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64 Blechzuschnitt.

@ Der Blechzuschnitt ist fiir die Ausbildung eines in ein

Aussenrohr, insbesondere Heizgaszugrohr einsetzba-
res, mit gefalteten Langsrippen versehenes Innenrohr
bestimmt. Nach der Erfindung ist der Blechzuschnitt (1) im
Bereich seiner langs verlaufenden Rippenfaltzonen (2) hin-
tereinander mit beabstandeten, sich zur Zonenléngser-
streckung quer erstreckenden Schlitzéffnungen (3) verse-
hen. Diese Schiitzoffnungen (3) erstrecken sich symme-
trisch von der Faltzonenlangsmitte (4) nach beiden Seiten
bis in die Zonenrandbereiche (5).
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Beschreibung

Die Erfindung betrifit einen Blechzuschnitt fiir
die Ausbildung eines in ein AuBenrohr, insbesonde-
re Heizgaszugrohr einsetzbaren, mit gefalieten
L&ngsrippen versehenen Innenrohres.

Innenrohre mit gefalteten Langsrippen sind nach
der DE-OS 3 339 615 bekannt. Bei diesem vorbe-
kannten Innenrohr erstrecken sich die gefalteten
Langstippen ohne Unterbrechung iber ihre ganze
Lénge. Allgemein bekannt ist auch, Langsrippen, so-
weit sie alle Einzelprofile nebeneinander gesetzt
einen Rippenbesatz bilden, mit Schlitzen zu ver-
sehen, und zwar in Ricksicht auf das Warmedeh-
nungsverhalten der Langsrippen und auch in Riick-
sicht darauf, daB durch soiche Schiitze warmeiiber-
tragungsverbessernde Turbulenzen der durchsird-
menden Heizgase erzeugt werden konnen. Bei
derartigen, aus Einzelprofilen gebildeten Rippenbe-
sétzen ist es relativ einfach, beim Ausstanzen der
Einzelprofilbleche die Schlize mit auszustanzen.
Sofern fiir die Rippenbesétze StrangpreBprofile be-
nutzt werden, ist es nur mit einem betréchtlichen
Fertigungsaufwand moglich, und vorausgesetzt,
daB dies die Durchmesserverhaltnisse uberhaupt
zulassen, derartige Schlitze anzubringen. Ahnlich
liegen die Verhalinisse, wenn das mit Rippenfaltun-
gen versehene Innenrohr mit solchen Schiitzen ver-
sehen werden soll, und zwar insbesondere dann,
wenn das betreffende Heizgaszugrohr relativ
durchmesserklein ist. Aus diesem Grunde hat man
bisher darauf verzichtef, derartige, mit Rippenfal-
tungen versehene Innenrohre mit Schlitzen zu ver-
sehen, obgleich solche Schlitze im Hinblick auf die
damit erreichbare Tutbulenz in den Heizgaszugroh-
ren absolut wiinschenswert sind.

Der Erfindung liegt demgemaB die Aufgabe zu-
grunde, einen Blechzuschnitt als Ausgangsmaterial
fiir die Ausbildung des Innenrohres zu schaffen,
durch dessen Ausbildung automatisch beim Falten
der Léngsrippen die gewiinschten Schlitze mit ent-
stehen.

Diese Aufgabe ist mit einem Blechzuschnitt der
eingangs genannten Art nach der Erfindung durch
die im Kennzeichen des Patentanspruches 1 ange-
fihrten Merkmale gelost. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen ergeben sich nach den abhingigen Patent-
anspriichen.

