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() Heizgaszug.

@ Die Erfindung betrifft einen Heizgaszug flr den
Einbau in ein Heizkesselgehduse zwischen dessen
Brennkammer und der abzugsseitigen VerschluB-
wand des wasserflihrenden Gehduseinnenraumes,
bestehend aus einer Tasche aus dinnwandigem,
metallischem Material mit im wesentlichen langloch-
formigen Querschnitt, deren Lange und HShe einem
Vielfachen ihrer Breite entsprechen. Zur Lésung der
Aufgabe, einen Heizgaszug bzw. eine Heizgaszugta-
sche der gattungsgemiBen Art auf einfache Weise
dahingehend zu verbessern, daB flr die wasserseiti-
ge Wand mdglichst diinnes Blech verwendet werden
kann, wobei die Mittel zur gezielten Wirmeiber-
gangsbeeinflussung gleichzeitig als Abstitzmittel zur
Druckaussteifung der groBfldchigen Seitenwdnde der
Tasche dienen sollen, ist der Heizgaszug erfindungs-
gemiB derart ausgebildet, daB8 die gesamte Innenfla-
che (F) der Tasche (5) mit einer formangepaBten
Innenschale (6) aus in bezug auf das Material der
AuBenwand (7) unterschiedlichem Material belegt ist,
wobei die Innenschale (6) nur in Teilbereichen mit
der AuBenwand (7) in Direktkontakt steht und die
beiden Seitenwdnde der Innenschale (6) ebenfalls
nur in Teilbereichen gegeneinander abgestiitzt sind.
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Die Erfindung betrifft einen Heizgaszug flir den
Einbau in ein Heizkesselgehduse zwischen dessen
Brennkammer und der abzugsseitigen VerschluB-
wand des wasserfihrenden Geh&useinnenraumes,
bestehend aus einer Tasche aus dinnwandigem,
metallischen Material mit im wesentlichen langloch-
formigen Querschnitt, deren L&nge und HBhe ei-
nem Vielfachen ihrer Breite entsprechen.

Solche in Form einer Tasche ausgebildeten
Heizgaszlige, die in der Regel zu mehreren parallel
nebeneinander angeordnet die Brennkammer mit
dem Rauchgasabzug eines Heizkessels verbinden,
und zwar entweder in Horizontal- oder Vertikalan-
ordnung je nach Kesselkonstruktion, sind allgemein
bekannt und in Benutzung, so daB es diesbezliglich
keines besonderen druckschriftichen Nachweises
bedarf. Im Gegensatz zu solchen taschenartigen
Heizgaszligen sind auch Heizgaszugrohre bspw.
nach dem DE-U- 83 27 692 und der DE- A- 38 10
035 bekannt, die aus einem AuBen- und aus einem
Innenrohr bestehen, wobei das AuBenrohr zwecks
Warmelibergangsbeeinflussung nur in Teilberei-
chen an das Innenrohr durch umlaufende AnpreB-
verformungen angelegt ist. Vermutlich wegen der
in Bezug auf ein Rohr unglinstigeren Geometrie hat
man, soweit bekannt, eine doppelwandige Ausbil-
dung solcher Heizgaszugtaschen noch nicht in Be-
tracht gezogen, d.h., in Ricksicht auf Druckstabili-
t4t muBte das die Taschen bildende Blech entspre-
chend dick sein und mit Versteifungsprdgungen
versehen werden, oder diinnes Blech muBte mit
sehr dicht zueinander verlaufenden Prigungen ver-
sehen werden, um eine ausreichende Druckfestig-
keit zu erreichen. Eine EinfluBnahme auf den Wér-
melibergang, um Kondensatbildung zu verhindern
bzw. weitgehend zu verhindern, ist mit solchen
Taschen jedenfalls nicht m&glich.

Der Erfindung liegt demgemiB die Aufgabe
zugrunde, einen Heizgaszug bzw. eine Heizgaszug-
tasche der eingangs genannten Art auf einfache
Weise dahingehend zu verbessern, daB fiir die
wasserseitige Wand mdglichst diinnes Blech ver-
wendet werden kann, wobei die Mittel zur gezielten
Warmelibergangsbeeinflussung gleichzeitig als Ab-
stltzmittel zur Druckaussteifung der groBflichigen
Seitenwénde der Tasche dienen sollen.

