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hend aus einem wasserfiihrenden Geh3use, das von A\ : ) / v/

einem das Geh3use (8) durchgreifenden, die Heizga-
se flhrenden Rohrzug (4) durchgriffen und dieser
doppelwandig ausgebildet und die Innenwand (1) mit L3
radial nach innen gerichteten Langsrippen (9) verse-
hen ist. Um einen solchen Heizkessel mit m&glichst ]
geringem SchweiBarbeitsaufwand am Rohrzug (4) 3T
und der Innenwand (1) herstellen zu k&nnen, wird
dieser nach der Erfindung derart ausgebildet, daB
die rohrzugsseitigen Rippenzwickel (2) der zu den ¢ ' —, FI6O
Langsrippen (9) gefalteten oder aus u-Profilen gebil- T 19 1 ’

deten Innenwand (1) an deren beiden Endbereichen

(1") mit in bezug auf die Gesamtlange der Innen-

wand sehr kurzen, die FuBbereiche der Rippenzwik-

kel (2) verbindenden, die AuBenumfangsflache der

Innenwand (1) nicht Uberragenden SchweiBndhten

(3) belegt und daB der Rohrzug (4), an der Innen-

wand (1) anliegend, diese kaltgespannt umschlieBi.
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Die Erfindung betrifft einen Heizkessel, beste-
hend aus einem wasserfiihrenden Gehduse, das
von einem das Geh#use durchgreifenden, die Heiz-
gase flhrenden Rohrzug durchgriffen und dieser
doppelwandig ausgebildet und die Innenwand mit
radial nach innen gerichteten Lingsrippen verse-
hen ist.

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 Heizflichentemperatur auf der
Rauchgasseite selbst bei Teillast des Kessels in
vorbestimmbarer H&he oberhalb der Taupunkttem-
peratur der Rauchgase liegt, wird dieser Effekt
dadurch erreicht, daB zwischen den beiden Win-
den ein Zwischenraum vorgesehen und dieser Zwi-
schenraum abgedichtet ist. Die innere Wand ist
dabei gleichzeitig zur Ausbildung der L3ngsrippen
ausgenutzt, ndmlich in der Art, daB das die innere
Wand bildende Blech zu nach innen gerichteten
Langsrippen aufgefaltet ist. Dieses an sich ginstige
Fertigungsprinzip fir die Ausbildung der L3ngsrip-
pen hat jedoch den Nachteil, daB die zu Langsrip-
pen aufgefaltete und zu einem zylindrischen K&r-
per gerundete Innenwand einen ziemlich instabilen
K&rper darstellt, und zwar instabil sowohl! hinsicht-
lich der Wiarmebelastung als auch hinsichtlich der
Einbaubarkeit in die duBere Wand, insbesondere
dann, wenn man den gefalteten Kd&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 gefaltet werden soll.
Der Nachteil der Einbauproblematik ergibt sich
beim Kessel nach der DE-A-17 78 832 insoweit
nicht, da dort Innenwand und Rohrzug nicht in
wirmeleitendem Kontakt stehen. Hinsichtlich einer
solchen Ausbildung, aber auch um die gefaliete
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
duBeren Rohrzug durch die Schlitze zu verschwei-
Ben. Durch eine solche auch die Rippenfaltungen
bis zu einem gewissen Grade stabilisierende Ver-
schweiBung ist jedoch das glnstige, einer Konden-
satbildung entgegenwirkende Doppelwandprinzip
durchbrochen, da die Schweindhte eine unmittel-
bar wirmeleitende Verbindung zwischen der
Rauchgasseite und der Wasserseite darstellen, was
zu Kondensatniederschldgen im Bereich der
SchweiBnidhte fuhrt. Ferner ist es nach der DE-A-
39 07 948 bekannt, einen Heizkessel der gattungs-
gemiBen Art auch derart auszubilden, daB die In-
nenwand des Rohrzuges im Bereich l4dngs der
rohrzugsseitigen Rippenfaltungszwickel mit Ldngs-
schweiBndhten versehen ist, daB die Oberfliche
der LdngsschweiBnihte unterhalb der duBeren Um-
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fangsfldche der Innenwand verlaufend und mit dem
Rohrzug einen Spalt begrenzend angeordnet sind
und daB die Innenwand bis auf die LadngsschweiB-
ndhte mit dem Rohrzug in Wirmeleitkontakt ste-
hend angeordnet ist. Die VerschweiBung von zu
Langsrippen  aufgefalteten  Heizflichen  mit
SchweiBndhten l4dngs der sich bildenden Zwickel
an den RingfiiBen war dabei grundsitzlich schon
nach der DE-A-31 17 346 bekannt, hierbei ist aber
die gefaltete Heizfliche unmittelbar selbst wasser-
geklihlt und flir einen Einsatz in einen Rohrzug
nicht ohne weiteres geeignet, da die L3ngs-
schweiBnidhte die zylindrische Oberfliche der Heiz-
fliche Uberragen, wodurch sich denkbar unginsti-
ge Wirmeibergangsverhilinisse ergeben wirden,
wollte man eine derartige Heizfliche in einen Rohr-
zug als lediglich rauchgasbeaufschlagte Innenwand
einsetzen. Abgesehen davon geht es bei diesem
vorbekannten Heizkessel darum, konstruktive Vor-
aussetzungen flir eine problemlose, kondensatfeste
Beschichtungsmdglichkeit auf der Gasseite zu
schaffen. Da derartige zu Langsrippen aufgefaltete
Innenwinde eine Vielzahl von Lingsrippen aufwei-
sen, ist auch eine entsprechende Vielzahl von
LangsschweiBndhten zu verlegen, was nicht nur mit
einem betrdchtlichen SchweiBarbeits-, sondern
auch mit einem betrdchtlichen Schweimaterialauf-
wand verbunden ist.

