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Verfahren zur Herstellung einer Brennkammer, insbesondere fiir gasbeheizte

Wassererhitzer, und nach dem Verfahren hergestellte Brennkammer

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Brennkammer, insbesondere fir gasbeheizte
Wassererhitzer, deren Wande je aus zwei miteinander
verschweiBten Wandblechen (38, 40) bestehen, die mit
6rtlichen Ausformungen zur Bildung von Kanalen (46)
fur ein Fluid, insbesondere fur als Kihimittel dienendes
Heizungswasser, versehen sind.

Es wird vorgeschlagen, daf3 die Kanale (46) nach
dem VerschweiB3en entlang der spateren Kanalrander
durch Ausformen der zwischen den SchweiBnahten
(48) sich befindenden Blechbereiche (42,44) mittels
eines mit Druck zwischen die Wandbleche (38,40) ein-
gefihrten fluiden Arbeitsmittels gebildet werden.
Dadurch wird die Fertigung vereinfacht und vermieden,
daB sich in die Kanale (46) mlindende Spalte zwischen
den Wandblechen (38,40) ergeben, die zur Korrosion
fahren kénnen.
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Beschreibung

Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zur
Herstellung einer Brennkammer nach der Gattung des
Anspruchs 1 und einer nach dem Verfahren hergestell-
ten Brennkammer fir gasbeheizte Wassererhitzer nach
der Gattung des Anspruchs 13.

Bei einem bekannten Verfahren der genannten
Gattung werden zur Bildung einer Brennkammer die
beiden aus Edelstahl bestehenden Wandbleche
zunéchst jedes fiir sich mit der Kanalfihrung entspre-
chenden Ausformungen versehen, die nach dem
ZusammenschweiBen der Wandbleche miteinander
korrespondierend die Kandle bilden. Danach werden
die Wandbleche zu U-férmigen Teilen gebogen und
jeweils zwei Teile zu einer rundumgeschlossenen
Brennkammer zusammengeschweiBt. Bei dieser Aus-
fuhrung lassen sich Spalte zwischen den Wandblechen
in den an die Kanale angrenzenden Zonen nicht oder
nur mit einem hohen Aufwand beim VerschweiBBen der
Bleche vermeiden. In diesen Zonen besteht daher die
Gefahr der Spaltkorrosion, so daB auch an die Blech-
qualitat hohe Anforderungen gestellt werden missen.

Darlberhinaus ist es bekannt, bei der Herstellung
von ebenen Warmetauschern zwei aus Edelstahl
bestehende Wandbleche zunachst durch SchweiB-
nahte lokal miteinander zu verbinden und danach mit
einem fluiden Arbeitsmittel unter hohem Druck zur Bil-
dung von Kanalen aufzuweiten.

Vorteile der Erfindung

Beim erfindungsgeméBen Verfahren mit den kenn-
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 werden die
Strémungskanéle durch die SchweiBnahte begrenzt.
Dadurch werden Spalte zwischen den Wandblechen in
den neben den Kanalen sich erstreckenden Zonen und
daher eine Spaltkorrosion ohne zusétzlichen Aufwand
vermieden. Das Schwei3en erfolgt im noch ebenen
Zustand der Wandbleche, wodurch der Fertigungspro-
zefB und die Lagerhaltung erleichtert werden. AuBer-
dem kann beim Aufweiten der Kanale gleichzeitig deren
Dichtheit kontrolliert werden, so daB sich ein besonde-
rer Arbeitsgang hierfar ertbrigt.

Durch die in den Unteransprichen aufgeflihrten
Verfahrensmerkmale sind vorteilhafte Ausgestaltungen
und Weiterbildungen des Verfahrens nach dem
Anspruch 1 méglich.

Durch die Aufnahme der Wandbleche zwischen
einem auBeren und einem inneren Werkzeug geman
den Merkmalen des Anspruchs 2, erfolgt auch in den
Eckenbereichen der Brennkammer eine gleichméaBige
Aufweitung der Kanale fir die Stromungsfthrung und
es wird verhindert, daB sich das innenliegende Wand-
blech faltet und sich dort die Kanalquerschnitte veren-
gen.
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Dadurch, daB die Abstande eines &uBeren Werk-
zeuges im Eckenbereich groBer als in den gestreckien
Stutzbereichen bemessen sind, kénnen die Strémungs-
kanéle in den Eckenbereichen mit derselben Quer-
schnitisbreite wie in den gestreckten Kanalbereichen
hergestellt werden.

