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@ Dampferzeugerbrennkammer und Verfahren zum Herstellen derselben.

@ Die Dampferzeugerbrennkammer hat vertikale F 2
Winde, die parallele, zur Horizontalen flach anstei- ’9‘
gend verlaufende Rohre (2) aufweisen. Die Rohre (2)
sind Uber Flossen (7) gasdicht verschweisst. Ueber
die Wandbreite verteilt sind mehrere vertikale, an
den Rohren (2) anliegende Tragbdnder (3) vorgese-
hen. Jedes Tragband (3) weist in seiner Mitte meh-
rere Uber seine Lange verteilte Langldcher (4) auf, in
denen je ein Verbindungselement in Form eines
kammartig ausgeschnittenen Blechstreifens (5) ange-
ordnet ist. Jeder Blechstreifen ist einerseits mit den
ihm benachbarten Rohren (2) und Stegen (7) sowie
andererseits mit dem Tragband (3) verschweisst.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Dampfer-
zeugerbrennkammer, deren vertikale Wénde paral-
lele, zur Horizontalen flach ansteigend verlaufende
Rohre aufweisen, die liber Stege oder Flossen gas-
dicht verschweisst sind, wobei Uber die Wandbreite
verteilt mehrere vertikale, an den Rohren anliegen-
de Tragbdnder vorgesehen sind, die Uber Verbin-
dungselemente mit der Rohrwand verschweisst
sind. Ferner bezieht sich die Erfindung auf ein
Verfahren zum Herstellen einer solchen Dampfer-
zeugerbrennkammer.

Bei einer bekannten Brennkammer dieser Art
haben die Tragbdnder flach rechteckigen Quer-
schnitt und die Verbindungselemente die Form von
gekropften Flacheisen. Die Verbindung zwischen
jedem Tragband und der Rohrwand geschah dort
so, dass jeweils zwei gekropfte Flacheisen, auf der
H6he ein und desselben Rohres einander gegen-
Uberliegend, die L3ngskanten des Tragbandes
Ubergriffen und mit dem Ubergreifenden Abschnitt
an der Aussenfliche des Tragbandes verschweisst
wurden, wogegen der jeweils andere Abschnitt des
gekropften Flacheisens mit dem Rohr verschweisst
wurde. Ueber die Ldnge des Tragbandes wieder-
holte sich diese Befestigungsart in berechneten
Abstianden. Bei Dampferzeugern verhdltnismissig
kleiner Dampfleistung hat sich diese Befestigungs-
art bewdhrt, wobei die Breite des Tragbandes etwa
100 mm betrdgt. Bei Dampferzeugern gr&sserer
Leistung und dementsprechend grosserer BauhShe
der Brennkammer muss der Querschnitt jedes
Tragbandes jedoch vergrdssert, d.h. in erster Linie
die Breite jedes Tragbandes vergrOssert werden.
Dabei k&nnen sich dann Probleme ergeben, indem
beim Anfahren und beim Abstellen des Dampfer-
zeugers zu grosse Dehnungsunterschiede zwi-
schen den Rohren einerseits und der Tragband-
breite andererseits auftreten. Diese Unterschiede
k6nnen zu hohen Spannungen an den Verbin-
dungsstellen fiihren und zum Bruch fiihren. Man ist
also in der Wahl des zuldssigen Temperaturgra-
dienten beim Anfahren und beim Abstellen des
Dampferzeugers sehr beschrinkt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Dampferzeugerbrennkammer der eingangs genann-
ten Art dahingehend zu verbessern, dass mit kon-
struktiv einfachen Mitteln der zuldssige Tempera-
turgradient gr&sser als bisher gewdhlt werden
kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaiss dadurch
gelost, dass jedes Tragband in seiner Mitte mehre-
re Uber seine Lange verteilte Langldcher aufweist,
in denen je ein Verbindungselement in Form eines
kammartig ausgeschnittenen Blechstreifens ange-
ordnet ist, das mit den ihm benachbarten Rohren
und Stegen oder Flossen verschweisst ist.

Hierdurch wird es mdglich, jedes Tragband in
seiner Mitte mit der benachbarten Rohrwand kraft-
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schlissig zu verbinden, so dass es sich unter dem
Einfluss der Wirmezufuhr quer zu seiner Lings-
richtung unbehindert ausdehnen kann. Zugleich ist
sichergestellt, dass das Anliegen der TragbZnder
an den Rohren erhalten bleibt, so dass der Warme-
Ubergang von den Rohren auf die Tragb&nder nicht
unterbrochen wird. Auf diese Weise bleiben die
Dehnungsunterschiede zwischen den Tragbdndern
einerseits und der Rohrwand andererseits beim An-
fahren und Abstellen des Dampferzeugers relativ
klein, was bedeutet, dass diese Betriebsvorginge
bei einem h&heren Temperaturgradienten als bis-
her ablaufen k&nnen, ohne dass unzuldssige Span-
nungen an den Verbindungsstellen auftreten.

