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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung hat eine modular aufge-
baute und variabel gestaltbare Kochfeldanordnung aus
vorgefertigten Einzelbausteinen in einer Rahmenkon-
struktion mit einer Glaskeramik-Kochflache zum
Gegenstand, wobei jeder dieser Einzelbausteine alle,
fur den Betrieb als Brenner, der auch mit beliebigen ver-
schiedenen Energiequellen betrieben werden kann,
oder als Abgasflihrungsbauteil, Geblaseeinheit, Steue-
rungsmodul, Anzeigen- und Display-Einheit oder far
andere Komponenten notwendigen Teile umfaft.

Glaskeramik-Kochfelder bestehen heute (blicher-
weise aus einem metallischen Sichtrahmen, in den die
Glaskeramik-Kochflache z. B. mittels Silikon eingeklebt
ist. Unter der Kochflache werden durch verschiedene
Federelemente Strahlungsheizkérper an die Kochfla-
chenunterseite angeprefSt. Dazu sind Traversen
und/oder ein Bodenblech erforderlich. Diese Art der
Konstruktion ist in der Patentliteratur ausfuhrlich
beschrieben. Glaskeramik-Kochfelder, insbesondere
aber gasbeheizte Kochfelder mit Strahlungsbrennern
unter der Glaskeramik haben derzeit einen komplizier-
ten Aufbau.

Ein derartiges System ist in der deutschen DE 43
26 945 A1 beispielhaft ausfhrlich beschrieben.

Bei solchen Gasgeraten ist es vorteilhaft, daB
Brenner, Zinder, Flammeniuberwachungselektroden
und Schutztemperaturbegrenzer konstruktiv in die War-
medadmmung integriert werden, wodurch zuséatzliche
Bohrungen/Aussparungen in dem an sich wenig
mechanisch belastbaren Warmedamm-Material vorge-
sehen werden mussen. Zusatzlich dazu sind weitere
Befestigungsmittel im Kochfeld notwendig. Fir die
Formgebung sind kostenintensive Bearbeitungsschritte
notwendig.

Mit solchen Systemen kann eine Flexibilitat bzgl.
Brennerauswahl und -anordnung, wie sie von elektrisch
beheizten Glaskeramik-Kochfeldern bekannt ist, nicht
erreicht werden.

Aus der deutschen Offenlegungsschrift DE-OS 2
105 969 ist ein Kochfeld bekannt, welches eine Rah-
menkonstruktion, ein damit verbundenes wannenférmi-
ges Bodenblech und elektrisch beheizbare Heizkdrper
aufweist, die mit Kochzonen auf der Glaskeramik-Platte
korrespondieren.

Weiterhin liegen bei der Kochfeld-Anordnung
geman der DE-OS 2 105 969 die Heizk6rper auf war-
medammendem Material auf, welches als blockférmi-
ger Formkdrper ausgebildet ist und den Raum
zwischen der Glaskeramikplatte und dem Bodenblech
nahezu ausfullt.

Aus der deutschen Patentschrift DE 27 29 930 C2
ist es bekannt, die thermische Isolierung fir mehrere
Heizkérper als Dammkérper mit schisselférmigen Aus-
nehmungen auszufihren.

Nach dem Stand der Technik sind teilweise aufwen-
dige Bearbeitungsschritte zur Formgebung erforderlich.
Zudem ist zur Erhéhung der mechanischen Belastbar-
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keit praktisch immer der Einbau in eine Blechwanne
erforderlich.

Die deutsche Patentschrift DE 33 15 745 C2
bezieht sich auf ein Kochfeld mit gasbeheizten Bren-
nern und mit einer durchgehenden Kochflache aus
Glaskeramik, mit mindestens zwei eindeutig getrennten
Kochzonen, denen jeweils separate Brennstellen zuge-
ordnet sind, mit einer Warmhaltezone und mit Abgaska-
nalen zum Abflhren der Verbrennungsgase sowie mit
Hilfseinrichtungen, wobei die Brennstellen Brennkam-
mern, Gasmischkammern, Gasmischeinrichtungen und
Regeleinrichtungen aufweisen, wobei die Brennstellen,
die Warmhaltezone und die Abgaskanéle an den nicht
der Warmelbertragung an das Kochfeld dienenden
Bereichen einschlielich aller Komponenten der
Brennstellen von einem diesen Teilen gemeinsamen,
aus massearmem und warmeisolierendem Material
bestehenden Baute umschlossen sind.