Die Ausnehmungen des inneren Werkzeuges min-
den unmittelbar vor den Eckenbereichen in zur Auf-
nahme Uberschiissigen Materials dienende vertiefte
Taschen ein. Dadurch wird eine Versteifung erzielt, die
zu einer hoheren Stabilitdt beitragt, wenn ein Warme-
Ubertrager fir zu erhitzendes Wasser auf die Brenn-
kammer montiert wird. Zusatzlich wird einer
Faltenbildung des inneren Wandbleches entgegenge-
wirkt.

Die die Wandbleche verbindenden SchweiBnahte
werden bei der Herstellung der Kanéle far die wasser-
gekdhlte Brennkammer in vorteilhafter Weise nicht
direkt zwischen dem inneren und auBeren Werkzeug
abgestiitzt. Die SchweiBnahte sowie die daran angren-
zenden Blechbereiche werden damit bei der Herstel-
lung der Kanale gereckt, wodurch die Zugfestigkeit
erhéht, sowie die Wandstarke der Blechbereiche redu-
ziert wird.

Zum Zufthren des die Kanéle aufweitenden fluiden
Arbeitsmittels kann einfach eines der beiden Wandble-
che vor dem VerschweiBen mit dem anderen Wand-
blech mit einer Offnung versehen werden, die auch zum
spéateren AnschlieBen einer Leitung fir ein fluides
Betriebsmittel, insbesondere Heizungswasser, dienen
kann.

Diese Offnung wird zweckmaBig in einer domarti-
gen Ausbringung des Wandblechs vorgesehen, um
Druckverluste in der Strémung der Arbeits- und
Betriebsmittel gering zu halten.

Das VerschweiBBen der Wandbleche wird erleichtert
und die zur Verfligung stehende Wandflachen der
Brennkammer werden fir einen Warmeaustausch mit
dem fluiden Betriebsmittel optimal genutzt, wenn die
SchweiBnédhte so angeordnet und ausgebildet werden,
daB sich parallel laufende Einzelkanale und deren Ein-
gangs- und Ausgangsbereichen gemeinsame Kam-
mern ergeben, und ferner wenn die Offnungen fir die
AnschluBleitungen im Bereich der auBenliegenden
Kammern vorgesehen werden.

Bei dieser Anordnung der SchweiBnihte und
Kanéle kann der Faltenbildung in den Eckenbereichen
der Wandbleche zuséatzlich entgegengewirkt werden,
wenn die SchweiBnahte so angeordnet werden, daB
sich gemeinsame Kammern Uber die Eckenbereiche
der Wandbleche erstrecken. Dem gleichen Zweck dient
der Vorschlag, den Beginn der Einzelkandle versetzt
zueinander anzuordnen.

Die vorliegende Erfindung schlagt weiterhin vor,
daf die Enden der SchweiBnahte kreislinienférmig aus-
laufend ausgefihrt werden. Dadurch ist erreicht, daB
sich beim Ubergang der Einzelkanéle in die gemeinsa-
men Kammern gleichmaBige,  kissenférmige” Aufwei-
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tungen ergeben und daher eine unzulassig hohe
Spannungsbeanspruchung des Materials vermieden
wird.

Die Herstellung einer gekihlien Brennkammer far
gasbeheizte Wassererhitzer und die Wartung der in der
Brennkammer enthaltenen Funktionselemente, wie
Brenner und Warmeubertrager, wird erleichtert, wenn
die miteinander verschweiten Wandbleche zu einem
die Ruckwand und die Seitenwande der Brennkammer
bildenden U-férmigen Kérper gebogen werden, und die
Vorderwand der Brennkammer als getrenntes Teil her-
gestellt und mit den Seitenwanden lésbar verbindbar
ausgestaltet wird.