Wesentlich fir die Ausbildung des Blechzu-
schnittes ist also hierbei, daB dieser im Bereich sei-
ner langs verlaufenden Rippenfaltzonen hinterein-
ander mit entsprechend beabstandeten, sich quer
zur Zonenléngsersireckung verfaufenden Schlitz-
offnungen versehen ist, die sich symmetrisch von
der Faltzonenléingsmitte nach beiden Seiten bis in
die Zonenrandbereiche erstrecken. Der Blechzu-
schnitt hat dabel eine Lénge, die sich aus der Ge-
samisumme aller Basisstege und der Summe aller
Rippenfaltzonen ergibt, einschlieBlich der Breite
zweier Abkantungsrander, die sich beim Zusammen-
rollen des Blechzuschniites aneinanderlegen. Um
beim Falten des Blechzuschnities tatséchlich Schlit-
ze entsiehen zu lassen, die eine Passage der Heiz-
gase von einem Zug zum anderen Zug ermdglichen,
ist es also notwendig, daB sich die Schiitzoffnun-
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gen, wie erwéhnt, symmetrisch von der Faltzonen-
langsmitte nach beiden Seiten bis in die Zonenrand-
bereiche erstrecken. Mit einem entsprechenden
Stanzwerkzeug wird also der gesamte Blechzu-
schnitt mit den sich quer erstreckenden Schlitzoft-
nungen je nach GriBe des Blechzuschnities in ei-
nem oder mehreren Arbeitsgdngen gestanzt und
dann erfolgt in einfachster Weise die Rippenfaltung
exakt zur jeweiligen Langsmitte der Rippenfaltzone.
Danach wird das derart praparierte Blech in be-
kannter Weise zu einem Rohr zusammengerollt und
im Bereich der zusammenstoBenden: Randabkantun-
gen in geeigheter Weise fest verbunden.

Um die Uberstromverhéltnisse in den Schlitzbe-
reichen noch zu verbessern, sind die Schiitzot-
nungen vorteilhaft im Bereich der Falizonenléngs-
mitte mit Schiitzerweiterungen versehen. Ferner
kdnnen die Abstande der Schlifzéffnungen zum ab-
zugsseitigen Zuschnittsrand des Blechzuschnittes
hin abnehmend ausgebildet sein, was lediglich eine
entsprechende Ausbildung des Stanzwerkzeuges
verlangt. Gleiches gilt auch dann, wenn die Schiitz-
offnungen zweier benachbarter Rippenfalizonen
vorteilhaft versetzt zueinander angeordnet sind.

Bei der erfindungsgemaBen Ausbildung des
Blechzuschnittes kénnen auch ohne weiteres die
Schiitzoffnungen jeweils in Farm eines eng beab-
standeten Schiitzéffnungspaares ausgebildet sein,
was die Maglichkeit erdffnet, nach erfolgter Auf-
faltung den zwischen einem Schiitzpaar befindii-
chen Blechbereich, der also relativ kurz ist, in be-
zug auf den sonst geraden Verlauf der Langstip-
pen etwas winklig anstellen zu kénnen, wodurch das
Ubersirdmen der Heizgase von einem Zug zwi-
schen zwei Rippen in den benachbarten Zug intensi-
viert wird.

Vorteilhaft kann der fiir die Ausbildung des In-
nenrohres vorgesehene Blechzuschnitt auch so
ausgebildet werden, daB. die die Rippenfaltungen
des Blechzuschnittes bildenden Falizonenhlften
dicht aneinanderliegend ausgebildet sind, was pro-
blemios durch entsprechende Ausbildung des Falt-
werkzeuges bewerkstelligt werden kann.

Der erfindungsgeméBe Blechzuschnitt wird nach-
folgend anhand der zeichnerischen Darstellung
von Ausfihrungsbeispielen naher erlautert.

Es zeigt schematisch

Fig. 1 eine Draufsicht auf den Blechzuschnitt;

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Blechzuschniits-
ausschnitt in anderer Ausfiihrungsform;

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Faltrippe in beson-
derer Ausfiihrungsform;

Fig. 4 einen Langsschnitt durch einen aus AuBen-
und Innenrohr bestehenden Heizgaszug;

Fig. 5 einen Querschnitt durch das Rohr gemaB
Fig. 4 und

Fig. 6 vergroBert einen Schnitt durch den bergits
mit Rippenfaltungen versehenen Blechzuschnitt.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, ist der Blechzuschniit 1
im Bereich seiner langs verlaufenden Rippenfalizo-
nen 2 mit hintereinander angeordneten und zueinan-
der beabstandeten, sich quer zur Zonenléngser-
streckung verlaufenden Schlitz6ffnungen 3 verse-
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hen, die sich symmetrisch von der Faltzonenléngs-
mitte 4 nach beiden Seiten bis in die Zonenrandbe-
reiche 5 erstrecken.

