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(54) Brennerelement

(57) Die Erfindung betrifft ein Brennerelement (1)

sowie ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Yy 4

Brennerelementes (1) in im wesentlichen rohrférmiger
Ausgestaltung aus keramischem Material fir einen
Strahlungsbrenner, der mit Brennstoffen betreibbar ist.
Um ein konstruktiv einfaches Brennerelement méglichst
preisgiinstig herstellen zu kénnen, ohne daB auf der
Mantelflache eine ungleichmaBige Verbrennung durch-
gefiihrt wird, wird vorgeschlagen, daB mehrere mitein-
ander verbundene, im wesentlichen gleich ausgebildete
plattenférmige Keramikelemente (3) vorgesehen sind,
die Giber ihre gesamte Flache eine Vielzahl von Durch-
trittskanalen (19) fir das Brennstoff-Luftgemisch auf-
weisen, wobei die Keramikelemente (3) in einem
geschlossenen Polygonzug zueinander angeordnet
sind.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Brennerelement in im
wesentlichen rohrférmiger Ausgestaltung aus kerami-
schem Material fur einen Strahlungsbrenner, insbeson-
dere Infrarotstrahlungsbrenner, der mit fliissigen oder
gasférmigen, insbesondere fossilen Brennstoffen
betreibbar ist.

Derartige Brennerelemente sind aus der Technik
bekannt. Beispielsweise offenbart die EP 0 536 706 A2
ein Verfahren zum Herstellen eines Flammenhalters far
einen Strahlungsbrenner und einen nach diesem Ver-
fahren hergestellten Flammenhalter. Dieser vorbe-
kannte Flammenhalter fur Strahlungsbrenner flr
flussige oder gasférmige Brennstoffe besteht aus einem
keramischen Formkérper, der im Plasmaspritzverfahren
aufgebaut ist. In diesem plasmakeramischen Formkér-
per sind mittels Laserstrahl Durchtrittskanale fir das
Brennstoff-Luftgemisch gebohrt. Nachteil dieses vorbe-
kannten Flammenhalters ist, daB seine Herstellung
sehr aufwendig ausgebildet ist und daB hierdurch sehr
hohe Produktionskosten entstehen.

Ferner ist aus der EP 0 382 674 A2 ein Infrarot-
strahlungsbrenner bekannt, der aus einem korrosions-
bestandigen Siebmantel besteht, auf welchem eine
dicke, porése Ummantelung aus keramischen Fasern
aufgebracht ist. Auch dieser vorbekannte Strahlungs-
brenner hat den Nachteil, daB seine Herstellung auf-
wendig, technisch kompliziert und damit sehr
kostenintensiv ist. Ferner besteht bei diesem vorbe-
kannten Strahlungsbrenner die Gefahr, daB durch das
Aufbringen der dicken, porésen Ummantelung aus
keramischen Fasern eine im wesentlichen ungleichmé&-
Bige Ummantelung geschaffen wird, die insbesondere
zu einer ungleichmaBigen Verbrennung auf der Mantel-
flache fuhren kann.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Brennerelement
dahingehend weiterzubilden, daB es in einfacher und
kostenglnstiger Weise herstellbar ist, wobei Uber die
gesamte AuBenoberflache des Brennerelementes eine
im wesentlichen gleichmaBige Verbren-nung sicherge-
stellt sein soll.

Die Lésung dieser Aufgabenstellung sieht mehrere
miteinander verbundene, im wesentlichen gleich ausge-
bildete plattenférmige Keramikelemente vor, die Gber
ihre gesamte Flache eine Vielzahl von Durchtrittskana-
len fur das Brennstoff-Luftgemisch aufweisen, wobei
die Keramikelemente in einem geschlossenen Polygon-
zug zueinander angeordnet sind.