Zeichnung

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung ist in der
Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden
Beschreibung néher erlautert. Es zeigen Figur 1 in per-
spektivischer Darstellung eine Brennkammer flr gasbe-
heizte Wassererhitzer mit einem nach oben
abgehobenen, als Lamellenblock mit hindurchgefihrien
Wasserrohren ausgebildeten Warmeubertrager und
einer I6sbar mit den Seitenwanden der Brennkammer
verbindbaren Vorderwand, Figur 2 in vergrdoBertem
MaBstab einen senkrechten Schnitt durch die Seiten-
wand der Brennkammer und einen Teilschnitt durch den
aufgesetzten Warmedbertrager nach Figur 1, Figur 3
eine Draufsicht auf eine aus zwei miteinander ver-
schweiBten Wandblechen bestehende Platine, die nach
dem SchweiBBen zu einem die Ruckwand und die bei-
den Seitenwande der Brennkammer bildenden U-férmi-
gen Teil gebogen wird, Figur 4 einen vergrbBerten
Schnitt nach der Linie IV in Figur 3, Figur 5 einen Quer-
schnitt durch einen Eckenbereich der Brennkammmer,
in deren vor dem Warmelbertrager liegenden Ein-
gangsbereich, Figur 6 einen der Figur 5 entsprechen-
den Querschnitt durch einen alternativ ausgefihrten
Eckenbereich der Brennkammer, Figur 7 eine Drauf-
sicht auf einen Eckenbereich der Brennkammer, Figur 8
einen Teilschnitt durch eine alternative Ausfihrung der
Vorderwand, Figur 9 und Figur 10 Teilschnitte durch
eine aus einem inneren und duBeren Werkzeug beste-
henden Vorrichtung zur Aufnahme der U-férmig gebo-
genen Brennkammer sowie Figur 11 ein Spannungs-
Dehnungs-Diagramm.

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

Der Wassererhitzer hat eine Brennkammer (10) mit
einer Rickwand (12) und zwei einstiickig mit diesen
verbundenen Seitenwanden (14,16), an denen eine
Vorderwand (18) I&sbar befestigt ist. Auf die Brennkam-
mer (10) ist von oben her ein Warmeubertrager (20)
aufsetzbar, der als Lamellenblock mit durchgefiihrien
Wasserrohren ausgebildet ist. Die Seitenwande (14,
16) der Brennkammer (10) sind mit zum oberen Stirn-
rand hin offenen Ausnehmungen (22) versehen, die zur
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paBgerechten Aufnahme von ber die duBBeren Lamel-
len (24) hervorstehenden Rohrenden (26) (Figur 2) des
Warmelbertrager (20) dienen. Die zwischen den Aus-
nehmungen (22) gebildeten zinnenartigen Abschnitte
(28) der Seitenwande (14,16) sind mit sickenférmigen
Vertiefungen (30) versehen, die an den duBeren Lamel-
len (24) spalifrei anliegen und den Wéarmeubertrager
(20) spielfrei festlegen. Die Rohrenden (26) sind durch
Kappen (32a,b,c) miteinander verbunden, an denen
auch die Anschlisse (34,36) des Warmelbertrager (20)
vorgesehen sind.

Die Brennkammerwande bestehen je aus zwei
aneinander anliegenden und miteinander verschweifB3-
ten Wandblechen (38,40) aus Edelstahl, die ausge-
formte Blechbereiche (42,44) aufweisen, zwischen
denen ein nachstehend noch naher beschriebenes
Kanalsystem (46) fir einen die Brennkammer (10) kih-
lenden Heizungswasserstrom gebildet ist. Das Kanalsy-
stem (46) wird dadurch hergestellt, daB die Wandbleche
(38,40) zunachst noch in ihrer im wesentlichen ebenen
Ausgangsform durch geradlinige SchweiBnéhte (48)
miteinander verbunden werden und erst danach das
Kanalsystem (46) durch Ausformen der zwischen den
SchweiBnéhten (48) sich befindenden Blechbereiche
(42,44) mittels eines mit PreBdruck zwischen die Wand-
bleche (38,40) eingeflhrten fluiden Arbeitsmittels gebil-
det wird.

