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@ Heizungskessel fiir die Verbrennung fliissiger oder gasférmiger Brennstoffe.

Der Heizungskessel ist flr die Verbrennung flis-
siger oder gasfc')'rmiger Brennstoffe bestimmt und
besteht aus einem wasserflihrenden Gehduse (13)
mit einem zylindrischen Feuerraum (8) in dem sine
topfartige Brennkammer (2) im Freiraum 2zwischen
den Endrdndern (3) von sich ldngs der wasserge-
kithiten Feuerraumwand (11) mindestens zum Teil
tiber die Linge des Feusrraumes erstreckenden, mit
dieser Wand wirmeleitend verbundenen, den ringzy-
lindrischen Heizgaszug (14) in Einzelkandle (14)
gliedernden Rippen (4) angeordnet ist. Um flir NOX-
reduzierte Abgase eines solchen Heizkessels zu sor-
gen, ist die Wand (1) der einzuschiebenden Brenn-
kammer (2) mit allen bearbeiteten Endrédndern (3)
der Lingsrippen (4) warmelsitend, prefverbunden.
Der Durchmesser {D1) der Brennkammer (2) ist da-
bei etwas grdfer gehalten, als die Distanz (D) der
bearbeiteten Rippenrdnder (3) und ferner ist die
Wand (1) der Brennkammer (2) aus mindestens zwei
Rippen (17) gebildet, die aneinandergereint der Lén-
ge (L) der Brennkammer entsprechen.
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Heizungskessel fiir die Verbrennung fliissiger oder gasférmiger Brennstoffe

Die Erfindung betrifft einen Heizkessel flr die
Verbrennung fliissiger oder gasférmiger Brennstof-
fe gemaB Oberbegriff des Hauptanspruches.

Derartige Heizungskessel sind hinldnglich be-
kannt und bedurfen insoweit keines besonderen
druckschriftlichen Nachweises. Die Langsrippen,
die dabei den ringzylindrischen Heizgaszug in Ein-
zelziige gliedern. kdnnen dabei auf die unter-
schiedlichste Wetse konstruktiv im Feuerraum vor-
gesehen werden. So ist es bekannt, flir die Ausbil-
dung des Feuerraumes diesen als innenberippten
ein- oder mehrteiligen GuBkdrper herzustellen. Fer-
ner ist es bekannt. den Feuerraum durch Strang-
prefiprofile zu bilden. bei deren Herstellung die
Langsrnppen mit angeformt werden. Zwei weitere
Varianten bestehen darin, da man in den zylindri-
schen Feuerraum entsprechend angepafite. eben-
falls innenberippte GuBringe warmeleitend einsetzt
oder daf man einen entsprechend groBen Blechzu-
schnitt mit emner Vielzahl von gefalteten L&ngsrip-
pen versieht, diesen Zuschnift zylindrisch rundet
und insgesamt in den zylindrischen Feuerraum ein-
schiebt und flir eine wérmeleitende Verbindung der
beiden Lagen sorgt. Abgesehen davon kann man
selbstverstdndlich auch Winkelprofile achsparallel
und dicht aneinandergereiht auf der inneren Feuer-
raumwand anordnen. In derartige, mit Ldngsrippen
bestiickte Feuerrdume wurde bisher leicht einsetz-
bar und wieder herausnehmbar eine topfartig aus-
gebildete Umkehrbrennkammer eingesetzt, die auf-
grund ihres UntermaBes in Bezug auf den verflig-
baren Freiraum zwischen den Rippen, von wenigen
Rippen im unteren Bereich abgesehen, praktisch
keinen wirmeleitenden Kontakt zu den Langsrip-
pen hatte. was bedeutete, daB eine Wirmeabfuhr
aus der Brennkammerwand in die L&ngsrippen
nicht stattfand, was im Ubrigen aber auch nicht
gewlinscht war, da man derartige Kessel mit még-
lichst heiBer Brennkammer betreiben wollte, um
schon in diesem Bereich fiir einen optimalen Aus-
brand der Brennstoffe zu sorgen. Soweit sich wir-
meleitende Verbindungen zwischen Brennkammer
und Lingsrippen ergaben, erfolgte dies erst, wenn
sich die Brennkammer ausreichend erwdrmt und
gedehnt hatte.