Diese Aufgabe ist mit einem Heizgaszug der
eingangs genannten Art nach der Erfindung da-
durch gel6st, daB die gesamte Innenfliche der
Tasche mit einer formangepaBten Innenschale aus
in bezug auf das Material der AuBenwand unter-
schiedlichem Material belegt ist, wobei die Innen-
schale nur in Teilbereichen mit der AuBenwand in
Direktkontakt steht und die beiden Seitenwinde
der Innenschale ebenalls nur in Teilbereichen ge-
geneinander abgestitzt sind.

Die Einbringung der Innenschale in das die
eigentliche Tasche bildende Hillblech kann entwe-
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der durch Einpressen erfolgen, es ist aber auch
mdglich, den das diinne Hillblech als entspre-
chend bemessenen Zuschnitt gewissermaBen als
Bandage um die Innenschale so dicht wie mdglich
anzulegen und dann mit einer LdngsschweiBnaht
zu schliefen.

Abgesehen davon, daB man fir die Innenscha-
le bedarfsangepaBt das daflir geeignetste Material
auswdhlen kann, werden die gem3B Aufgabe ge-
stellten Forderungen, ndmlich einerseits Abstit-
zung des dinnen Hillbleches gegen Druck von
auBen und gleichzeitig gezielte Anordnung von Be-
reichen guten und geminderten Wirmeliberganges
auf sehr einfache Weise erreicht.

Vorteilhafte weitere Ausgestaltungen bestehen

im folgenden:
Um die Innenschale so zweckmiBig wie mdglich
herstellen zu kdnnen, ist diese aus zwei im Quer-
schnitt formidentischen Teilen gebildet, die in der
Langsmittelebene der Tasche gegeneinander ge-
stoBen sind.

Um die Bereiche fiir einen durch Direktkontakt
bewirkten guten bzw. auf die anderen Bereiche
erhdhten Wirmelibergang zu erzielen, welche Be-
reiche allerdings zwecks Kondensatvermeidung so
klein wie mdglich zu halten sind, sind diese durch
nach innen oder auBen gerichtete Profilierungen an
der AuBlenwand und/oder der Innenschale gebildet
und die sich abstiitzenden Teilbereiche der Seiten-
winde der Innenschale aus sich parallel zur Durch-
strémrichtung erstreckenden Langsrippen.

Was die Profilierungen betrifft, so k&nnen diese
entweder gefrdst oder geprdgt werden, je nach-
dem, ob sich die Profilierungen an der Innenschale
bzw. den Innenschalenteilen oder am Hillblech
befinden. Falls die beiden Schalenteile StrangpreB-
profile sind, k&nnen solche Profilierungen direkt
beim Strangpressen mit erzeugt werden.

Um die wirksame gasseitige Wirmelbertra-
gungsfliche zu vergrdBern, kdnnen zwischen den
sich abstlitzenden L&ngsrippen prallel zu diesen
weitere Lingsrippen angeordnet sein, die frei von
Gegenrippen der anderen Seite im Innenraum der
Tasche enden. Auch dies ist problemlos bei der
StrangpreBherstellung mdglich. Die beiden, die In-
nenschale bildenden Teile k&nnen aber auch aus
Blechzuschnitten gebildet und an diesen die
Langsrippen durch Faltungen des Bleches erzeugt
werden.

Zwecks einfacher Einbindung bzw. Anbindung
der Tasche an die Brennkammer, aber auch um
den Spalt zwischen Hillblech und Innenschale zu-
strémseitig zu verschlieBen bzw. zu verblenden, ist
an der zustrémseitigen Offnung der Tasche eine
einschalige BrennkammeranschluBtasche mit ent-
sprechendem AuBenquerschnitt angeordnet und
diese taschenseitig mit einer umlaufenden EinkrOp-
fung versehen, die die Innenschale an ihrem von
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Lingsrippen freigehaltenen Offnungsrand Uber-
greift. Dabei kann die EinkrOpfung auch aus zwei
Stufen gebildet sein, wobei die erste Stufe am
Offnungsrand der AuBenwand innen anliegt und die
zweite Stufe die Innenschale Ubergreift.