Gleiches gilt auch flir Heizkessel der gleichen
gattungsgemiBen Art, die sich von solchen mit
gefalteten Langsrippen nur dadurch unterscheiden,
daB hierbei die Innenwand und die L3ngsrippen
aus achsparallel nebeneinandergesetzten U-Profi-
len gebildet sind.

Der Erfindung liegt, ausgehend von einem
Heizkessel der gattungsgemiBen Art, die Aufgabe
zugrunde, ohne Verschlechterung der Wirmeiiber-
gangsverhiltnisse, den SchweiBarbeits- und -mate-
rialaufwand ganz wesentlich zu reduzieren.

Diese Aufgabe ist an einem Heizkessel der
gattungsgemiBen Art nach der Erfindung dadurch
gelost, daB die rohrzugsseitigen Rippenfaltungs-
zwickel der Innenwand an deren beiden Endberei-
chen mit in bezug auf die Gesamtldnge der Innen-
wand sehr kurzen, die FuBbereiche der Rippenfal-
tungen verbindenden, die AuBenumfangsfldche der
Innenwand nicht Uberragenden SchweiBndhte be-
legt sind und daB der Rohrzug, an der Innenwand
anliegend, diese kaltgespannt umschlieBt.

Die "sehr kurzen™ Schwein#hte haben dabei
eine L4dnge von maximal nur zwei bis vier Zentime-
ter, und es liegt auf der Hand, daB dadurch eine
Menge an SchweiBmaterial und Zeit und damit an
Herstellungskosten eingespart werden kann. Uber-
raschender Weise hat sich dabei gezeigt, daB frotz
wesentlich reduzierter SchweiBnahtlangen keine
Verschlechterung des Wirmeiiberganges eintritt,
was dadurch bedingt ist, daB der an der Innenwand
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anliegende Rohrzug diese "kaltgespannt" umgibt.
Unter "kaltgespannt" ist dabei zu verstehen, daB
der Rohrzug, dhnlich wie ein FaBreifen im kalten
Zustand unter nach innen gerichteter Radialspan-
nung an der Innenwand dicht anliegt. Wie dies auf
einfache Weise erreichbar ist, wird noch in Verbin-
dung mit einer vorteilhaften Ausgestaltung, dahin-
gehend, daB der den Rohrzug bildende Blechzu-
schnitt an einem seiner Enden einen um Blechstér-
kendicke ausgekrdpften Rand aufweist, der den
anderen Endrand des Zuschnittes Uberlappt und
dessen freies Ende mit dem anderen Endrand ver-
schweiBt ist, ndher erldutert werden. Sollte dies die
Ldnge von Rohrzug und Innenwand verlangen,
steht im Ubrigen nichts entgegen, in der Mitte
zwischen den verschweiBten Endbereichen minde-
stens in einigen der dortigen Rippenzwickel ent-
sprechend kurze SchweiBndhte anzuordnen.