Demzufolge besteht das erfindungsgeméfBe Bren-
nerelement aus mehreren quaderférmigen Keramikele-
menten, wobei benachbart zueinander angeordnete
Keramikelemente an ihren Langskanten miteinander
verbunden sind. Die zusammengeflgten Keramikele-
mente bilden somit ein Brennerelement in im wesentli-
chen rohrférmiger  Ausgestaltung, wobei der
Polygonzug mit zunehmender Anzahl von Keramikele-
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menten sich zunehmend einer zylindrischen Ausgestal-
tung des Brennerelementes annéhert.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist
vorgesehen, daB die Keramikelemente im Bereich ihrer
aneinander angrenzenden Kanten auf der AuBenman-
telflache abgerundet sind. Durch diese Ausgestaltung
ist es méglich, daB bereits bei Verwendung von weni-
gen Keramikelementen, beispielsweise von sechs Kera-
mikelementen, eine im wesentlichen zylindrische
AuBengestalt des Brennerelementes erzielt wird. Durch
die zylindrische AuBenmantelflache wird eine gleichma-
Bige Verbrennung auf der AuBenmantelfliche des
Brennerelementes bereitgestellt, so daB Ober die
gesamte AuBemantelflache des Brennerelementes
gleiche bzw. gleichbleibende Bedingungen, insbeson-
dere Verbrennungstemperaturen herrschen.

Ergénzend kann bei einem erfindungsgeméaBen
Brennerelement vorgesehen sein, daB die Keramikele-
mente auf ihrer Innenflache konkav ausgebildet sind.
Es ergibt sich dann eine zylinderférmige Offnung inner-
halb des Polygonzuges der Keramikelemente. Auch
diese Ausgestaltung dient der Erzielung einer gleichma-
Bigen Verbrennung auf der AuBenmantelflache des
Brennerelementes.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist
vorgesehen, dafB die Keramikelemente an ihren anein-
ander angrenzenden Kanten auf Gehrung gearbeitet
sind, vorzugsweise derart, daB3 die Verbindungsebene
zwischen benachbarten Keramikelementen radial zu
einer Offnung im Brennerelement angeordnet sind.
Diese Ausgestaltung hat insbesondere den Vorteil, daf
die einzelnen Keramikelemente in einfacher Weise und
paBgenau aneinander angesetzt werden kénnen, wobei
die Gehrung dazu fiihrt, daB eine groBe Befestigungs-
flache benachbarter Keramikelemente entsteht.

Die Keramikelemente sind vorzugsweise miteinan-
der verbunden, insbesondere verklebt, wobei beispiels-
weise ein temperaturbestédndiger Keramikkleber
verwendet wird. Alternativ oder erganzend hierzu kann
vorgesehen sein, daB zwischen benachbarten Keramik-
elementen ein insbesondere als Matte ausgebildetes
Keramikdichtelement als Verbinder angeordnet ist.

Zur weiteren Verbesserung und zur Erhéhung der
Stabilitat der Verbindung zwischen den Keramikele-
menten kann vorgesehen sein, daB die Keramikele-
mente mit zumindest einem im wesentlichen
ringférmigen, d. h. an die AuBenkontur der Keramikele-
mente angepaBtes Element verbunden sind, das vor-
zugsweise an einem axialen Ende der
Keramikelemente aufgesteckt ist. Es kann aber auch
vorgesehen sein, daB jedes axiale Ende des Keramik-
elementes ein derartiges Element auf-weist.

Vorzugsweise besteht das ringférmige Element aus
einem Material, dessen Warmeausdehnungskoeffizient
im wesentlichen mit dem Warmeausdehnungskoeffizi-
enten des keramischen Materials Ubereinstimmt, so
daf bei Erwarmung der Keramikelemente und der ring-
formigen Elemente die Spannungen zwischen diesen
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beiden Bauteilen méglichst gering gehalten werden und
gleichzeitig eine im Verhéltnis zu den Keramikelemen-
ten gréBere oder kleinere Ausdehnung des ringférmi-
gen Elementes nicht dazu fihrt, daB die Haltekrafte des
ring-formigen Elementes zu stark verringert werden
oder der Druck auf die Keramikelemente vergroBert
wird.