Das Kanalsystem (46) in der Rickwand (12) und
den Seitenwénden (14,16) ist geméaB der Abwicklung
dieser Wandteile nach Figur 3 gebildet durch eine in
sich geschlossene umlaufende Schwei3naht (48a) und
vier gestreckte EinzelschweiBBnahte (48b,c,d,e). Dem-
zufolge ergeben sich in der Seitenwand (14) zwei Ein-
zelkanale (46a) die randzeitig Gber eine Kammer (46b)
miteinander verbunden sind und in eine Kammer (46¢)
mindet. Von dieser fiihren drei parallele Einzelkanéle
(46d) in der Rickwand (12) weiter in eine Kammer
(46e), die Uber zwei Einzelkanale (46f) in der Seiten-
wand (16) mit einer duBeren Kammer (46g) verbunden
ist. Analog zu dieser Ausbildung sind auch die beiden
Wandbleche der Vorderwand (18) durch eine umlau-
fende SchweiBnaht (48f) und durch EinzelschweiB-
nahte (48g,h) miteinander verbunden, zwischen den
Kanéle (46h) gebildet sind, die beidseitig in Kammern
(46i,j) minden.

Vor dem Verschweifen werden in das auBenlie-
gende Wandblech an den AnschluBstellen des Kanalsy-
stems (46) domartige Auspragungen (50) mit
Offnungen (52) zum Einsetzen von AnschluBstutzen
(54) eingeformt. In gleicher Weise wird die Vorderwand
(18) mit AnschluBelementen (56) versehen. Nach dem
VerschweiBBen wird die in Figur 3 dargestellte Platine mit
Hilfe einer nicht dargestellten Biegevorrichtung in die U-
Form nach Figur 1 mit einem Biegeradius r» gebogen.
Durch die in Figur 3 gestrichelt gezeichneten Linien (58)
sind die Lage und die Grenzen der sich ausbildenden
Eckenbereiche, im folgenden als Biegezonen (60)
bezeichnet, dargestellt.
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Nachdem die Brennkammer 10 U-férmig gebogen
wurde, wird sie in eine aus einem inneren (80) und
einem auBeren Werkzeug (82) bestehende Vorrichtung
(Fig. 9) gespannt, wobei die beiden Biegezonen (60)
des inneren Wandbleches 40 auf dem inneren Werk-
zeug (80) aufliegen. Der Biegeradius des inneren Werk-
zeuges (80) stimmt dabei mit dem Biegeradius r, des
inneren Wandbleches (40) Uberein. In den Ubrigen
Zonen werden zwischen dem inneren Wandblech (40)
und dem inneren Werkzeug (80) Ausnehmungen und
zwischen dem &uBeren Wandblech (38) und dem auBe-
ren Werkzeug (82) Abstande fiir das herzustellende
Kanalsystem (46) gebildet.

Das fluide Arbeitsmittel zum Aufweiten der zwi-
schen den SchweiBnahten (48) liegenden Blechberei-
che (42,44) wird zwischen die Wandbleche (38,40)
gepreBit, wobei die auszuformenden Blechbereiche
(42,44) in die Ausnehmungen und die Abstande hinein-
gedrtckt werden. Im Bereich der Biegezonen (60) wird
nur das auBere Wandblech (38) nach auB3en verformt,
wahrend das innere Wandblech (40) in diesem Bereich
unverformt bleibt. Das auBere Werkzeug (82) ist in den
Biegezonen (60) mit einem gréBeren Abstand vom
auBeren Wandblech (38) versehen. Damit kann es sich
in starkerem MaBe als in den gestreckten Kanalberei-
chen nach auBen aufweiten. In der in Fig. 9 gezeigten
Ausfahrung der Vorrichtung wird bei dem &auBeren
Werkzeug (82) in den Biegezonen (60) auf ein Gegen-
stick fir die Begrenzung des &uBeren Wandbleches
(38) verzichtet, da durch eine definierte Druckzufuhr die
gewulinschte Kanalbreite a hergestellt werden kann.