Ein vorteilhaftes Verfahren zum Herstellen der
Brennkammer ist dadurch gekennzeichnet, dass
auf die Aussenseite der aus Rohren und Stegen
oder aus Flossenrohren zusammengeschweissten
Rohrwand mit den Langl&chern versehene Trag-
biander gelegt werden, dass in jedes langloch ein
mit kammartigen Ausschnitten versehener Blech-
streifen gesteckt wird, der durch Heftschweissen
mit der Rohrwand verbunden wird, dass dann die
Tragbdnder weggenommen und die Blechstreifen
an der Rohrwand festgeschweisst werden, dass
danach die Tragbdnder ein zweites Mal auf die
Rohrwand gelegt werden, wobei die Blechstreifen
die Langldcher durchdringen, und dass schliesslich
unter Andriicken der Tragb3nder an die Rohrwand
die Schweissverbindung zwischen den Blechstrei-
fen und den Tragb3ndern hergestellt wird. Bei die-
sem Verfahren dienen also die Tragbdnder in ei-
nem Zwischenschritt als Schablone fiir das Positio-
nieren der Blechstreifen an der Rohrwand.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der folgenden Beschreibung anhand der Zeichnung
ndher erlautert. Es zeigen:

Fig.1 in perspektivischer Darstellung sche-
matisch vereinfacht einen Teil einer
Dampferzeugerbrennkammer,

Fig.2 eine Ansicht eines Tragbandabschnitts
mit einem dahinterliegenden Rohr-
wandabschnitt,

Fig.3 einen Schnitt entsprechend der Linie IlI
- lll'in Fig.2 und

Fig.4 einen Schnitt entsprechend der Linie
IV - IV in Fig.2.

Gemdss Fig.1 weist ein nicht ndher dargestell-
ter Zwangdurchlaufdampferzeuger eine Brennkam-
mer 1 auf, die einen im Grundriss rechteckigen
oder quadratischen Feuerraum umgibt. Die Brenn-
kammer 1 weist Rohre 2 auf, die zur Horizontalen
leicht ansteigend verlaufen und sich schraubenli-
nienartig um den Feuerraum herumwinden. Die
Rohre 2 bilden die Verdampferfliche des Dampfer-
zeugers. Wie aus Fig.2 und 3 ersichtlich, sind
zwischen den Rohren 2 Stege 7 angeordnet und
mit den Rohren gasdicht verschweisst, so dass
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sich Rohrwidnde ergeben, die den Feuerraum gas-
dicht umschliessen. Am nicht dargestellten unteren
Ende der Brennkammer 1 befindet sich ein Trich-
ter, der ebenfalls aus Rohren gebildet sein kann,
die dann direkt oder liber Zwischensammler in die
Rohre 2 der Brennkammer Ubergehen. Wie in der
Vorderwand der Brennkammer 1 gemdss Fig.1 am
oberen Ende angedeutet ist, gehen dort die Rohre
2 in zwei oder mehrere vertikal verlaufende Roh-
rabschnitte 2' Uber. An der Uebergangsstelle sind
entweder in die Rohrwand eingeschweisste Ver-
teilstiicke vorhanden oder die Rohre 2 und die
Rohrabschnitte 2' werden Uber Zwischensammler
miteinander verbunden. Die vertikalen Rohrab-
schnitte 2' erstrecken sich von der Uebergangsstel-
le bis zum oberen Ende der Brennkammer, wo sie
dann in Sammlern zusammengefasst sind. Auch
zwischen den Rohrabschnitten 2' sind den Stegen
7 entsprechende Stege gasdicht eingeschweisst.

Auf der Aussenseite der Brennkammer 1 sind
mehrere Tragbdnder 3 vorgesehen, die sich verti-
kal erstrecken und Uber die Breite einer Brennkam-
merwand gleichmissig verteilt angeordnet sind.
Die Tragbinder 3 haben eine Breite von minde-
stens 200 mm. Sie sind in weiter unten beschriebe-
ner Weise mit den schraubenlinienartig verlaufen-
den Rohren 2 der Brennkammer verbunden und an
ihren oberen Enden in nicht ndher dargestellter,
bekannter Weise an den vertikal verlaufenden Roh-
rabschnitten 2' befestigt, so dass sie die Last der
Brennkammer 1 einschliesslich des Trichters
gleichmissig auf die Rohrabschnitte 2' Uibertragen.