Das ringférmige Element kann im Querschnitt L-
férmig oder U-férmig ausgebildet sein, wobei die U-fér-
mige Ausbildung des ringférmigen Elementes insbe-
sondere den Vorteil hat, daB die beiden freien Schenkel
des U-férmig ausgebildeten Elementes die Keramik-
platten beidseitig, d. h. sowohl auf der AuBenmantelfla-
che als auch auf der Innenmantelflache des
Brennerelementes halten.

Das ringférmige Element kann ferner zur Verbin-
dung axial benachbarter Keramikelemente im Quer-
schnitt T-férmig oder H-férmig ausgebildet sein. Auchin
diesem Fall hat das H-férmig ausgebildete ringférmige
Element die voranstehend genannten Vorteile hinsicht-
lich der besseren Halterung der Keramikelemente.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist
vorgesehen, daB das ringférmige Element einen die
Offnung abdeckenden Deckel aufweist. Ferner ist nach
einem weiteren Merkmal der Erfindung vorgesehen,
daB zwei an den axialen Enden angeordnete ringfér-
mige Elemente miteinander, beispielsweise Uber einen
Zuganker verbunden sind. Uber den Zuganker, der bei-
spielsweise aus einer Gewindestange bestehen kann,
welche in entsprechende Gewindemuttern geschraubt
ist, kénnen die beiden an den axialen Enden des Bren-
nerlementes angeordneten ringférmigen Elemente auf-
einander zu- oder voneinander wegbewegt werden, so
dafB entweder eine Verspannung der Keramikelemente
erzielt wird oder daB zu groBe Spannungen Uber eine
Lockerung des Zugankers reduziert werden.

Als alternative Verbindung von axial benachbart
angeordneten Keramikelementen kann vorgesehen
sein, daB in axialer Richtung benachbart angeordnete
Keramikelemente (ber eine Nut-Feder-Verbindung
formschliissig miteinander verbunden sind. Hierbei
kann auch vorgesehen sein, daB die Nut-Feder-Verbin-
dung in Kombination mit einem temperaturbesténdigen
Klebstoff Verwendung findet.

Die Durchtrittskandle in den Keramikelementen
sind vorzugsweise als Nadellochbild ausgebildet und
angeordnet. Um eine gleichméaBige Verbrennung an der
AuBenmantelflache des Brennerelementes zu erzielen,
sind die Durchmesser der Durchtrittskanale in Abhan-
gigkeit der Materialstarke des Keramikelementes aus-
gebildet, so daB sich ein gleichméaBiger Widerstand in
allen Durchtrittskanalen ergibt. Hierbei ist insbesondere
darauf hinzuweisen, daB bei Keramikelementen, die bei
der Montage des Brennerelementes quaderférmig aus-
gebildet sind und welche anschlieBend an ihren Langs-
kantenbereich derart geschliffen werden, daB ein im
wesentlichen zylinderférmiges Brennerelement ent-
steht, die Durchtrittskanale im Randbereich der Kera-
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mikelemente kirzer ausgebildet sind, als im
Mittelbereich der Keramikelemente, so daB sich im Mit-
telbereich ein langerer Durchstrémweg flr die Brenn-
stoffe ergibt.

In alternativer und bevorzugter Ausfiihrungsform ist
vorgesehen, daB die Keramikelemente Uber ihre
gesamte Flache eine gleichmaBige Materialstarke auf-
weisen. Auch diese Ausfihrungsform weist den Vorteil
auf, daB an der AuBenmantelflache des Brennelemen-
tes gleiche Verbrennungsparameter herrschen, die eine
gleichméaBige Verbrennung der Brennstoffe ermégli-
chen.