Wie Figur 10 zeigt, werden die das innere und
auBere Wandblech (38, 40) verbindenden SchweiB-
néhte (48) zur Bildung des Kanalsystems (46) beim Auf-
weiten der Blechbereiche (42, 44) bewufBt nicht
abgestitzt. Dadurch wird auf die SchweiBnahte (48)
sowie auf die daran angrenzenden Blechbereiche defi-
niert eine Zugkraft aufgebracht und das Material
gereckt. Dieses Recken erfolgt wie am Spannungs-
Dehnungs-Diagramm in Figur 11 dargestellt, bis in den
plastischen Bereich mit einer bleibenden Dehnung ..
Die gestrichelt dargestellte Linie a zeigt den Span-
nungs-Dehnungsverlauf fir das verwendete Reckver-
fahren, wahrend Linie b einen vergleichbaren
Kurvenverlauf ohne Recken darstellt. Durch das Rek-
ken bis in den plastischen Bereich wird einhergehend
mit einer Wandstarkenreduzierung die Zugfestigkeit im
SchweiBnahtbereich erhéht und die Dehnung reduziert.
Der fir die Herstellung der wassergekihlten Brennkam-
mer verwendete rostfreie Stahl eignet sich aufgrund sei-
ner hohen Bruchdehnung besonders fir dieses
Reckverfahren.

Dem herzustellenden Kanalsystem (46) wird ein
minimaler Strdmungsquerschnitt a,;, zugrundegelegt,
der fir eine ausreichende Kuhlung der Brennkammer
(10) Sorge tragt. Daher ist die Anordnung so getroffen,
daB bei einer méglichst groBflachigen Kihlung der
Brennkammer (10) die Kanalbreite sowohl im gestreck-
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ten Kanalbereich (Summe aus Tiefe b und Breite ¢) als
auch im Eckenbereich (Breite a) so gewabhlt ist, daB der
minimale Strémungsquerschnitt a,,;, eingehalten wird.

Weiterhin ist die Breite a des Stréomungsquer-
schnitts in den Biegezonen (60) gleich der Summe aus
der Tiefe b und der Breite ¢ im gestreckten Kanalbe-
reich gewéhlt. Dadurch und durch den Umstand, daB
sich in den Biegezonen (60) die Kammern (46¢,e) befin-
den, wird die Wasserstrémung in den Eckenbereichen
bzw. Biegezonen (60) nicht oder nur unwesentlich
beeintrachtigt. Zur Ausbildung von symmetrischen
Blechbereichen (42,44) wird die Tiefe b des Quer-
schnitts der Ausnehmung gleich der Breite ¢ des Quer-
schnitts des Abstandes gewahlt.

Bei der alternativen Ausfihrung nach Figur 6 ist
das innere Werkzeug (80) neben den Biegezonen (60)
ortlich mit vertieften Ausnehmungen versehen, so daB
sich dort Uberschiissiges Material (62) des inneren
Wandblechs (40) hineinformen kann. In den den
AnschluBstutzen (54) gegenutberliegenden Stltzfla-
chen ist das innere Werkzeug (80) je mit einer mulden-
férmigen Vertiefung zur Bildung einer kuppenférmigen
Auswodlbung des inneren Wandblechs (40) versehen,
wodurch sich der Strémungswiderstand am Eingang
und am Ausgang des Kanalsystems (46) weiter verrin-
gert.

Die zwischen den Einzelkanalen verlaufenden
SchweiBnéhte (48) haben kreislinienférmig verlaufende
Enden (66), damit sich dort beim Aufweiten der Einzel-
kanéle das Blechmaterial ohne RiBbildungsgefahr fal-
tenlos kissenfdrmig aufwdlben kann. Der
Kreisdurchmesser der Enden (66) sollte nicht kleiner als
5 mm, aber auch nicht gréBer als 15 mm sein, um den
dadurch bedingten Verlust an wirksamer Warmeuber-
gangsflache in vertretbarem Rahmen zu halten. Bei
einer bevorzugten Ausfliihrung wurde der Kreisdurch-
messer mit 12 mm gewahlt. Einer Faltenbildung wird
auch durch die weitere MaBnahme entgegengewirkt,
daB die Enden (66) der parallel laufenden Einzelkanale
(48c, d bzw. 48g,h) versetzt zueinander angeordnet
werden.