Der Warmelibergang kann in vorteilhafter Aus-
gestaltung dadurch verbessert werden, daB das
gefaltete oder gebogene Blechmaterial im Bereich
der Rippenzwickel auBerhalb der kurzen SchweiB-
nahtstellen angendhert rechtwinklig ausgeprigt ist
und im Bereich der SchweiBnahtstellen die Zwickel
im Querschnitt wesentlich gréBer bemessen sind
als die kleinen Zwickel in den anderen Bereichen.

Geeignete Maschinen bzw. Werkzeuge, um an
gefalteten Blechzuschnitten bzw. an durch Biegen
gewonnenen u-férmigen Blechstreifen nahezu
Rechtwinkligkeit herzustellen, sind verfligbar, und
da neuerungsgemiB die kurzen SchweiBnahtstellen
grbBere Zwickel aufweisen - ggf. kann durch ein
entsprechend geformtes Gegenwerkzeug sogar fiir
eine VergrbBerung dieser Zwickel gesorgt werden -
ergeben sich aufgrund dieser relativ groBen Zwik-
kel auch keine Nachbearbeitung verlangende
Schweiinahtliberstdnde.

Mit Riicksicht auf axiale Dehnbarkeit der Innen-
wand einerseits, deren beidendige axiale Festle-
gung im Rohrzug andererseits und der Ausnutzung
der sowieso an einem Ende zu verschweiflenden
Zwickel, besteht eine weitere vorteilhafte Ausge-
staltung darin, daB mindestens an einem Ende der
in bezug auf den Rohrzug kiirzeren, von den
Langsrippen gebildeten Innenwand ein in seiner
Breite der L&ngendifferenz entsprechender, eine
mittig umlaufende, nach innen gerichtete Sicke auf-
weisender Ring angeschweiBt ist, der den gleichen
AuBendurchmesser wie die Innenwand hat, und daB
der Ring mit seinem Endrand mit dem Umfangs-
rand des Rohrzuges und dieser mit seinem ande-
ren Rand mit dem anderen Endrand der Innenwand
verbunden ist.

Der erfindungsgemaBe Heizkessel wird nach-
folgend anhand der zeichnerischen Darstellung von
Ausfihrungsbeispielen ndher erldutert.

Es zeigt

Fig. 1 Einen Heizkessel der gattungsge-
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méBen Art im Ldngsschnitt;

einen Qurschnitt durch den Heiz-
kessel gemaB Fig. 1;

eine vergrdBerte Seitenansicht der
Innenwand;

einen vergroBerten  Querschnitt
durch Rohrzug und Innenwand;
einen Teilschnitt entsprechend Fig.
4, wobei im Rohrzug u-Profile die
Innenwand und die L3ngsrippen
bilden;

einen stark vergréBerten Teilschnitt
durch Rohrzug und Innenwand au-
Berhalb der SchweiBnahtbereiche;
einen Teilschnitt entsprechend Fig.
4, wobei im Rohrzug u-Profile die
Innenwand und die L3ngsrippen
bilden;

Teilschnitte durch die SchweiBnaht-
bereiche und

teilweise in Schnitt und Ansicht
eine besondere Ausfiihrungsform.

Zunichst wird auf einen Heizkessel mit gefalte-
ten Langsrippen Bezug genommen. Wie aus Fig. 1,
2 und 4 ersichtlich, besteht ein solcher Heizkessel
aus einem wasserflihrenden Gehduse 8, das von
einem das Gehduse 8 durchgreifenden, die Heizga-
se flhrenden Rohrzug 4 durchgriffen und dieser
doppelwandig ausgebildet und die Innenwand 1 mit
radial nach innen gerichteten, aus der Innenwand 1
heraus gefalteten Ldngsrippen 9 versehen ist. In
den Freiraum zwischen den Enden der Ldngsrip-
pen 9 ist eine topffdrmige Brennkammer 10 einge-
schoben.