Wie sich herausgestellt hat, haben aber derar-
tig "heiBe"” Brennkammern, die in der Regel aus
relativ diinnem Edelstahl gebildet sind, den Nacht-
eil, daB die aus dem Kessel abstrémenden Gase
relativ hohe NOX-Werte aufweisen, deren Reduzie-
rung in Ricksicht auf die damit verbundene Um-
weltbetastung mittlerweile absolut wilinschenswert
geworden ist. Da derartige Kessel bis jetzt schein-
bar keine konstruktiven Mdglichkeiten boten, von
der Kesselseite her fir eine NOX-Reduzierung sor-

20

25

30

35

40

45

50

gen zu k&nnen, haben sich diese Mafinahmen zur
NOX-Reduzierung im wesentlichen auf die Bren-
nergestaltung reduziert. Trotz dieser MaBnahmen
im Brennerbersich bleiben aber die NOX-Werte in
den Abgasen noch in unerwilinscht hoher GrdBen-
ordnung, die durch die Kesselkonstruktion selbst
bedingt ist, d.h., insbesondere die Ursachen daflr
in der bisherigen Anordnung und Ausbildung der
Brennkammer liegen. Heizungskessel, die mit so-
genannter "kalter" Brennkammer Betrieben werden
- das sind solche, deren Brennkammerwand als
wasserflhrende Doppelwand ausgebildet ist - stel-
len das andere Extrem dar und sind auBerdem mit
einem relativ hohen Fertigungsaufwand verbunden.

Der Erfindung liegt demgemdB die Aufgabe
zugrunde, Heizungskessel der gattungsgemafien
Art dahingehend zu verbessern und einen Kompro-
mif zwischen "heiBer" und "kalter" Brennkammer-
wand zu finden, d.h., von der Kesselkonstruktion
her daflir zu sorgen, daB sich keine unzuidBig
hohen NOX-Werte im Abgas einstellen kénnen und
zwar mit der MaBgabe, das bisherige Kesselkon-
struktionsprinzip im wesentlichen beibehalten zu
kdnnen und ferner die Brennkammer dabei hin-
sichtlich ihrer Einbringbarkeit und kondensatfesten
Gestaltung optimal auszubilden.

Diese Aufgabe ist mit einem Heizungskessel
der eingangs genannten Art nach der Erfindung
durch die im Kennzeichen des Hauptanspruches
angefiihrten Merkmale geldst. Vorteilhafte Weiter-
bildungen ergeben sich nach den Unteranspri-
chen.

Dieses denkbar einfache und den Fertigungs-
aufwand nicht wesentlich vergréBernde Ausbil-
dungsprinzip fihrt, wie sich gezeigt hat zu lberra-
schend guten Ergebnissen bzgl. der NOX-Werts,
und zwar deshalb, weil durch die gezielt angesetz-
ten Warmeleitungsiibergdnge aus der Brennkam-
merwand zu allen Langsrippen filr einen unmittel-
baren WérmeabfluB aus der Brennkammerwand in
die Langsrippen gesorgt ist. Da die Wirme sténdig
aus der Brennkammerwand abflieBen kann, nimmt
diese aufgrund dieses stdndigen Wérmeabflufes
nicht mehr die bisher hohen Temperaturwerte an,
so daB diese gewissermaBen als "warme" Brenn-
kammer zu bezeichnen und einzustufen ist. Im
Vergleich zu einer aufwendig herzustellenden und
wassergekihlten Brennkammer ist die Zuordnung
der Brennkammer zu den Langsrippen wesentlich
weniger aufwendig und im Gegensatz zu solchen
"kalten" Brennkammern filit bei der erfindungsge-
méBen Brennkammer auch kein Kondensat in die-
sem Bereich an.