Aufgabe der DE 33 15 745 C2 ist es, ein Kochfeld
fur Gasbeheizung mit durchgehender Kochflache aus
Glaskeramik so auszubilden, daB eine unerwlnschte
und nachteilige Autheizung des Muldenraumes vermie-
den wird, wobei das Kochfeld einfach und kostengunstig
mit kleinem Montageaufwand hergestellt werden kann
und das bei guter Warmeisolation mechanisch stabil
aufgebaut ist.

Auch dieses Konzept ist noch sehr schwierig aus-
reichend flexibel verschiedenen Kochfeldanordnungen
anzupassen, und das allen Teilen gemeinsame, warme-
isolierende Bauteil ist nur sehr aufwendig herzustellen,
problematisch zu handhaben und durch seine GréBe
und Geometrie kostenintensiv zu bearbeiten.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher,
eine variabel gestaltbare Kochfeldanordnung zur Verfi-
gung zu stellen, bei der je nach individueller Anforde-
rung verschiedene Brennertypen, Abgasfihfungs-
bauteile, Geblaseeinheiten, Steuerungsmodule und
andere zum Betrieb eines Kochfeldes notwendigen
Bauteile und Komponenten, auch in verschiedenen
GréBen und Dimensionen problemlos und mit minima-
lem zeitlichen Montageaufwand in einer vorgegebenen,
Ublichen Rahmenkonstruktion mit einer Glaskeramik-
platte zu einer Funktionseinheit zusammengestellt und
kombiniert werden kénnen.

Weiterhin ist es Aufgabe dieser Erfindung, jedes
Bauteil einschlieBlich der notwendigen Warmedam-
mung so zu gestalten, daB es selbst als tragendes Bau-
teil far weitere Bauteile und fur weitere
Geratekomponenten verwendet werden kann, und
gleichzeitig den oft sehr empfindlichen Materialien far
die Warmedammung Festigkeit und Stabilitat verleiht
und darlUberhinaus Schutz gegen mechanische
Beschadigung bietet.

Diese Aufgabe wird mit einer modular aufgebauten
und variable gestaltbaren Kochfeldanordnung aus vor-
gefertigten Einzelbausteinen gelést, wobei die Einzel-
bausteine metallische Formteile aufweisen, mit denen
die Werkstoffe fir die Warmedammung verbunden sind,
und die Uber Befestigungselemente verfigen, mit
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denen die Einzelbausteine untereinander und an der
Rahmenkonstruktion anzuordnen und lésbar, fest zu
einer Funktionseinheit verbindbar sind, und an denen
Durchbrechungen, Bohrungen und Aussparungen als
Montagevorrichtung zur Befestigung der fir den Betrieb
z. B. als Brenner oder Abgasfiihrungsbauteil notwendi-
gen Teile und zur Durchfiihrung und Fixierung der Ver-
kabelung und/oder der Ziind-, Regel-, Schutz- und
Anzeigeneinrichtungen, vorgesehen sind.

Dabei kénnen nach der Erfindung aber auch in
einem Einzelbaustein mehrere Betriebs-Funktionen, z.
B. als Brenner, als Abgasflihrungsbauteil und Mischrohr
zusammengefaBt sein.

In bevorzugter Ausfihrungsform sind nach der
Erfindung, als Werkstoffe fir die Warmedadmmung
Materialien auf Basis von temperaturbestandigen
Fasern, insbesondere auf Basis von Fasern aus dem
System SiO5-Al,O53 vorgesehen. Diese Werkstoffe sind
als Zuschnitte vernadelter Matten (sog. Blankets) oder
als vakuumgeformte Teile unterschiedlichster GréBen
und Geometrien, z. T. auch vorgebrannt und befreit von
organischen Bindemitteln am Markt erhaltlich.