Um auch innerhalb des Polygonzuges bzw. des
Brennerelementes eine gleichméaBige Verteilung des
zugefihrten Brennstoffes zu erzielen, ist nach einem
weiteren Merkmal der Erfindung vorgesehen, daB in der
vom Polygonzug gebildeten Offinung des Brennerele-
mentes ein Verteilerelement angeordnet ist. Das Vertei-
lerelement ist vorzugsweise im Bereich der
Einzugséffnung der Brennstoffe angeordnet, so daB
méglichst unmittelbar nach Einstrémen des Brennstof-
fes bzw. Brennstoffgemisches in das Brennelement
eine vergleichmaBigte Verteilung des Brennstoffes
erzielt wird. Hierdurch wird ebenfalls die gleichmaBige
Verbrennung des Brennstoffes auf der AuBen-mantel-
flache des Brennelementes gefdrdert.

Vorzugsweise ist das Verteilerelement am Zugan-
ker befestigt, da sich hierdurch eine einfache und
kostengiinstige Ausgestaltung und Anordnung des Ver-
teilerelementes ergibt.

Die Oberflache der einzelnen plattenférmigen
Keramikelemente kann nach einem weiteren Merkmal
der Erfindung strukturiert ausgebildet sein. Vorzugs-
weise endet zumindest ein Teil der Durchtrittskanéle im
Bereich der Oberflache der plattenférmigen Keramik-
elemente in vorzugsweise kalottenférmig ausgebildeten
Offnungen, deren Durchmesser gréBer ist als der
Durchmesser der Durchtrittskanéle.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Her-
stellung eines im wesentlichen ringférmigen Brenner-
elementes aus keramischem Material fiir einen
Strahlungsbrenner, insbesondere fir einen Infrarot-
strahlungsbrenner, der mit fliissigen oder gasférmigen,
insbesondere fossilen Brennstoffen betreibbar ist,
wobei mehrere plattenférmige Keramikelemente in
einem geschlossenen Polygonzug angeordnet und mit-
einander verbunden werden.

Vorzugsweise werden die Keramikelemente im
Bereich ihrer aneinander angrenzenden Kanten kreis-
bogenabschnittférmig geschliffen, um eine méglichst
gleichméBig abgerundete, im wesentlichen zylindrische
AuBenmantelflache zu erzielen.

GemaB einer ersten Ausflihrungsform des erfin-
dungsgemaBen Verfahrens ist vorgesehen, daf die
Keramikelemente vor dem Zusammensetzen des Bren-
nerelementes an der AuBenflédche und / oder der Innen-
flache kreisbogenabschnittférmig geschliffen werden,
so daB sich nach dem Zusammensetzen der Keramik-
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elemente ein im Querschnitt im wesentlichen hohlzylin-
drisch ausgebildetes Brennerelement ergibt. Alternativ
zu dieser Ausfihrungsform ist nach einer zweiten Aus-
fuhrungsform vorgesehen, daf3 die Keramikelemente
nach dem Zusammensetzen des Brennerelementes an
der AuBenflache und / oder Innenflache kreisbogenab-
schnittférmig geschliffen werden. Diese Ausgestaltung
des erfindungsgemaBen Verfahrens hat sich insbeson-
dere bei der Herstellung von Brennerelementen aus
zumindest sechs oder acht Keramikelementen bewéhrt,
da sich dann aufgrund der Ann&herung der zu-einander
angeordneten Keramikelemente bereits ein im wesentli-
chen im Querschnitt hohlzylindrisch ausgebildeter Kér-
per ergibt, wobei dann die notwendigen Schleif-arbeiten
relativ gering sind.

Die Keramikelemente werden vorzugsweise mitein-
ander verklebt, um eine ausreichende Festigkeit des
Brennerelementes zu erzielen. Es hat sich aber auch
bewahrt, zwischen den Keramikelementen keramische
Dichtkérper anzuordnen, die ebenfalls zu einer kraft-
schlissigen Verbindung benachbarter Keramikele-
mente filhren und insbesondere den Ubergangsbereich
benachbarter Keramikelemente abdichten.