Die Endrdnder der Langsrippen sind dabei zu-
mindest vorbearbeitet, so dafl alle sich gegenlber-
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stehenden Rippenendriander zueinander die gleiche
Distanz aufweisen, wobei dann die in Einzelringe
gegliederte Brennkammer unter Herstellung des
Wirmeleitkontaktes unter Prefluft eingeschoben
wird. Die erfindungsgemiBe Gliederung der Brenn-
kammer in mindestens zwei Ringe ist dabei von
besonderer Bedeutung, da damit der Wérmelsit-
kontakt in allen Bereichen besser erzielbar ist als
mit einer einstiickigen Brennkammer, Einzelringe
durch einpressen leichter einzubringen sind, an die
Bearbeitung der Lingsrippen keine hohen Anforde-
rungen gestellt werden miissen und auBerdem der
Vorteil besteht, flir den konden satgefdhrdeten Be-
reich der Brennkammer geziehit kondensatiestes
Material flir den Ring nur in diesem Bereich ver-
wenden zu kdnnen.

Wie vorerwdhnt, sind Heizungskessel der gat-
tungsgemifen Art aus Griinden der Kondensatsi-
cherheit bezliglich der Trennwand zwischen Feuer-
raum und wasserflihnrenden Innenraum des Kessel-
gehduses doppellagig ausgebildet, wobei die inne-
re Lage aus einem entsprechend gefalteten Blech-
zuschnitt besteht, der entsprechend zylindrisch ge-
rundet gewissermaBen einen inneren Einsatz bildet.
Bei der Rippenfaliung ist es dabei unvermeidlich,
da man die Faltungen am FuBe der Rippen nicht
scharfkantig gestalten kann. daB zwischen der inne-
ren Lage und der eigentlichen Feuerraumwand
Hohiraumzwickel entstehen, in deren Bereich der
Wirmelibergang wesentlich gedrosselt ist. Wie
sich gezeigt hat, ist die W&rmeabfuhr aus der
eingepreBten Brennkammerwand unmittelbar in die
Endrinder der Rippen derart stark, daB die verflig-
baren Wirmelibergangsflichen zwischen den bei-
den Lagen aufgrund der unvermeidbaren Zwickel-
bereiche nicht ausreichen, die eingeleitete Wérme
optimal zur Wasserseite hin passieren zu lassen.
Da ein Interesse daran besteht, flir einen optimalen
WirmeabfluB von der Brennkammer aus {ber die
Langsrippe zur Feuerraumwand zu ermdglichen
sind deshalb beziiglich solcher Kesselausflihrungs-
formen vorteilhafte Weiterbildungen geméas der An-
spriiche 4 bis 6 vorgesehen.

Der erfindungsgem&Be Hseizungskessel wird
nachfolgend anhand der zeichnerischen Darstellung
von Ausflinrungsbeispielen ndher erldutert.

Es zeigt schematisch:

Fig. 1 einen L#ngsschnitt durch einen Hei-
zungskessel der gattungsgemafen Art;

Fig. 2 einen Querschnitt durch eine Ausflih-
rungsform des Heizungskessels geméas Fig. 1;

Fig. 3-5 Schnitte durch besondere Ausflih-
rungsformen gefalteter Léngsrippen im Verbin-
dungsbereich zur Innenfliche der Feuerraumbe-
grenzungswand und

Fig. 6 im Schnitt einen Heizungskesse! mit
vertikaler Ausfithrungsform.
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Wie aus Fig. 1 ersichtlich, besteht der Heizkes-
sel aus einem wasserfiihrenden Gehduse 13 mit
einem zylindrischen Feuerraum 8, in dem eine
topfartige Brennkammer 2 im Freiraum zwischen
den Endridndern von sich l&ngs der wassergekiihi-
ten Feuerraumwand 11 erstreckenden, mit dieser
Wand wirmeleitend verbundenen, den ringzylindri-
schen Heizgaszug 14 in Einzelkanile 14’ gleidern-
den Lingsrippen 4 angeordnet ist.