Gemaiss Fig.2 sind in jedem Tragband 3 in
dessen Mitte und Uber dessen Linge verteilt Lang-
I6cher 4 vorgesehen, die durch Stanzen oder Fri-
sen eingebracht worden sind. In den Langldchern 4
erstrecken sich Blechstreifen 5, die jeweils an ih-
rem den Rohren 2 zugewendeten Rand kammartig
ausgeschnitten sind, und zwar so dass die Begren-
zung der Ausschnitte dem Umfang des jeweils
benachbarten Rohres folgt und die Ausschnitte an
den Rohren anliegen. Die neben den Ausschnitten
verbleibenden Abschnitte der Blechstreifen 5 liegen
an den Stegen 7 der Brennkammerwand an. Mittels
Schweissndhten 8 (Fig.3 und 4) sind die Blechstrei-
fen mit den Stegen 7 und den Rohren 2 ver-
schweisst. Die Tragbdnder 3 liegen ebenfalls an
den Rohren 2 an, und zwar auf der ganzen Breite
des Bandes, und sind auf ihrer Aussenseite mit
den Blechstreifen 5 verschweisst (Schweissndhte 9
in Fig.3 und 4). Um das Anliegen der Tragbander 3
an den Rohren 2 nicht zu behindern, werden die
Schweissndhte 8 entlang den Ausschnitten nur bis
in die Ndhe der Tragbdnder ausgefiihrt. Die Lang-
I6cher 4 sind etwas ldnger bemessen als die Lin-
ge der Blechstreifen 5, um das Zusammenbauen
zu erleichtern.
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Das Herstellen der beschriebenen Brennkam-
mer geschieht folgendermassen: Zunichst werden
aus den Rohren 2 und den dazwischenliegenden
Stegen 7 auf einem Schweissautomaten Rohrwand-
abschnitte hergestellt, aus denen dann Rohrwinde
der gewlinschten Abmessungen fabriziert werden.
Auf die Aussenseite der so entstandenen Rohrwén-
de werden dann die schon mit den LanglGchern 4
versehenen Tragb3nder 3 gelegt. Daraufhin wird in
jedes Langloch 4 ein Blechstreifen 5 gesteckt und
mittels Heftndhten, die z.B. durch die etwas lange-
ren Langl&cher hindurch an den beiden Enden des
Blechstreifens erfolgen, an die Rohrwand ange-
schweisst. Die bis dahin als Schablone dienenden
Tragbdnder werden dann von der Rohrwand abge-
hoben, woraufhin das Festschweissen der Blech-
streifen an der Rohrwand mittels der Schweissnéh-
te 8 erfolgt. Anschliessend werden die TragbZnder
3 wieder auf die Rohrwand gelegt, wobei die
Blechstreifen 5 die Langldcher 4 durchdringen. Un-
ter Andricken der Tragbdnder 3 an die Rohre 2
werden dann die Blechstreifen 5 mit den Tragban-
dern Uber die Schweissnidhte 9 entlang den Lang-
16chern 4 verbunden.

Abweichend von dem beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiel kdnnen die Langldcher 4 und die
Blechstreifen 5 auch etwas ldnger bemessen sein,
so dass der Blechstireifen drei oder vier einander
benachbarte Rohre erfasst.

Weiter ist es mdglich, anstelle von Tragbin-
dern mit flach rechteckigem Querschnitt solche mit
U-Profil zu verwenden, wobei jeweils der Steg des
U-Profils an der Rohrwand anliegt. Anstatt die
Rohrwédnde aus Rohr-Steg-Rohr-Verbindungen auf-
zubauen, k&nnen die Rohrwdnde auch aus gas-
dicht verschweissten Flossenrohren bestehen.

Patentanspriiche

1. Dampferzeugerbrennkammer, deren vertikale
Winde parallele, zur Horizontalen flach anstei-
gend verlaufende Rohre aufweisen, die Uber
Stege oder Flossen gasdicht verschweisst
sind, wobei Uber die Wandbreite verteilt meh-
rere vertikale, an den Rohren anliegende Trag-
bdnder vorgesehen sind, die Uber Verbin-
dungselemente mit der Rohrwand verschweisst
sind,
dadurch gekennzeichnet, dass jedes Tragband
in seiner Mitte mehrere Uber seine Ldnge ver-
teilte Langlécher aufweist, in denen je ein Ver-
bindungselement in Form eines kammartig
ausgeschnittenen Blechstreifens angeordnet
ist, das mit den ihm benachbarten Rohren und
Stegen oder Flossen verschweisst ist.

2. Brennkammer nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tragbinder flach recht-
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eckigen Querschnitt aufweisen.

Brennkammer nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Blechstreifen
gegeniiber der Aussenfliche des Tragbandes 5
etwas vorstehen.

Brennkammer nach einem der Anspriiche 1

bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Linge
jedes Langlochs gr&sser ist als die Ldnge des 10
zugehdrigen Blechstreifens.

Verfahren zum Herstellen einer Brennkammer

nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass auf die Aussenseite der aus Rohren und 15
Stegen oder aus Flossenrohren zusammenge-
schweissten Rohrwand mit den Langldchern
versehene Tragbdnder gelegt werden, dass in
jedes Langloch ein mit kammartigen Aus-
schnitten versehener Blechstreifen gesteckt 20
wird, der durch Heftschweissen mit der Rohr-
wand verbunden wird, dass dann die Tragbin-

der weggenommen und die Blechstreifen an

der Rohrwand festgeschweisst werden, dass
danach die Tragb3nder ein zweites Mal auf die 25
Rohrwand gelegt werden, wobei die Blechstrei-

fen die Langlécher durchdringen, und dass
schliesslich unter Andriicken der TragbZnder

an die Rohrwand die Schweissverbindung zwi-
schen den Blechstreifen und den Tragb&ndern 30
hergestellt wird.
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