Da die Verarbeitung, die Konfektionierung und die
Formbestandigkeit keramischer Faserwerkstoffe aber
oftmals, wegen ihrer geringen Rohdichte und Struktur-
stabilitat nicht unproblematisch ist, werden als Werk-
stoffe fur die Warmedammung auch mikroporése
Materialien aus gebundenen, sehr feinteiligen Rohstof-
fen oder mikroporése Materialien, die ihre feine Porosi-
tat Ober eine Herstellung z. B. im Schaum- oder
Ausbrennverfahren erhalten, eingebaut.

Diese mikropordsen Materialien sind zwar oft form-
besténdiger und mit engeren geometrischen Abmes-
sungstoleranzen herstellbar, sie sind aber bezlglich der
meist schlechteren Dammeigenschaften und des
erhéhten Gewichts Faserwerkstoffen unterlegen.

In manchen Fallen ist daher sogar eine Kombina-
tion verschiedener Dammstoffe in einem Einzelbau-
stein, je nach Anforderungsprofii an den Werkstoff
sinnvoll.

Die Werkstoffe fir die Warmedammung kénnen
dabei mit den metallischen Formteilen der Einzelbau-
steine mechanisch durch Pressitz und zusatzlich oder
mittels Biegelaschen oder Bandern fest verankert und
verbunden werden.

In einer anderen Ausgestaltung der Erfindung ist
der Dammstoff, der zuvor entsprechend formatiert
wurde mit dem metallischen Formteil, beispielsweise
einer Blechwanne durch Verklebung fest verbunden.

Als Kleber eignen sich vor allem keramische Kle-
ber, die zum einen besonders temperaturstabil sind und
zum anderen eine ausreichend gute Oberflachenhaf-
tung mit dem Dammstoff und zum Blech aufweisen.
Solche Kleber sind marktbekannt.

In einer weiteren, sehr bevorzugten Ausfihrungs-
form haftet die Warmedammung, die aus gebundenem
festen keramischen Fasermaterial besteht, durchge-
hend durch Verbund an dem metallischen Formte des
erfindungsgemaBen Einzelbausteins, wobei dann das
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Formteil als tragende, bleibende Siebform flr die im
Saugverfahren herzustellende Dammschicht als Sieb-
gewebe ausgebildet ist.

Als Sieb-Gewebe fur die Siebform wird ein Loch-
oder Schlitzblech bevorzugt, um dem Formteil eine aus-
reichend hohe Stabilitat zu verleihen und um gleichzei-
tig Verbindungsméglichkeiten zu anderen Bausteinen
vorzusehen.

Ein einfaches und zur Serienfertigung geeignetes
Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgematen
vorgefertigten Einzelbausteins dieser Art zeichnet sich
dadurch aus, daB das metallische Siebgewebe als
Mantel in die Kontur eines Einzelbausteines der Koch-
feldanordnung, z. B. einer Wanne geformt wird, daB das
als Mantel dienende metallische Siebgewebe als Form
fur im Saugverfahren sich an seiner Innenflache anla-
gernde keramische Fasern einer flissigen Zubereitung
eingesetzt wird und daB gegebenenfalls Uber die
getrocknete und verfestigte Schicht des Fasermaterials
weitere Schicht, insbesondere auch elastische Faser-
materialien gelegt werden kdnnen.

Gunstig ist dabei, daB das metallische Sieb-
Gewebe als Form fur das Saugverfahren dient, in dem
die Flissigkeit der Zubereitung durch die Lécher bzw.
Schlitze abgezogen wird, so daB sich die Fasern durch-
gehend durch Verbund an dem metallischen Formteil
anlagern.

Eine &hnliche Vertahrensweise flr ein HeiBgasfuh-
rungsbauteil ist der Deutschen Patentschrift DE 35 34
757 C2 zu entnehmen.