Aus Figur 3 ist ersichtlich, daB sich das Kanalsy-
stem (46) in der Ruckwand (12) nach oben bis in den
den Warmeibertrager (20) Ubergreifenden Bereich
erstreckt und daB dort die Wandbleche (38,40) in den
Biegezonen (60) unmittelbar aneinander anliegen. Die
Brennkammer (10) hat in diesem oberen, den Warme-
Ubertrager (20) eng umgreifenden Bereich einen Ecken-
radius ry von beispielsweise 5 mm, wogegen in den
darunterliegenden Eckenbereichen der Brennkammer
(10), Uber die sich auch die Kammern (46¢,e) des
Kanalsystems (46) erstrecken, der Eckenradius r»
wesentlich gréBer bemessen ist und beispielsweise 20
mm betragt. Der Ubergang von einem zum anderen
Eckenradius ist spaltfrei dadurch hergestellt, daB die
gesamte Platine nachdem sie mit dem gréBeren Ecken-
radius r, gebogen wurde und zwischen dem inneren
und &uBeren Werkzeug abgestitzt wird mit dem kleine-
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ren Eckenradius ry durch Verstrecken der Wandbleche
(38,40) von innen nach auBBen geformt wird.

Die einzelnen Kanéle des Kanalsystems (46) wer-
den durch die SchweiBnahte (48) unmittelbar begrenzt,
so daB sich an ihren Langsrandern (78) (Figur 2) keine
Spalte bilden, in denen sich Korrosionsprodukte abla-
gern kénnten. Die SchweiBné&hte (48) werden im prak-
tisch noch ebenen Zustand der Wandbleche (38,40)
hergestellt, wodurch die Fertigung erleichtert wird.
Durch die Iésbaren Verbindungen von Warmeubertra-
ger (20) und Vorderwand (18) von den (ibrigen Wandtei-
len (12,14,16) der Brennkammer (10) wird Wartung und
Montage des Wéarmetubertragers (20), sowie die Ferti-
gung der Brennkammer (10) erleichtert. Die Anschlisse
(54,56) des Kanalsystems (46) sind vorteilhaft so
gelegt, daB das Kanalsystem von unten nach oben
durchstromt wird. Dadurch |48t sich das System einfa-
cher entltften. Der Heizungswirkungsgrad kann verbes-
sert werden, wenn der Warmeiibergang von Heizgas
auf die Brennkammerwand durch VergréBerung der
Strahlungszahl y infolge Oxidation oder Schwarzung
der Innenoberflache erhéht wird.

Die in Figur 8 dargestellte Vorderwand (68) besteht
aus einem duBeren Wandblech (70) und einem im Par-
allelabstand dazu angeordneten inneren Wandblech
(72), welches aus einem besonders temperaturfesten
Material besteht. Auf der Innenseite des Wandblechs
(70) ist vorzugsweise eine metallisch-glanzende Strah-
lungsschutzschicht (74), gegebenenfalls in Form eines
zuséatzlichen Blechteils, vorgesehen. Der zwischen den
beiden Wandblechen (70,72) gebildete Raum (76) geht
zum Hindurchflhren eines Luftstromes, der dort aufge-
nommene Wéarme zum Warmuibertrager (20) transpor-
tiert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Brennkammer, ins-
besondere fir gasbeheizte Wassererhitzer, deren
Wande je aus zwei miteinander verschweiBten
Wandblechen bestehen, die mit &értlichen Ausfor-
mungen zur Bildung von Kanélen fir ein Fluid, ins-
besondere fir als Kihimittel dienendes
Heizungswasser, versehen sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kanéle (46) nach dem Verschwei-
Ben entlang der spateren Kanalrander durch
Ausformen der zwischen den SchweiBnahten (48)
sich befindenden Blechbereiche (42,44) mittels
eines mit Druck zwischen die Wandbleche (38,40)
eingefuhrten fluiden Arbeitsmittels gebildet werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1 zur Herstellung einer
Brennkammer mit im wesentlichen rechteckigem
Querschnitt, dadurch gekennzeichnet, daB ein
Wandblech (40) vor dem Zufithren des fluiden
Arbeitsmittels im Eckenbereich (60) auf einem
inneren Werkzeug (80) abgestitzt wird, wahrend
ansonsten zwischen einem inneren Wandblech
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10.