Fir einen solchen Heizkessel ist nun, insbe-
sondere unter Verweis auf Fig. 3, 4, wesentlich,
daB die rohrzugsseitigen Rippenzwickel 2 der zu
Langsrippen 9 gefalteten Innenwand 1 an deren
beiden Endbereichen 1' mit in bezug auf die Ge-
samtldnge der Innenwand sehr kurzen, die FuBbe-
reiche der Rippenfaltungen verbindenden, die Au-
Benumfangsflache der Innenwand 1 nicht Uberra-
genden SchweiBnéhten 3 belegt und daB der Rohr-
zug 4, an der Innenwand 1 anliegend, diese kaltge-
spannt umschlieBt. Die Ersparnis an Schweifmate-
rial ist dabei insbesondere aus Fig. 3 ersichilich,
die auch zeigt, daB8 ggf. in der Mitte zwischen den
beiden Endbereichen 1' ebenfalls kurze SchweiB-
ndhte 3' verlegt werden kdnnen.

Was die "kaltgespannte" UmschlieBung der In-
nenwand 1 mit dem Rohrzug 4 betrifft, so wird
dazu auf Fig. 4 verwiesen, aus der sich ergibt, daB
der den Rohrzug 4 bildenden Blechzuschnitt Z an
einem seiner Enden einen um Blechstérkendicke
ausgekropften Rand 6 aufweist, der den anderen
Endrand 7 des Zuschnittes Z Uberlappt und dessen
freies Ende 6' mit dem anderen Endrand 7 ver-
schweiBt ist. Dazu sei bezgl. der Herstellung des

Fig. 2
Fig. 3
Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig.8A,B

Fig. 9
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ganzen Rohrzuges 4 mit der darin angeordneten
Innenwand 1 folgendes erldutert:

Der entsprechend zu L3ngsrippen 9 gefaltete
Blechzuschnitt fiir die Innenwand 1 wird auf einem
entsprechend bemessenen, hier nicht dargestellien
Dorn gerundet und mit einer Ldngsschweifinaht 11
geschlossen. Auf dem Dorn verbleibend, werden
die kurzen SchweiBndhte 3 und ggf. 3' in den
Rippenzwickeln 2 verlegt. Nach dem Erkalten wird
der den Rohrzug 4 bildende Blechzuschnitt Z im
erwédrmten Zustand dicht um die Innenwand 1 an-
gelegt, wobei der ausgekrOpfte Rand 6 den ande-
ren Endrand 7 des Blechzuschnittes Z Uberlappt
und das freie Ende 6' mit einer LdngsschweiBnaht
12 am Endrand 7 festigelegt wird. Wenn nun der
sowieso schon dicht an der Innenwand 1 angelegte
Zuschnitt Z wieder auf Normaltemperatur abkiihlt,
ergibt sich die "kaligespannte" UmschlieBung der
Innenwand 1.

Diese "kaltgespannte", radial nach innen wir-
kende UmschlieBung erhdht sich dann entspre-
chend, wenn die Innenwand 1 bei Betrieb des
Heizkessels mit den Heizgasen beaufschlagt wird.
Da sich trotzdem ein sehr feiner Spalt zwischen
Rohrzug 4 und Innenwand 1 befindet (Kennzeichen
aller zweischaligen Heizflachen), ist auch bei dieser
Heizkesselausbildung kein Kondensat zu beobach-
ten, was auch flir die Bereiche gilt, in denen sich
die kurzen SchweiBnédhte 3 bzw. 3' erstrecken, die
praktisch nur aus dem Grunde angelegt sind, um
die Innenwand 1 beim Anbringungsvorgang des
Rohrzuges 4 zu stabilisieren.

Die Ausbildung der Innenwand 1 und der
Langsrippen 9 aus u-Profilen ist lediglich mit einem
Teilabschnitt in Fig. 5 verdeutlicht. Fir einen sol-
chen kessel gelten im Ubrigen auch die Fig. 1 bis
3. Hierbei sind die Innenwand 1 und die Langsrip-
pen 9 aus parallel aneinandergesetzten u-Profilen
9' gebildet, wobei die AnschluBzwickel 2' zwischen
zwei benachbarten u-Profilen 9' an deren beiden
Endbereichen 1" mit in bezug auf die Gesamtldnge
der Innenwand sehr kurzen, die FuBbereiche der u-
Profile 9' verbindenden, die AuBenumfangsfliche
der von den Basisstegen der u-Profile gebildeten
Innenwand 1 nicht Uberragenden SchweiBndhten 3
belegt sind und daB der Rohrzug 4, an der Innen-
wand 1 anliegend, diese ebenfalls kaligespannt
umschlieBt. Die Anordnung der u-Profile 9" im Zy-
linderverband erfolgt auch hierbei auf einem Dorn,
was jedoch mindestens einer duBeren Haltebanda-
ge bedarf, die nach der Verlegung der kurzen
SchweiBndhte wieder abgenommen wird.

