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(54) MISCHKAMMERANORDNUNG FUR BRENNER UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG DERSELBEN

(57) Mischkammeranordnung (1) fiir Brenner, die aus meh-
reren durch um je eine Achse symmetrisch angeordneten
Einpragungen (7§ versehenen zusammengebogenen Blechab-
schnitten (10) hergestellten Mischkammern (2) gebildet
ist. Um eine solche Mischkammeranordnung (1) mit gerin-
gem Aufwand in einen Brenner einbauen zu kinnen, ist
vargesehen, dafB die Mischkammern (2) einstiickig Uber
ahgewinkelte Verbindungsabschnitte (8) miteinander ver~
bunden sind.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Mischkammeranordnung fiir Brenner, die aus mehreren durch um je
eine Achse symmetrisch angeordneten Einprigungen versehenen zusammengebogenen Blechteilen herge-
stellten Mischkammern gebildet ist sowie auf ein Verfahren zur Herstellung derseiben.

Bei aus der DE-OS 39 13 147 und der DE-AS 23 63 611 bekannten derartigen Anordnungen sind
einzelne Mischkammern vorgesehen, die {ber separate Schienen miteinander verbunden sind. Dies
erfordert jedoch einen enisprechenden Montageaufwand. '

Bekannt ist weiterhin ein in der AT-PS 267 802 beschriebener Gasbrenner, bei dem jede Mischkammer
aus einem Blechstlick gestanzt ist, wobei zur Abstandshalterung an beiden Seitenwédnden der Mischkam-
mer jeweils zwei Ausbeulungen vorgesehen sind. Die Fertigung und die Montage eines derartigen Brenners
muB sehr prazise erfolgen, damit die Stirnflichen der Ausbeulungen toleranzirei aneinander anliegen.

Ziel der Erfindung ist es, diesen Nachteil zu vermeiden und eine Mischkammeranordnung der eingangs
erwzhnten Art vorzuschlagen, die mit nur geringem Montageaufwand in eine Brenneranordnung eingesetzt
werden kann.

Erfindungsgem&B wird dies dadurch erreicht, daB die Mischkammern einstiickig {iber abgewinkelte
Verbindungsabschnitte miteinander verbunden sind, wobei die gesamte Mischkammeranordnung aus einem
einzigen Blechstreifen gebildet ist.

Auf diese Weise kann auf eine Montage der Brennkammern auf den bisher Ublichen Schienen
verzichiet werden, wodurch sich eine erhebliche Verminderung des Montageaufwandes ergibt.

Bei einer Mischkammeranordnung, bei der Gasverteilkammern liber horizontale Venturirohre mit einer
EinlaB&ffinung verbunden sind, wobei die Venturirohre kiirzer als die Gasverteilkammern sind, kann nach
einem weiteren Merkmal der Erfindung vorgesehen sein, da8 die einzelnen Mischkammern auBer {iber die-
im Bereich der Einmindung des Venturirohres in die Gasverteilkammer abgewinkelten Verbindungsab-
schnitte zusétzlich Uber im Bereich der EmlaBoffnung abgewinkelte und miteinander verbundene Laschen
verbunden sind.

Dadurch ergibt sich ein sehr hohes MaB an Stabilitét der Mischkammeranordnung.

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung einer erfindungsgeméBen Misch-
kammeranordnung anzugeben.

Bei einem Verfahren zur Herstellung einer Mischkammeranordnung durch Falten und Verbinden eines

.Blechsireifens, der mit achsensymmetrischen Einprdgungen versehen ist, welche Halbschalen einer kom-