(40) und dem inneren Werkzeug (80) Ausnehmun-
gen und zwischen einem auBeren Wandblech (38)
und einem &uBeren Werkzeug (82) Abstande gebil-
det werden, die nach dem Zufthren des fluiden
Arbeitsmittels die Grenzen fiur die Ausformung der
Kanale (46) bilden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die Absténde des &uBeren Werkzeuges
(82) zum &uBeren Wandblech (38) im Eckenbereich
(60) gréBer als in den gestreckten Stitzbereichen
bemessen sind.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB ein inneres Werkzeug (80)
verwendet wird, dessen Ausnehmungen vor dem
Eckenbereich (60) in zur Aufnahme (berschiissi-
gen Materials (62) dienende vertiefte Taschen ein-
miinden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die SchweiBnahte (48) sowie die daran
angrenzenden Blechbereiche (42, 44) bei der Her-
stellung der Kanéle (46) gereckt werden, indem die
SchweiBnéhte zwischen dem inneren Werkzeug
(80) und dem auBeren Werkzeug (82) abstiitzungs-
frei angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB das Recken bis in den plastischen Bereich
mit einer bleibenden Dehnung ¢, erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die SchweiB-
nahte (48) so angeordnet werden, daB sich
gemeinsame Kammern (46¢,¢e) Uber die Eckenbe-
reiche (60) der Wandbleche (38,40) erstrecken.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das &uBere
Wandblech (38) vor dem VerschweiBen mit dem
inneren Wandblech (40) mit einer Offnung (52) zum
Zufiihren des fluiden Arbeitsmittels und spéteren
AnschlieBen einer Leitung fiir ein fluides Betriebs-
mittel, insbesondere Heizungwasser, versehen
wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die Offnung (52) in einer domartigen Aus-
pragung (50) des Wandblechs (38) vorgesehen
wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die SchweiBnahte (48) so
angeordnet und ausgebildet werden, daf sich par-
allel verlaufende Einzelkandle (46a,d,f,h) und in
deren Eingangs- und Ausgangsbereichen gemein-
same Kammern (46b,c,e,q,i,j) ergeben, und ferner,
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daB die Offnungen (52) fur die AnschluBleitungen
im Bereich der auBenliegenden Kammern
(46b,g,i,j) vorgesehen werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die SchweiBnahte (48) so angeord-
net werden, daB sich gemeinsame Kammern
(46c¢,e) Uber die Eckenbereiche (60) der Wandble-
che (38,40) erstrecken.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daf3 der Beginn von Einzelkanaler
(46d,h) zueinander versetzt angeordnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB3 die Enden (66) der
SchweiBnéhte (48) kreislinienférmig auslaufend
ausgefihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, zum Herstellen einer
Brennkammer mit reckteckigem Querschnitt,
dadurch gekennzeichnet, daB die miteinander ver-
schweifSten Wandbleche (38,40) zu einem die
Rickwand (12) und die Seitenwande (14,16) der
Brennkammer (10) bildenden U-férmigen Kérper
gebogen werden, und die Vorderwand (18) der
Brennkammer (10) als getrenntes Teil hergestellt
und mit den Seitenwanden (14,16) Iésbar verbind-
bar ausgefihrt wird.

Brennkammer flr gasbeheizte Wassererhitzer,
deren Wénde aus zwei miteinander verschweiBten
Wandblechen bestehen, zwischen denen in &rili-
chen Ausformungen Kanale flr einen die Brenn-
kammer kihlenden Wasserdurchlauf gebildet sind,
nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, daB der minimale Strémungsquer-
schnitt a,;, der fur eine Kuhlung der Brennkammer
(10) notwendigen DurchfluBmenge far das Fluid,
insbesondere Heizungswasser, entspricht und daB
bei einer vorgegebenen Kuhlflache fir die Brenn-
kammer (10) die Kanalbreite sowohl im gestreckten
Kanalbereich (Summe aus Tiefe b und Breite ¢) als
auch im Eckenbereich (Breite a) gréBer oder gleich
dem minimalen Strémungsquerschnitt a,;,, ist.

Brennkammer nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im gestreckten Kanalbereich die
Tiefe b der Ausnehmung gleich der Breite ¢ des
Abstandes ist.

Brennkammer nach Anspruch 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, daB die Breite a des Strémungs-
querschnitts in den Eckenbereichen (60) gleich der
Summe aus der Tiefe b der Ausnehmung und der
Breite ¢ des Abstandes ist.
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