Eine weitere vorteilhafte Ausflihrungsform be-
steht darin, daB die Innenschale abstromseitig ge-
ringfligig aus dem Hullblech herausragt, wodurch
im eingebauten Zustand der Tasche, und dies gilt
insbesondere flir Anordnungsgfélle mit vertikaler
Durchstrémung der Heizgase, sich etwa gebildetes
Kondensat abtropfen kann und nicht die AbschluB-
wand benetzt, in die die Tasche mit diesem Ende
eingebunden ist.

Der neuartige Heizgaszug wird nachfolgend an-
hand der zeichnerischen Darstellung von Ausfiih-
rungsbeispielen ndher erldutert.

Es zeigt

Fig. 1 perspektivisch den in Form einer
Tasche ausgebildeten Heizgaszug;

Fig. 2 einen Schnitt durch die Tasche mit
einer zweiteiligen Innenschale aus
Alu-StrangpreBprofil;

Fig. 3 einen Schnitt durch die Tasche mit
zweiteiliger Innenschale aus gefalte-
tem Blech;

Fig. 4,5 vergroBerte Schnitte durch zwei
Ausflihrungsformen der Taschen-
wand;

Fig. 6 im Schnitt den VertikalanschluB ei-
ner Tasche an eine Brennkammer
und

Fig. 7 im Schnitt und vergrdBert das obere

und das untere Ende der in einen
Heizkessel eingebundenen Tasche.

Unabhingig von den im einzelnen zu beschrei-
benden Ausflihrungsbeispielen besteht der Heiz-
gaszug grundsitzlich aus einer Tasche 5 aus
dinnwandigem, metallischen Material mit im we-
sentlichen langlochférmigen Querschitt, deren L&n-
ge L und H6he H einem Vielfachen ihrer Breite B
entsprechen (siehe Fig. 1 ). Die gesamte Innenfl3-
che F der Tasche 5 ist mit einer formangepaBten
Innenschale 6, aus in bezug auf das Material der
AuBenwand 7 unterschiedlichem Material belegt
und die Innenschale 6 steht nur in Teilbereichen
TB mit der AuBenwand 7 in Direktkontakt. Die
beiden Seitenwédnde der Innenschale 6 sind dabei
ebenfalls nur in Teilbereichen TB1 gegeneinander
abgestitzt. Die Endrdnder 9 der Tasche 5 sind wie
dargestelt ausgebildet, d.h., diese bilden, im Quer-
schnitt gesehen, Halbkreise.

Beim Ausflhrungsbeispiel eines Heizkessels
gemiB Fig. 7 ist die Tasche 5 vertikal nach unten
an die Brennkammer 2 angeschlossen, wobei meh-
rere solcher Taschen 5 parallel zueinander mit ei-
nem etwa der Taschenbreite B entsprechenden
Abstand von der Brennkammer 2 abgehen.
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Bezliglich der baulichen Einzelheiten der Ta-
sche 5 wird auf Fig. 2 bis 6 Bezug genommen.

Bevorzugt ist dabei die Innenschale 6 aus zwei
im Querschnitt formidentischen Teilen 6' gebildet,
die in der Ldngsmittelebene E der Tasche 5 ge-
geneinander gestoBen sind. Formidentitat ist dabei
beim Ausflihrungsbeispiel gemiB Fig. 2 gegeben,
bei dem die Teile 6" bspw. aus ALU-StrangpreBpro-
filen bestehen, wobei die sich abstitzenden Teilbe-
reiche TB¢ der Seitenwdnde 8 der Innenschale 6
aus sich parallel zur Durchstrdmrichtung DR erstre
kenden L&ngsrippen 10 gebildet sind. Zwischen
den L&ngsrippen 10 sind parallel zu diesen weitere
Langsrippen 10" angeordnet, die frei von Gegenrip-
pen der anderen Seite im Innenraum 11 der Ta-
sche 5 enden. Im entsprechend zusammengeflig-
ten Zustand der beiden Teile 6' werden diese
entweder in die fertige AuBenwand 7 eingepreft
oder die AuBenwand 7 wird als entsprechend be-
messener Blechzuschnitt wie eine Bandage um die
Innenschale 6 gelegt (ggfls. im erwdrmten Zustand)
und mit einer LAngsschweiBnaht 17 geschlossen.