Unabhingig davon, welche konstruktive Gestal-
tung die Lingsrippen 4 tatséchlich haben, ist die
Wand 1 der Brennkammer 2 gezielt mit den En-
drindern 3 der Lingsrippen 4 wirmeleitend ver-
bunden, wie dies aus Fig. 2, 3 ersichtlich ist. Daflr
sind die Endrinder 3 der Langsrippen 4 bearbeitet
ausgebildet, woflir die L&ngsrippen an ihren En-
drédndern 3 bspw. Uberdreht werden, um zu ge-
wihrleisten, daf alle sich gegeniberstehenden
Rippenendridnder 3 zusinander die gleiche Distanz
D haben, was gewéhrleistet, daB die einzusetzende
Brennkammerwand an allen Endréndern 3 mit die-
sen in wirmeleitenden Kontakt gebracht werden
kann.

Unter Beibehaltung des Prinzips der wirmelei-
tenden Verbindung der Brennkammerwand 1 mit
den Lingsrippen, ist die Brennkammer aus den
genannten Griinden gemif Fig. 6 aus mehreren
Ringen 17 gleicher Breite B gebildet , die aneinan-
dergereiht der Lidnge L der Brennkammer entspre-
chen. Die Ringe 17 sind dabei auf einer Seite mit
siner umlaufenden, in das Innere der Brennkammer
weisenden AbkrSpfung 18 versehen, die den kr6p-
fungsfreien Rand 19 des jeweiligen Anschlulringes
Ubergreift. Der brennerseitige Ring kann dabei, wie
dargstellt, bei einer Kesselkonstruktion gemids Fig.
6 (Vertikalkessel mit Sturzbrennerkammer) mit der
den Brennerbereich umgebenden Wandung 21 zu
einem Teil zusammengefaBt sein. Die starke Glie-
derung der Brennkammerwand in, wie dargestelit,
vier Ringe 17 ist nicht zwingend notwendig, son-
dern beim Ausflhrungsbeispiel daran orientiert,
daf die Innenschale 16 ebenfalls in vier Ringe 15
gegliedert ist. Insbesondere in Riicksicht auf die
Vermeidbarkeit hoher Fertigungsgenauigkeiten der
Rippenauflagerdnder flr die Brennkammerwand ist
diese Aufteilung der Brennkammer in mehrere Rin-
ge von Vorteil, weil die Brennkammerteilstlicke
besser einzubringen und auch besser zur wirme-
leitenden Aniage an die Rippen zu bringen sind.
AuBerdem muB nicht im Bedarfsfall die ganze
Brennkammer aus hochwertigem Stahiblech gebil-
det werden, sondern man kann sich darauf be-
schrinken, lediglich den am meisen kondensatge-
fdhrdeten Ring 17" aus teurem Edelstanl zu ferti-
gen.

Die in Bezug auf die Fig. 1, 2 vergrGBerten
Schnittdarstellungen der Fig. 3-5 beziehen sich in-
sofern auf eine besondere Ausflihrungsform derarti-
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ger Heizungskessel, bei denen die Ldngsrippen 4
durch Auffaltung eines entsprechenden Blechzu-
schnittes gewonnen sind, der insgesamt und ent-
spre chend zylindrisch gerundet und endlos ge-
macht als Innenschale in den Feuerraum 6 wirme-
leitend zur Feuerraumwand 11 eingesetzt wird. Da
die Darstellungen der Fig. 3-5 etwa der normalen
Gr3Be solcher Rippenausbildungen entsprechen,
wird hieraus deutlich, daB nicht unbetrdchtliche Fal-
tungszwickel zwischen dieser Innenschale 7 und
der Feuerraumwand 11 entstehen, welche Zwicke!
8 entsprechende Wirmelibergangsbarrieren dar-
stellen. Um diese Barrieren, die flichenmiBig auf-
grund der Vielzahl der Rippen durchaus etwa ein
Viertel bis ein Drittel der gesamten verflgbaren
Wirmelbertragungsfldche bilden kdnnen, zu redu-
zieren und den gewlnschten und erh&hten Wér-
meabfluf aus der Brennkammerwand 1 zu optimie-
ren. ist im feuerraumwandseitigen Faltungszwickel
8 jeder Rippenfaltung 5 ein dem Zwickelquerschnitt
im Querschnitt entsprechendes Fillprofil 8 ange-
ordnet. Zweckmaiig und vorteilhaft kann dabei rela-
tiv weiches metallisches Material verwendet wer-
den. um beim Zusammenpressen der Komponen-
ten eine mdéglichst optimale Ausflillung des Zwik-
kelvolumens zu erreichen. Gem3f Fig. 4 ist es
aber auch mdglich, den Heizkesse! derart auszubil-
den. daB im Bereich 12 der feuerraumwandseitigen
Faltungszwickel 8 jeder Rippenfaltung 5 die Feuer-
raumwand 11 in den Zwickelraum 8 hinein an die
Innenschale 7 angeformt bzw. eingepreft wird.