Die &uBeren Abmessungen des Blechzuschnittes
1 richten sich nach dem Innendurchmesser des mit
dem mit Rippenfaltungen versehenen Innenrohr zu
bestiickenden AuBenrohr und selbstverstandlich
auch nach dessen Lange und ferner nach Anzahl
und Hohe der per Faltung am Blechzuschnitt anzu-
bringenden Rippen und deren Abstand zueinander,
wofiir die Breite B der jeweiligen sog. Basisstege 12
maBgebend ist, in denen langs verlaufende Ver-
schweiBschlitze 13 vorgesehen sein kdnnen. Bei
dieser Ausbildung des Blechzuschnittes 1 ist es, wie
erwdhnt, wesentlich, daB die Faltungen zur Faltzo-
nenlangsmitte 4 vorgenommen werden, damit sich
beim Falten der Langsrippen aufgrund der symme-
trisch zur Faltzonenléangsmitte 4 angelegten Schlitz-
Gifnungen 3 entsprechende Schlitze in den L&ngs-
rippen ergeben, die ein Uberstrdmen und Verwir-
beln der Heizgase von einem Heizgaszug in den
anderen ermdglichen. Vorteilhaft und zur Intensi-
vierung des Austausches bzw. der Verwirbelungen
sind die Schiitzéffnungen 3, wie ebenfalls aus Fig. 1
ersichtlich, im Bereich der Faltzonenléngsmitte 4 mit
Schiitzerweiterungen 6 versehen, d.h. die Schliiz-
offnungen kdnnen auch andere Querschnitisfor-
men aufweisen, soweit diese nur symmetrisch sind.

In Riicksicht auf die Strémungsverhéitnisse in je-
dem Heizgaszug und auch darauf, die Warmetiber-
gangsverhéltnisse zur Abzugsseite hin zu intensi-
vieren bzw. zumindest in etwa auf dem gleichen Ni-
veau zu halten, konnen die Abstdnde der
Schiitz6ffnungen 3 zum abzugsseitigen Zuschnitts-
rand 7 des Blechzuschnittes 1 hin abnehmend aus-
gebildet sein. Dies ist nicht besonders dargestellt,
sondern es ist lediglich ein Abstand zwischen zwei
Schlitzéffnungen 3 in Fig. 1 mit A bezeichnet. Diese
Absténde A wiirden dann vom zustrdmseitigen Zu-
schnittsrand 7 zum abstrémseitigen Zuschnits-
rand 7 hin kleiner werden.

Rechts oben in Fig. 1 ist eine Ausflthrungsvarian-
te dahingehend dargestellt, gemaB der die Schlitz-
6ffnungen 3 zweier benachbarter Rippenfaltzonen
2 versetzt zueinander angeordnet sind. Im Falle der
tatséchlichen Veanrkllchung einer solchen Ausfiih-
rungsform wére natiirlich ein solcher Schlitz6ff-
nungsversatz fiir den ganzen Blechzuschnitt 1 vor-
zusehen. Dies gilt auch fiir die Ausfiihrungsform
des Blechzuschnittes nach Fig. 2, bei der die
Schiitz6ffnungen 3 jeweils in Form eines eng beab-
standeten Schlitzéffnungspaares 3 ausgebildet
sind. Diese Ausfithrungsform erméglicht es, wie in
Fig. 3 dargestellt, die von jedem Schlitzéffnungs-
paar 3’ begrenzten Faltbereiche 9 in bezug auf die
Langserstreckung der Rippenfaltungen 8 geneigt
verlaufend auszubilden, wodurch der Uberstrém-
und Turbulenzeffekt wesentlich verbessert werden
kann. Die Neigungsverdrehung der Faltbereiche 9,
wie aus Fig. 3 erkennbar, ist dabei zweckmaBig nur
etwa um eine Faltrippenstirke vorzusehen, was ei-
nerseits fir die Intensivierung des Uberstromef-
{fekies ausreicht, andererseits aber eine Reinigung
der Ziige zwischen den Rippen nicht bzw. nicht we-
sentlich behindert. Wie in Fig. 6 angedeutet, kénnen
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die von den Schiitzéffnungspaaren 3’ begrenzten
Faltbereiche 9 aber auch in bezug auf den Faltrip-
penverlauf seitlich ausgebogen ausgebildet wer-
den, wofiir beztglich hinsichtlich des Ausbiegungs-
grades das gleiche gilt, wie zur Neigungsstellung
der Faltbereiche 9 gem&B Fig. 3.