Fir die Ausflihrungsform nach Fig. 3 gilt prak-
tisch das Gleiche, die sich aber von dem nach Fig.
2 dadurch unterscheidet, daB hierbei die beiden
Teile 6' aus Blechzuschnitten 12 gebildet und an
diesen die Langsrippen 10, 10" aus Faltungen des
Blechzuschnittes gebildet sind.

Zwar nicht dargestellt, aber machbar wire
auch hierbei Formidentitit der beiden Teile 6' aus
bspw. Edelstahlblech, daB an seinen Endrdndern
17', wie dargestellt, Abkropfungen aufweist, um
auch in diesen Bereichen eine gute gegenseitige
Anlage in der Lingsmittelebene E zu gewdhrlei-
sten.

Die sich abstlitzenden Teilbereiche TB erge-
ben sich bei Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 durch
die gegeneinander gestoBenen Langsrippen 10 und
beim Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 3 durch die
héher gefalteten Langsrippen 10, die, wie darge-
stellt, am jeweils anderen Teil 6' anliegen. Eine
Faltung im Sinne der Fig. 2 wire jedoch auch
md&glich. Die anderen Lingsrippen 10" dienen hier
wie dort der Ubertragungsflsichenvergréerung.

Was nun die Teilbereiche TB+ betrifft, wird auf
die vergréBert dargestellten Schnitte der Fig. 4, 5
verwiesen. Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 4
ist das Hillblech bzw. die AuBenwand 7 der Ta-
sche 5, wie dargestellt, mit gepragten Profilierun-
gen 8 (siehe auch Fig. 7) versehen, durch die
zwischen Hiillblech und Innenschale 6 Spalten 18
entstehen, die einen direkten Wirmetastkontakt un-
terbinden.

Gleiches ist beim Ausflihrungsbeispiel nach
Fig. 5 erreicht, wobei die entsprechenden Profilie-
rungen 8 am Teil 6' bzw. der Innenschale 6 vorge-
sehen sind. Je nach Material der Teile 6' lassen
sich solche Profilierungen 8 beim Strangpressen
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mitberilicksichtigen oder durch Ausfrdsen der Spal-
ten 18 oder auch durch Prdgen, wenn es sich bei
den Teilen 6' um Blech handelt.

Was den AnschluB der Tasche bzw. der Ta-
schen 5 an die Brennkammer 2 betrifft, so wird
hierzu auf Fig. 6, 7 verwiesen. Hiernach ist an der
zustrdmseitigen Offnung 13 der Tasche 5 eine
einschalige BrennkammeranschluBtasche 14 mit
entsprechendem AuBenquerschnitt angeordnet, die
taschenseitig mit einer umlaufenden Einkrdpfung
15 versehen ist, die die Innenschale 6 an ihrem
von Lingsrippen 10, 10' freigehaltenen Offnungs-
rand 16 Ubergreift. Beim dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ist dabei die Einkr&pfung 15 aus zwei
Stufen 15', 15" gebildet, wobei die erste Stufe 15’
am Offnungsrand der AuBenwand 7 innen anliegt
und die zweite Stufe 15" die Innenschale 6 Uber-
greift. Diese BrennkammeranschluBtasche 14 stellt
also praktisch einen flachen Einstrémtrichter fiir die
Heizgase dar, der den Spalt 19 zwischen Innen-
schale 6 und AuBlenwand 7 der Tasche 5 verblen-
det bzw. abschirmt. Am anderen Ende der Tasche
5 Uberragt die Innenschale 6 abstrémseitig die
AuBenwand 7 der Tasche 5, wie dies ebenfalls in
Fig. 7 unten verdeutlicht ist, d.h., nur die AuBen-
wand 7 der Tasche 5 ist flussigkeitsdicht mit der
verschluBwand 3 des Heizkesselgehduses 1 ver-
bunden, unter der sich die Rauchgassammelkam-
mer 20 mit dem Abzugsanschlufl (nicht dargestellt)
befindet.