Im Ubrigen sei darauf hingewiesen, daB es sich
beim Rohrzug auch um einen der eigentlichen
Brennkammer nachgeschalteten Heizgaszug han-
deln kann.

Die Fig. 6, 7 zeigen stark vergroBerte Schnitte
durch die nicht zu verschweiBenden Bereiche 5
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und die Fig. 8A, B durch die kurzen SchweiBnaht-
stellen an den Enden 1' der Innenwand 1 in beson-
ders vorteilhafter Ausflihrungsform. Wesentlich ist
dabei, daB das gefaltete (Fig. 6) oder gebogene
Blechmaterial (u-Profile/Fig. 7) im Bereich der Rip-
penzwickel 2 auBerhalb der kurzen Schweifinaht-
stellen 3 angenihert rechtwinklig ausgeprigt ist
und im Bereich der Schweiinahtstellen 3 die Zwik-
kel 2' im Querschnitt wesentlich gréBer bemessen
sind als die kleinen Zwickel 2 in den nicht zu
verschweifienden Bereichen 5.

Beim normalen Falten von L&ngsrippen 9 oder
Biegen von u-Profilen 9' ergeben sich durchgehend
Uber die ganze Linge der Innenwand 1 relativ
groBe Rippenzwickel 2 im Sinne der Fig. 8A, B. Da
sich ringsum eine Vielzahl solcher Rippenzwickel 2
ergibt, ist dies mit einem betrdchtlichen Verlust von
Wiarmelibergangsfliche verbunden, da in den
Zwickelbereichen kein direkter Wéarmeleitkontakt
zwischen gasbeaufschlagter Innenwand 1 und
Rohrzug 4 besteht. Dies wird vorteilhaft dadurch
behoben, daB mit geeigneten mechanischen Mitteln
M von der gasbeaufschlagten Seite her, ehe die
Innenwand 1 mit ihren Langsrippen 9 bzw. u-Profi-
len 9" an den kurzen SchweiBstellen mit SchweiB-
ndhten belegt wird, so auf die FuBzwickelbereiche
eingewirkt wird, daB diese in den nicht zu ver-
schweifienden Bereichen 5 rechtwinklig bzw. nahe-
zu rechtwinklig verformt, die sich bei normaler Fal-
tung bzw. Biegung ergebenden, relativ groBen
Zwickel in ihrer Form aber belassen werden. Unter
Benutzung eines entsprechenden Gegenwerkzeu-
ges ist es dabei durchaus mdglich, diese spéter
mit SchweiBndhten zu belegenden Zwickel noch zu
vergréBern, um die kurzen SchweiBnidhte bequem
so verlegen zu k&nnen, daB sie die Ebene E nicht
Uberragen. Bei den u-Profilen gemiB Fig. 7 und 8B
ist dies besonders einfach zu bewdltigen, da diese
als Einzelstlicke behandelt werden k&nnen, wobei
dies in einem Zuge schon bei der Herstellung der
u-Profile mit berilicksichtigt werden kann, weshalb
diese Ausflihrungsform der Innenwand 1 bevorzugt
wird.

Was die besondere Ausfiihrungsform nach Fig.
9 betrifft, so ist flr diese unter Einhaltung des
vorbeschriebenen Prinzips wesentlich, daB minde-
stens an einem Ende der in bezug auf den Rohr-
zug 4 kiirzeren, mit den Langsrippen 9 versehenen
Innenwand 1 ein in seiner Breite der Ldngendiffe-
renz entsprechender, eine mittig umlaufende, nach
innen gerichtete Sicke 13 aufweisender Ring 14
angeschweiBt ist, der den gleichen AuBendurch-
messer wie die Innenwand 1 hat, und daB8 der Ring
14 mit dem Umfangsrand 1' des Rohrzuges 4 und
dieser mit seinem anderen Rand 1" mit dem ande-
ren Endrand der Innenwand 1 verbunden ist, und
zwar durch stirnseitige SchweiBndhte 3'. Dargestelit
ist die Anordnung nur eines Ringes 14 auf der
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linken Seite. Es ist aber auch mdglich, auch am
anderen Ende der entsprechend geklirzten Innen-
wand 1 ebenfalls einen gesickten Ring 14 anzu-
schweiBlen.