Nach der vorliegenden Erfindung weisen die Ein-
zelbausteine an sich und nach ihrem Zusammenbau zu
einer Funktionseinheit eine symmetrische geometri-
sche Form auf, um einerseits den Zusammenbau meh-
rerer  Einzelbausteine durch  méglichst viele
gemeinsame Kontakiflachen zu erleichtern und
dadurch die Einheit zu stabilisieren, und um anderer-
seits eine mdéglichst hohe Raumfiillung innerhalb des
vorgegebenen Rahmens zu erreichen.

Eine Auswahl méglicher und bevorzugter Ausfih-
rungsformen werden in den Figuren 1 bis 6 vorgestelit.

Dabei zeigen:

Figur 1 u. 2: ein Gasbrennermodul als Einzelbau-
stein in Aufsicht

Figur 3: ein Gasbrennermodul als Einzelbau-
stein im Schnitt

Figur 4: eine gasbeheizte Kochfeldanordnung
mit drei Brennermodulen und einem
Abgasfihrungs-Bauteil als Einzelbau-
steine die eine Funktionseinheit bilden

Figur S u. 6: je eine Aufsicht auf eine Kochfeldan-

ordnung mit unterschiedlicher Anord-
nung der Einzelbausteine
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Figur 1

zeigt einen Gasbrennermodul (1) als Einzelbau-
stein in Aufsicht. Zu erkennen ist der kreisférmige
Brennerraum (1a) sowie der hier im Beispiel ange-
formte kegelférmige Abgaskanal (1b). Das Warme-
damm-Material (2) wurde bereits zuvor nach einer
der oben beschriebenen Méglichkeiten in das
metallische Formteil, hier ein Blechgeh&use (3) ein-
gefaBt. Am Blechgehause (3) ist der Ziinder (4),
beispielsweise ein Gluhzlinder, das Zlindsiche-
rungssystem (5), in diesem Fall eine lonisations-
Uberwachungselekirode sowie der Temperatur-
begrenzer (6), ein Stabausdehnungsschalter, wie
er bereits bei elektrischen Strahlungsheizelemen-
ten in Glaskeramik-Kochfeldern eingesetzt wird,
angeschraubt. Nicht dargestellt ist in dieser Figur
das von unten befestigte Brennergehause (7) mit
der Brennerplatte (15), dem Mischrohr (8) und dem
ebenfalls am Blechgehduse (3) angebrachten
Magnetventil (9) mit der Gasduise (9a).

Die Abmessungen des Brennermoduls (1) rich-
tet sich nach der GréBe der beheizten Zone (ent-
spricht Abmessungen des Brennerraumes (1a))
zuzliglich des Randes aus Dammaterial (2a), der
eine Mindestbreite von 10 mm aufweisen sollte, so
daB eine ausreichende Dammwirkung zur Seite
gewahrleistet ist. Als vorteilhaft hat sich eine Wand-
starke von 15 bis 20 mm ergeben. Ublicherweise
werden Kochzonen mit den Durchmessern 145
mm, 180 mm und 210 mm benétigt. Dartber hinaus
sind auf die oben beschriebene Weise auch ovale
oder rechteckige Kochzonen darstellbar.

Das Ende des Abgaskanals (1b) ist in bevor-
zugter Form derart gestaltet, daB der Querschnitt
bei allen derartigen Brennermodulen gleich geformt
ist, was die Kombinierbarkeit untereinander begin-
stigt.

Figur 2

zeigt in Aufsicht das Brennergehause (7) mit der
Brennerplatte (15) und dem Mischrohr (8), das (bli-
cherweise von unten an das Blechgeh&use (3) vor-
montiert wird. Weiterhin ist das Magnetventil (9) mit
der GasdlUse (9a) dargestellt, welches separat
ebenfalls an dem Blechgehause (3) vormontiert
wird.