Die beschriebenen Taschen 5 k&nnen natiirlich
auch horizontal bei ggfls. schwacher Heizung zur
Abzugsseite hin in einem Heizkessel angeordnet
werden und sind dann zwischen dem vertikalen
Brennkammerboden und der ebenfalls vertikalen
verschluBwand 3 des Heizkesselgehduses 1 ange-
ordnet.

Patentanspriiche

1. Heizgaszug fiir den Einbau in ein Heizkessel-
gehduse (1) zwischen dessen Brennkammer
(2) und der abzugsseitigen VerschluBwand (3)
des wasserflihrenden Geh&useinnenraumes
(4), bestehend aus einer Tasche (5) aus diinn-
wandigem, metallischem Material mit im we-
sentlichen langlochférmigen Querschnitt, deren
Lange (L) und H8he (H) einem Vielfachen ihrer
Breite (B) entsprechen,
dadurch gekennzeichnet,
daB die gesamte Innenfliche (F) der Tasche
(5) mit einer formangepaBten Innenschale (6)
aus in bezug auf das Material der AuBenwand
(7) unterschiedlichem Material belegt ist, wobei
die Innenschale (6) nur in Teilbereichen (TB)
mit der AuBenwand (7) in Direktkontakt steht
und die beiden Seitenwdnde (8) der Innen-
schale (6) ebenfalls nur in Teilbereichen (TB1)-
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gegeneinander abgestlitzt sind.

Heizgaszug nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Innenschale (6) aus zwei im Quer-
schnitt formidentischen Teilen (6') gebildet ist,
die in der LAdngsmittelebene (E) der Tasche (5)
gegeneinander gestoBien sind.

Heizgaszug nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Teilbereiche (TB) durch nach innen
oder auBen gerichtete Profilierungen (8) an der
AuBenwand (7) und/oder der Innenschale (6)
gebildet sind.

Heizgaszug nach einem der Ansprliche 1 bis
3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die sich abstlitzenden Teilbereiche (TB1)
der Seitenwdnde (8) der Innenschale (6) aus
sich parallel zur Durchstrémrichtung (DR) er-
streckenden Langsrippen (10) gebildet sind.

Heizgaszug nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen den L3ngsrippen (10) parallel zu
diesen weitere Langsrippen (10') angeordnet
sind, die frei von Gegenrippen der anderen
Seite im Innenraum (11) der Tasche (5) enden.

Heizgaszug nach einem der Ansprliche 1 bis
5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die beiden formidentischen Teile (6") als
StrangpreBprofile ausgebildet sind.

Heizgaszug nach einem der Ansprliche 1 bis
5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die beiden Teile (6') aus Blechzuschnitten
(12) gebildet und an diesen die Langsrippen
(10, 10") aus Faltungen des Blechzuschnittes
gebildet sind.

Heizgaszug nach einem der Ansprliche 1 bis
7,

dadurch gekennzeichnet,

daB an der zustrdmseitigen Offnung (13) der
Tasche (5) eine einschalige Brennkammeran-
schluBtasche (14) mit entsprechendem AuBen-
querschnitt angeordnet und diese taschenseitig
mit einer umlaufenden Einkr&pfung (15) verse-
hen ist, die die Innenschale (6) an ihrem von
Langsrippen (10, 10") freigehaltenen éffnungs-
rand (16) Ubergreift.
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Heizgaszug nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Einkr&pfung (15) aus zwei Stufen (15',
15™) gebildet ist, wobei die erste Stufe (15"
am éffnungsrand der AuBenwand (7) innen an-
liegt und die zweite Stufe (15") die Innenscha-
le (6) Ubergreift.

Heizgaszug nach einem der Ansprliche 1 bis
9,

daB die Endrdnder (9) der Tasche (5) halb-
kreisférmig gerundet sind.

Heizgaszugtasche nach einem der Anspriiche
1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Innenschale (6) abstrOmseitig die Au-
Benwand (7) der Tasche (5) Uberragt.
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