  und  6, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Innenraum  des  als  Hohlkörper  ausge- 
bildeten  Füllkörpers  (5)  in  mindestens  zwei  25 
Rücklaufräume  (I,  II)  gegliedert  ist  und  an  die- 
sen  die  Teile  des  wasserführenden  Innenrau- 
mes  (3)  des  Nachschaltwärmetauschers  ange- 
schlossen  sind. 

30 
8.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Nachschalt- 

wärmetauschers  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  beiden  Wände  (1,  2)  an  ihren  Rändern 
(4,  6)  während  der  Spiralwicklung  biegungsdif-  35 
ferentiell  unmittelbar  nach  Biegung  bei  kontinu- 
ierlicher  Radialführung  einer  Schweißeinrich- 
tung  nach  außen  miteinander  flüssigkeitsdicht 
verschweißt  werden. 

40 
9.  Verfahren  nach  Anspruch  8, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  beiden  Wände  (1,  2)  als  Blechstreifen 
von  Coils  einer  Wellenpräge-  und  Randabkröp- 
fungseinrichtung  und  danach  die  geprägten  45 
Blechstreifen  in  eine  Zusammenfüge-  und  eine 
unmittelbar  dahinter  angeordnete  Spiralwickel- 
einrichtung  eingeleitet  werden. 

10.  Verfahren  nach  Anspruch  8  oder  9,  50 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  beiden  Wände  (1,  2)  beim  Zusammen- 
fügen  längs  eines  zwischen  den  Wänden  (1,  2) 
stationär  gehaltenen,  bis  zur  Schweißstelle  (S) 
erstreckten  Abstandshalters  (AH)  geführt  wer-  55 
den. 
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