pletten Mischkammer entsprechen, wird erfindungsgemaB vorgeschlagen, daB aus einem Blechstreifen eine
der Anzahl von Mischkammern der Mischkammeranordnung entsprechende Anzahl von Zuschnitten fiir
Mischkammern ausgestanzt wird, wobet diese {iber je einen dem Mittenabstand zwischen benachbarten
Mischkammern entsprechenden Verbindungsabschnitt des Blechstreifens miteinander verbunden bieiben
und die Einpragungen hergestellt werden, wonach der Blechstreifen um die Symmetrieachse des ersten,
die zusammengehGrenden eingeprédgten Halbschalen aufweisenden Blechabschnities zusammengebogen
und die aneinander anliegenden ebenen Bereiche des Blechstreifens zu einer vollstdndigen Mischkammer
verbunden werden, wonach in weiterer Folge der Blechstreifen um die Symmetrieachse des jeweils
ndchsten, zusammengehtrende eingeprigte Halbschalen aufweisenden Abschnittes zusammengebogen
und die aneinanderliegenden Abschnitte des Blechstreifens verbunden werden, wobei wéhrend oder nach
dem Fertigstellen der benachbarten Mischkammern der Blechstreifen, um die Grenzen der einzelnen
Verbindungsabschniite in einem rechten Winkel zur Verbindungsebene der Halbschalen gebogen wird.

Auf diese Weise ergibt sich eine sehr einfache und effiziente Herstellung der erfindungsgeméBen
Mischkammeranordnung. So kann der ausgestanzte und mit den enisprechenden Einprdgungen versehene
Blechstreifen einfach zusammengefaltet und dabei die einzelnen Mischkammern durch Verbinden der
aneinander anliegenden ebenen Abschnitte des Blechstreifens hergestellt werden.

Dabei kann weiter vorgesehen sein, daB ein Blechstreifen verwendet wird, dessen Breite im wesentli-
chen der gesamten HShe der Mischkammer samt EinlaBdffnung entspricht.

Auf diese Weise 148t sich der entsprechende Zuschnitt sehr einfach und mit geringstem Materialveriust
herstellen.

Fiir die Herstellung einer Mischkammeranordnung kann nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
vorgesehen sein, daB im Bereich der Einprigungen, die die EinlaB&ffnungen bilden, im Blechstreifen
Laschen ausgestanzt und abgekantet werden, wobei beim Zusammenfalten des Blechstreifens zur Misch-
kammeranordnung jeweils benachbarte Laschen aufeinanderzuliegen kommen und miteinander verbunden
werden, wobei zur Herstellung der Laschen vorzugsweise der Blechbereich genutzt wird, der jeweils vor
den Einpragungen flr die EinlaB6ffnung liegt.

Damit die Laschen im Bereich der EinlaBGffnungen umgekantet werden kdnnen, kann zweckmaBiger-
weise entweder direkt um die EinlaBdffnung herum ein Freischnitt angebracht werden, oder die Lasche
kann beim Umbiegen gestreckt und die EinlaB&ffnung in ihrer Form gehalten werden, oder aber es wird um
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die EinlaBbffnung eine Entlastungssicke eingearbeitet. Dabei ist es mdglich, nur Laschen oberhalb oder

unterhalb der EinlaB&ffnung vorzusehen.

Durch diese MaBnahmen kdnnen die zur Verbindung der einzelnen Mischkammern vorgesehenen
Laschen sehr einfach hergestelit werden, wobei dies beim Ausstanzen des Blechstreifens in einem
Arbeitsgang erfolgen kann.

" Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung ndher erldutert.
Dabei zeigen:
Fig. 1 eine erfindungsgemiBe Mischkammeranordnung in axonometrischer Darstellung,
Fig. 1 a die Ansicht X gemdB Figur 1,
Fig. 2 und 3 eine Drauf- bzw. Unteransicht der Mischkammeranordnung nach der Fig. 1,
Fig. 4 einen ausgestanzten Blechstreifen zur Herstellung einer erfindungsgeméBen Mischkammeranord-
nung und
Fig. 5a/5b die Herstellung einer Mischkammeranordnung aus einem ausgestanzten Blechstreifen in
verschiedenen Phasen | - VIIl.

Wie aus den Fig. 1 bis 3 zu ersehen ist, besteht die erfindungsgemaBe Mischkammeranordnung 1 flr
einen atmosphérischen Gasbrenner eines Wasserheizers aus einer Vielzahl von Mischkammern 2, von
denen jede eine Gasverteilkammer 3 und ein diese mit einer EinlaBdfinung 4 verbindendes horizontales
Venturirohr 5 aufweist. Die Mischkammeranordnung 1 ist zur Bildung des Brenners von einer mit (iber den
Gasverteilkammern 3 angeordneten AuslaB&ffnungen versehenen Brennerplatie (nicht dargestelif) lber-
deckt.