Bei Anordnung derartiger Ringe 14 an einem
oder am anderen Ende oder an beiden Enden kann
Ubrigens die VerbindungsschweiBung zwischen
Ring 14 und Innenwand 1 ausgenutzt werden, um
dadurch sogar die kurzen Schweifindhte 3 an den
Enden der Innenwand 1 entbehrlich zu machen
bzw. einzusparen, zumal die Innenwand 1 durch
die VerbindungsschweiBung, wie sonst durch die
kurzen SchweiBnéhte 3, eine ausreichende Stabili-
sierung erfdhrt.

Patentanspriiche

1. Heizkessel, bestehend aus einem wasserflih-
renden Geh3use, das von einem das Gehduse
(8) durchgreifenden, die Heizgase flihrenden
Rohrzug (4) durchgriffen und dieser doppel-
wandig ausgebildet und die Innenwand (1) mit
radial nach innen gerichteten Langsrippen (9)
versehen ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB die rohrzugsseitigen Rippenzwickel (2) der
zu L3ngsrippen (9) gefalteten oder aus u-Profi-
len gebildeten Innenwand (1) an deren beiden
Endbereichen (17) mit in bezug auf die Ge-
samtldnge der Innenwand sehr kurzen, die
FuBbereiche der Rippenzwickel (2) verbinden-
den, die AuBenumfangsfliche der Innenwand
(1) nicht Uberragenden SchweiBndhten (3) be-
legt und daB der Rohrzug (4), an der Innen-
wand (1) anliegend, diese kaltgespannt um-
schlieBt.

2. Heizkessel nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB in der Mitte zwischen den verschweifiten
Endbereichen (1') mindestens in einigen der
dortigen Rippenzwickel (2) entsprechend kurze
SchweiBnihte (3') angeordnet sind.

3. Heizkessel nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB der den Rohrzug (4) bildenden Blechzu-
schnitt (Z) an einem seiner Enden (5) einen
um Blechstérkendicke ausgekrOpften Rand (6)
aufweist, der den anderen Endrand (7) des
Zuschnittes (Z) Uberlappt und dessen freies
Ende (6') mit dem anderen Endrand (7) ver-
schweiBt ist.

4. Heizkessel nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB das gefaltete oder gebogene Blechmaterial
im Bereich der Rippenzwickel (2) auBerhalb
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der kurzen SchweiBndhte (3) angendhert recht-
winklig ausgeprdgt ist und im Bereich der
SchweiBnihte (3) die Zwickel im Querschnitt
wesentlich gréBer bemessen sind als die klei-
nen Rippenzwickel (2) in den nicht zu ver-
schweiBlenden Bereichen (5).

Heizkessel nach einem der Ansprliche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens an einem Ende der in bezug
auf den Rohrzug (4) kirzeren, von den Langs-
rippen (9) gebildeten Innenwand (1) ein in sei-
ner Breite der Lingendifferenz entsprechen-
der, eine mittig umlaufende, nach innen gerich-
tete Sicke. (13) aufweisender Ring (14) ange-
schweiBit ist, der den gleichen AuBendurch-
messer wie die Innenwand (1) hat, und daB der
Ring (14) mit dem Umfangsrand (1') des Rohr-
zuges (4) und dieser mit seinem anderen Rand
(1'") mit dem anderen Endrand der Innenwand
(1) verbunden ist.

Heizkessel nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Sicke (13) hdher als breit bemessen
ist und deren Schenkel (13") parallel oder an-
gendhert parallel zueinander angeordnet sind.

Heizkessel nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB mit den VerbindungsschweiBstellen zwi-
schen Ring (14) und Innenwand (1) die kurzen
SchweiBnihte (3) ersetzt sind.
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