In bevorzugter Ausfihrungsform ist das Misch-
rohr (8) in der dargestellten Form ausgebildet, so
daB sich eine besonders kompakie Bauweise fir
das Brennermodul (1) ergibt. Grundsatzlich ist bei
der Konstruktion zu berticksichtigen, daf im Misch-
rohr eine ausreichend gute Durchmischung des
Gases mit der am LufteinlaB (8a) einstrémenden
Luft gewéhrleistet ist. Dazu bieten sich mehrere
Méglichkeiten an:

- gefaltetes Mischerrohr, wie in Figur 2 darge-
stellt, oder
- zusatzliche Sicken (gof. wechselseitig) im
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Mischrohr,

- Verwirbelungseinsétze im Mischrohr, beispiels-
weise Lochbleche.

Figur 3

zeigt schematisch das Brennermodul (1) im Schnitt,
wobei bereits das Brennergehause (7) am Blechge-
hause (3) vormontiert ist. Das Brennermodul (1)
wird dabei mittels Federelementen (12) an die
Glaskeramik-Kochflache 11 angedriickt. Zur Befe-
stigung der Federelemente sind am Blechgeh&use
(3) bereits Befesitungslaschen (3a) vorgesehen.
Eine, in einer um den Brennerraum (1a) und dem
Abgaskanal (1b) umlaufenden Nut eingelegte
Dichtschnur (13) aus temperaturbestéandigem
Material verhindert zum einen den direkten Kontakt
des Ublicherweise gebrannten, relativ harten War-
medammungs-Materials (2) zur Glaskeramik-Koch-
flache (11), und dichtet zum anderen den
Brennerraum (1a) zum Kaltbereich des Kochfeldes
ab, so daB keine heiBen Abgase an dieser Stelle
entweichen kénnen.

Figur 4

zeigt in Aufsicht schematisch ein Gas-Kochfeld mit
drei Brennermodulen (1), die jeweils unterschied-
lich groBe Kochzonendurchmesser besitzen.

Die Abgaskanale (1b) minden dabei gemein-
sam in einem erfindungsgeméfBen Abgasfihrungs-
bauteil (10). Um einen definierten Strémungs-
verlauf zu gewahrleisten, sind in diesem Abgasfiih-
rungsbauteil (10) Blechstege (10a) angebracht, die
zur Unterseite der hier nicht dargestellten Glaske-
ramik-Kochflache (11) mit einer dauerelastischen,
temperaturbestandigen Dichtauflage, beispiels-
weise auch Dichtschniren abschlieBen. Eine
gegenseitige Beeinflussung der einzelnen Brenner
wird durch die Blechstege weitgehend verhindert.
Weiterhin sind die Offnungen (10b) im Abgasfih-
rungsbauteil (19) far die Abgaskanidle (1b) der
Brennermodule (1) derart dimensioniert, daB Luft
seitlich einstrdomen kann. Dadurch wird eine Vor-
kiihlung der heiBen Abgase erreicht. Der dafir
nétige Uberdruck im Kochfeldgehause wird durch
ein Geblase erzeugt, das hier nicht dargestellt ist.
Bei der Dimensionierung der Offnungen (10b) muf
beachtet werden, daB ein ausreichender Luftdruck
am LufteinlaB (8a) der Mischerrohre (8) zur Verfi-
gung steht, so daB der Strémungswiderstand der
Brennerplatte (15) im Brennergehause (7) Uber-
wunden wird.

Das Abgasfihrungsbauteil (10) besteht, wie
die Brennermodule (1) aus einem warmedammen-
den Formteil, das in ein Blechgehduse nach der
oben beschriebenen Weise eingeformt wurde.

Figur 5
zeigt schematisch in Aufsicht ein Gas-Kochfeld mit
vier unterschiedlichen Brennermodulen (1), die
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nahezu beliebig angeordnet sein kénnen. Derartige
Kochfelder sind z. B. fir den nordamerikanischen
Markt von Interesse.