Anspriiche

1. Heizungskessel fUr die Verbrennung flUssi-
ger oder gasfCrmiger Brennstoffe, bestehend aus
einem wasserfChrenden Gehduse mit einem zylin-
drischen Feuerraum, in dem eine Brennkammer im
Freiraum zwischen den Endréndern von sich ldngs
der wassergekiihlten Feuerraumwand mindestens
zum Teil Gber die Lange des Feuerraums erstrek-
kenden. den ringzylindrischen Heizgaszug in Ein-
zelkandle gleidernden Rippen angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB alle sich jeweils gegenliberstiehenden und be-
arbeiteten Rippenendrdnder (3) zueinander die
gleiche Distanz (D) aufweisen und die Wand (1) der
einzuschiebenden Brennkammer (20), deren Durch-
messer (D) etwas gréBer gehalten ist, als die
Distanz (D) der bearbeiteten Rippenridnder (3), mit
allen bearbeiteten Endrdndern (3) der L&ngsrippen
(4) warmeleitend prefverbunden und die Wand (1)
der Brennkammer (2) aus mindestens zwei Ringen
(17) gebildet ist, die aneinandergereiht der Ldnge
(L) der Brennkammer entsprechen.
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2. Heizungskessel nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet
daf mindestens der am weitesten vom Brenner
(20) angeordnete Ring (17') aus kondensatfestem
Material, vorzugsweise Edelstahiblech, gebildet ist.

3. Heizungskessel nach Anspruch 1 oder 2
dadurch gekennzeichnet,
daB die Ringe (17) auf einer Seite mit einer umlau-
fenden, in das Innere der Brennkammer weisenden
Abkrépfung (18) versehen sind, die den krépfungs-
freien Rand (19) des jeweiligen Anschlufiringes
Ubergreift.

4. Heizkessel nach einem der Anspriche 1 bis
3, wobei die Liangsrippen (4) als Faltungen (5)
einer in den zylindrischen Feuerraum (6) eingesetz-
ten, formangepaBten Innenschale (7) ausgebildet
sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB im feuerraumwandseitigen Faltungszwickel (8)
jeder Rippenfaltung (5) ein dem Zwickelquerschnitt
im Querschnitt entsprechendes Fiillprofil (9) ange-
ordnet ist.

5. Heizungskesse! nach einem der Anspriiche
1 bis 3, wobei die Langsrippen (4) als Faltungen (5)
einer in den zylindrischen Feuerraum (6) eingesetz-
ten, formangepaBten Innenschale (7) ausgebildet
sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB im feuerraumwandseitigen Faltungszwickel (8)
jeder Rippenfaltung (5) eine wirmeleitende Fili-
masse (10) angeordnet ist.

6. Heizungskessel nach einem der Anspriiche
1 bis 3. wobei die Langsrippen (4)-als Faltungen (5)
einer in den zylindrischen Feuerraum (6) eingesetz-
ten, formangepaBten Innenschale (7) ausgebildet
dadurch gekennzeichnet,
daB im Bereich (12) der feuerraumwandseitigen
Faltungszwickel (8) jeder Rippenfaltung (5) die Feu-
erraumwand (11) in den Zwickelraum (8) hinein an
die Innenschale (7) angeformt eingepreft ausgebil-
det ist.
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