Die Mischkammern 2 bestehen aus um Biegekanten 6 zusammengebogene, aus Chromstahi gebndete
Blechabschnitte 10, die Halbschalen der Mischkammern 2 bildende Einpragungen 7 aufweisen, Dabei sind
die einzelnen Mischkammern 2 an der den Biegekanten 6 abgewandten Seiten lber abgewinkelie Verbin-
dungsabschniite 8 einstlickig miteinander verbunden.

Die aneinander im Bereich einer Trennebene 18 anliegenden ebenen Bereiche 9 der Blechabschnitte
10 sind miteinander z.B. durch PunkischweiBen verbunden. Aus den Blechabschnitten 10 sind im Bereich
der im zusammengebogenen Zustand die EinlaB6ffnung 4 bildenden Einprdgungen 7 Laschen 11 ausgebo-
gen, die mit den Laschen 11 der benachbarten Mischkammer 2 verbunden sind. Dadurch ergibt sich ein
sehr kompakter Aufbau der gesamten Mischkammeranordnung 1.

Die Fig. 4 zeigt einen Blechstreifen 12, der mehrere mit Halbschalen der Mischkammern 2 bildenden
Einpragungen 7 versehene Blechabschnitie 10 aufweist, wobei die Einprdgungen 7 symmetrisch zu einer
Symmetrieachse in der Langsmitte eines jeden Abschnities 10 angeordnet .sind, welche Symmetrieachse
die Biegekante 6 zur Herstellung der Mischkammern 2 bestimmt.

Die einzelnen Blechabschnitie 10 sind Uber Verbindungsabschnitte 8 miteinander einstiickig verbunden,
deren Lange den Mittenabstand einander benachbarter Mischkammern 2 bestimmt und die von Biegelinien
13 begrenzt sind, um die die Verbindungsabschnitte 8 gegeniiber den zusammengebogenen Abschnitten
10 abgewinkelt werden.

Bei dem in der Fig. 4 dargestelliien Blechstreifen 12 sind im Bereich der die EinlaBdffnungen 4
bildenden Bereiche 14 der Einprigungen 7 die Laschen 11 ausgebogen, die durch einen vom unteren Rand
des Blechstreifens 12 beginnenden Schnitt, der sich bis zum Schnitt 15 in der Symmetrieachse des
Abschnittes 10 ersireckt, gebildet und aus der Ebene des Blechstreifens 12 herausgebogen sind. Dabei
erstreckt sich der Schnitt 15 in dem Bereich zwischen den die EinlaBdfinungen 4 bildenden Bereichen 14
der Einprégungen 7.

Die Fig. 5a/5b zeigt die wesentlichsten Phasen der Herstellung einer Mischkammeranordnung 1 aus
einem mit Einprdgungen 7 versehenen Blechstreifen 12. Dabei sind die einzeéinen Phasen ‘in ihrer
Reihenfolge von oben nach unten fortschreitend dargestelit.

Dabei wird der eben liegende Blechstreifen 12 zuerst um die in der Symmetrieachse des randnédchsten
Abschnittes 10 gebogen und die Biegekante 6 ausgebildet. Dabei wird gleichzeitig auch der Verbindungsab-
schnitt 8 gegeniiber dem freien Ende des randndchsten Abschnittes 10 abgewinkelt, wie dies aus den
Phasen I, Il und Hlf in der Fig. 5a zu ersehen ist.

in dem der Phase Ill entsprechenden Zustand des Blechstreifens 12 werden die aneinander anliegen-
den Bereiche des Abschnities 10 miteinander 2.B. durch Punkischweiien verbunden.

AnschlieBend wird der néichste Abschnitt 10 um dessen Symmetrieachse unter gleichzeitiger Abwinke-
lung des Verbindungsabschnittes 8 zusammengebogen, wie dies die Phasen IV und V in der Fig. 5a zeigen.
Dabei kommt es auch gleichzeitig zu einem Verschwenken der bereits fertiggestellten Mischkammer 2.