Figur 6

zeigt schematisch in Aufsicht ein Kochfeld mit zwei
Brennermodulen (1) fir Gasbeheizung sowie einen
elektrisch beheizten Strahlungsheizkérper (14) in
Kombination. Der eine Abgaskanal des Abgasfih-
rungsbauteils (10) ist dabei verschlossen (10c).
Dieses Ausfihrungsbeispiel steht stellvertretend
fur andere Kombinationen aus gasbeheizten Strah-
lungsbrennern (1), gasbeheizten atmosaphéri-
schen Brennern (hier nicht dargestellt) und
elektrisch beheizten Strahlungsheizelementen
(14).

Durch diese modulare Bauweise gemaB der Erfin-

dung wird eine Art Baukastensystem zur beliebigen
Kombination von verschiedenen Beheizungssystemen
fur Glaskeramik-Kochfleder zur Verfligung gestellt.

Die oben gezeigten Ausfihrungsbeispiele stehen

stellvertretend flr andere, beispielsweise 6-eckige oder
8-eckige Ausfiihrungsformen, die sich ebenfalls modu-
lar kombinieren lassen.

Patentanspriiche

1.

Modular aufgebaute und variabel gestaltbare Koch-
feldanordnung aus vorgefertigten Einzelbaustei-
nen, die jeweils alle fir den Betrieb als
Brennermodul, Abgasflhrungsbauteil, Geblaseein-
heit, Steuerungsmodul, Anzeigen- und Display-Ein-
heit oder fir andere Komponenten notwendigen
Teile umfassen in einer Rahmenkonstruktion, mit
einer Glaskeramik-Kochflache, in der die Einzel-
bausteine metallische Formteile aufweisen, mit
denen Werkstoffe fir die Warmedéammung verbun-
den sind, und die tiber Befestigungselemente verfi-
gen, mit denen die Einzelbausteine untereinander
und an der Rahmenkonstruktion anzuordnen und
I6sbar, fest zu einer Funktionseinheit verbindbar
sind, und an denen Durchbrechungen, Bohrungen
und Ausparungen als Montagevorrichtung zur
Befestigung der fir den Betrieb notwendigen Teile
und zur Durchfiihrung und Fixierung der Verkabe-
lung und/oder der Zind-, Regel-, Schutz- und
Anzeigeneinrichtungen, vorgesehen sind.

Kochfeldanordnung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf in einem Einzelbaustein mehrere Betriebsfunk-
tionen zusammengefaft sind.

Kochfeldanordnung nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB als Werkstoffe fir die Warmedammung Mate-
rialien auf Basis von temperaturbestandigen
Fasern, insbesondere auf Basis von Fasern aus

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dem System SiO, - Al,O5 vorgesehen sind.

Kochfeldanordnung nach den Ansplichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daf als Werkstoffe far die Warmedadmmung mikro-
porése Materialien, die insbesondere Uber
Schaum- oder Ausbrenn-Verfahren hergestellt wer-
den, eingebaut sind.

Kochfeldanordnung nach den Anspriichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Werkstoffe fir die Warmedammung mit
den metallischen Formteilen durch Pressitz
und/oder mittels Biegelaschen mechanisch fest
verbunden sind.

Kochfeldanordnung nach den Anspriichen 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Werkstoffe fir die. Warmedammung mit
den metallischen Formteilen mittels Verklebung fest
verbunden sind.

Kochfeldanordnung nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dafB die Warmedammung aus gebundenem, festen
keramischen Fasermaterial besteht, das an dem
metallischen Formteil, das als tragende, bleibende
Siebform fur eine im Saugverfahren herzustellende
Dammschicht als Sieb-Gewebe vorzugsweise als
Loch- oder Schlitzblech ausgebildet ist, durchge-
hend durch Verbund haftet.

Kochfeldanordnung nach den Anspriichen 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Einzelbausteine an sich und nach ihrem
Zusammenbau zu einer Funktionseinheit eine kom-
pakte, insbesondere symetrische geometrische
Bauform aufweisen.

Kochfeldanordnung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die kompakie Bauform der Einzelbausteine
durch Falten oder durch Verkirzen des Mischrohrs,
bei dem dann zuséatzliche Hilfselemente zur besse-
ren Durchmischung der Gase vorhanden sind,
erreicht wird.
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