Um die Mdglichkeit zu minimieren, daB Heizgase
in die Spaltriume zwischen den gefalteten Langsrip-
pen gelangen kénnen, wird der Blechzuschnitt 1, wie
ebenfalls in Fig. 6 an der rechten Faltrinne 8 ver-
deutlicht, derart ausgebildet, daB die Rippenfaltun-
gen 8 des Blechzuschnittes 1 bildenden Faltzonen-
halften 2’ dicht aneinanderliegend ausgebildet sind,
und zwar mindestens {iber die Lénge der an den Rip-
penfaltungen 8 des Blechzuschnities 1 vorliegen-
den Schilitze. Dies ist ohne weiteres durch enispre-
chende Formgebung der Faliwerkzeuge bzw. von
Nachformwerkzeugen bewerkstelligbar.

Patentanspriiche

1. Blechzuschnitt flir die Ausbildung eines in ein
AuBenrohr, insbesondere Heizgaszugrohr einsetz-
baren, mit gefalteten Langsrippen versehenen In-
nenrohres, dadurch gekennzelchne’t daB der
Blechzuschnitt (1) im Bereich seiner langs verlau-
fenden Rippenfaltzonen (2) hintereinander mit beab-
standeten, sich zur Zonenléngserstreckung quer
ersireckenden Schlitzéffnungen (3) versehen ist,
die sich symmetrisch von der Faltzonenléngsmitte
(4) nach beiden Seiten bis in die Zonenrandbereiche
(5) erstrecken.

2. Blechzuschnitt nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schlitz6ffnungen (3) im Be-
reich der Faltzonenlangsmitte (4) mit Schiitzerweite-
rungen (6) versehen sind.

3. Blechzuschnitt nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Abstinde der
Schlitzoffnungen (8) zum abzugsseitigen Zu-
schnittsrand (7) hin abnehmend ausgebildet sind.

4. Blechzuschnitt nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Schlitz6ff-
nungen (3) zweier benachbarter Rippenfaitzonen
(2) versetzt zueinander angeordnet sind.

5. Blechzuschnitt nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Schiitzéffnun-
gen (3) jeweils in Form eines eng beabstandeten
Schiitzéffnungspaares (3') ausgebildet sind.

6. Blechzuschnitt nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die die Rippenfal-
tungen (8) des Blechzuschnittes (1) bildenden Falt-
zonenhaliten (2') dicht aneinanderliegend ausgebil-
det sind, und zwar mindestens Uber die L&nge der
an den Rippenfaltungen (8) des Blechzuschnittes (1)
vorliegenden Schlitzdffnungen (3).

7. Blechzuschnitt nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der vom Schiitzéffnungspaar
(3") begrenzte Faltbereich (9) in bezug auf die
Langsersireckung der Rippenfaltungen (8) geneigt
verlaufend ausgebildet ist (Fig. 3).

8. Blechzuschnitt nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der vom Schiitzéffnungspaar
(3) begrenzte Faltbereich (9) in bezug auf den Falt-
rippenverlauf seitlich ausgebogen ausgebildet ist
(Fig. 6).
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9. Blechzuschnitt nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der Ba-
sisstege (12) zwischen den Faltzonen (2) zueinan-
dex;I beabstandete Langsschliize (13) eingestanzt
sind. 5
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