Ist auch die Zweite Mischkammer 2 durch Verbinden der aneinander anliegenden Bereiche des
Abschnittes 10 fertiggestellt, so wird der nichste Abschnitt 10 des Blechstreifens 12 um dessen Symme-
trieachse zusammengebogen, wie dies in den Phasen VI und VIl der Fig. 5b dargestellt ist. Dabei nZhert
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sich die zuletzt hergestellte Mischkammer 2 an die bereits vorher hergestelite Mischkammer 2 an. Dies ist
auch aus der Phase Vil der Fig. 5b erkennbar.
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Mischkammeranordnung fiir Brenner, die aus mehreren durch um je eine Achse symmeirisch angeord- -
neten Einprdgungen versehenen zusammengebogenen Blechabschnitten hergesteliten Mischkammern
gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Mischkammern (2) einstlickig Uber abgewinkelte
Verbindungsabschnitte (8) miteinander verbunden sind, wobei die gesamte Mischkammeranordnung
(1) aus einem einzigen Blechsireifen (12) gebildet ist.

Mischkammeranordnung nach Anspruch 1, bei der Gasverteilkammern (3) Uber horizontale Venturirohre
(5) mit einer EinlaB&finung (4) verbunden sind, wobei die Venturirohre (5) klirzer als die Gasverteitkam-
mern (3) sind, dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Mischkammern (2) auBer Uber die im
Bereich der Einmiindung des Venturirohres (5) in die Gasverteilkammer (3) abgewinkelten Verbin-
dungsabschnitte (8) zusdtzlich lber im Bereich der EinlaB6ffnung (4) abgewinkelte und miteinander
verbundene Laschen (11) verbunden sind (Fig. 1a).

Verfahren zur Herstellung einer Mischkammeranordnung nach Anspruch 1 durch Falten und Verbinden
gines Blechstreifens, der mit achsensymmetrischen Einprdgungen versehen ist, welche Halbschalen
einer kompletten Mischkammer entsprechen, dadurch gekennzeichnet, daB aus einem Blechstreifen
(12) eine der Anzahl von Mischkammern (2) der Mischkammeranordnung (1) entsprechende Anzahl von
Zuschnitten fiir Mischkammern (2) ausgestanzt wird, wobei diese lber je sinen dem Mittenabstand
zwischen benachbarten Mischkammern (2) enisprechenden Verbindungsabschnitt (8) des Blechstrei-
fens (12) miteinander verbunden bieiben und die Einpragungen (7) hergesteilt werden, wonach der

Blechstreifen (12) um die Symmetrieachse des ersten, die zusammengeh&renden eingeprigten Halb-

schalen aufweisenden Blechabschnittes (10) zusammengebogen und die aneinander anliegenden
ebenen Bereiche des Blechstreifens (12) zu einer volistdndigen Mischkammer (2) verbunden werden,
wonach in weiterer Folge der Blechstreifen (12) um die Symmetricachse des jeweils néchsten,
zusammengehdrende eingeprdgte Halbschalen aufweisenden Blechabschnittes (10) zusammengebo-
gen und die aneinanderliegenden Abschnitte des Blechstreifens (12) verbunden werden, wobei w&hrend
oder nach dem Fertigstellen der benachbarten Mischkammern (2) der Blechstreifen (12), um die
Grenzen der einzelnen Verbindungsabschnitte (8) in einem rechten Winkel zur Verbindungsebene der
Halbschalen gebogen wird (Fig. 5a/5b).

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da8 ein Blechstreifen (12) verwendet wird,
dessen Breite im wesentlichen der gesamten HBhe der Mischkammer (2) samt EinlaBéfinung (4)
entspricht.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4 zur Herstellung einer Mischkammeranordnung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der Einprégungen (7), die die Einlafdfinungen (4) biiden,
im Blechstreifen (12) Laschen (11) ausgestanzt und abgekantet werden, wobei beim Zusammenialten
des Blechstreifens (12) zur Mischkammeranordnung (1) jeweils benachbarte Laschen (11) aufeinander-
zuliegen kommen und miteinander verbunden werden, wobei zur Herstellung der Laschen (11) vorzugs-
weise der Blechbereich genutzt wird, der jeweils vor den Einprdgungen (7) fir die EinlaB&ffnung (4)
liegt.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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