SchlieBlich ist nach einem weiteren Merkmal der
Erfindung vorgesehen, daB auf beiden axialen Enden
der Keramikelemente jeweils ein im wesentlichen ring-
férmiges Element aufgesetzt wird, welches die Kera-
mikelemente miteinander verbindet, ohne daB eine
erhéhte Spannung auf die Keramikelemente (ibertragen
wird.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge-
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der
zugehérigen Zeichnung, in der bevorzugte Ausfih-
rungsformen des erfindungsgemafBen Brennerelemen-
tes dargestellt sind.

In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine erste Ausfihrungsform eines Brenner-
elementes in einem Langsschnitt;

Fig. 2 eine zweite Ausflihrungsform eines Brenner-
elementes in einem Langsschnitt;

Fig. 3 eine erste Ausflihrungsform der keramischen
Elemente des Brennerelementes gemaf Fig. 1 in
einem Langsschnitt;

Fig. 4 eine Ansicht eines Ausschnitts der Oberfla-
che eines keramischen Elementes gemans Fig. 3;

Fig. 5 eine zweite Ausfihrungsform der kerami-
schen Elemente des Brennerelementes gemaf

Fig. 2 in einem Langsschnitt;

Fig. 6 eine Ansicht eines Ausschnitts der Oberfla-
che eines keramischen Elementes gemas Fig. 5;

Fig. 7 ein Brennerelement geman den Fig. 1 oder 2
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in einer ersten Ausflihrungsform im Querschnitt;

Fig. 8 ein Brennerelement gemafB den Fig. 1 und 2
in einer zweiten Austfhrungsform im Querschnitt;

Fig. 9 ein Brennerelement gemaB den Fig. 1 oder 2
in einer dritten Ausflihrungsform im Querschnitt;

Fig. 10 eine detaillierte AusschnittsvergréBerung
des Ubergangs zweier benachbarter Keramikele-
mente des Brennerelementes gemaB Fig. 9 und

Fig.11 das Brennerelement geman Fig. 9 in einer
weiterbearbeiteten Ausfuhrungsform.

Ein in der Fig. 1 dargestelltes Brennerelement 1
besteht aus einem im wesentlichen hohlzylindrisch aus-
gebildeten Keramikmantel 2, welcher aus sechs platten-
féormigen Keramikelementen 3 besteht, die derart
zueinander angeordnet sind, daB sie einen geschlosse-
nen Polygonzug bilden. Endseitig weist das Brennerele-
ment 1 jeweils ein ringférmiges Element 4 bzw. 5 auf,
welche im Querschnitt U-férmig ausgebildet sind, wobei
die beiden Schenkel 6 des ringférmigen Elementes 4
bzw. 5 an der AuBenmantelflache 7 des Keramikman-
tels 2 anliegen.

Das ringférmige Element 5 weist neben einer in sei-
nem Zentrum angeordneten Bohrung 8 zumindest zwei
in gleichméBigem Abstand zur Bohrung 8 angeordnete
Offnungen 9 auf, durch welche ein Gas-Luftgemisch in
den Innenraum 10 des Brennerelementes 1 einstromt.
Die Einstrémrichtung des Gas-Luftgemisches ist durch
die Pfeile 11 dargestellt.

Das ringférmige Element 4 weist im Vergleich zu
dem ringférmigen Element 5 lediglich eine in seinem
Zentrum angeordnete Bohrung 12 auf, die koaxial zur
Bohrung 8 im ringférmigen Element 5 angeordnet ist
und welche Bohrungen 8 und 12 von einer Gewinde-
stange 13 durchgriffen sind. Die Gewindestange 13
weist jeweils auBenseitig eine aufgeschraubte Mutter
14 auf, welche sich jeweils Giber eine Unterlegscheibe
15 auf der Stirnflache 16 der ringférmigen Elemente 4
bzw. 5 abstiitzt. Die Gewindestange 13 bildet mit den
Muttern 14 und den Unterlegscheiben 15 einen Zugan-
ker.

Im unmittelbaren Bereich des ringférmigen Ele-
mentes 5 innerhalb des Innenraumes 10 ist ein Vertei-
lerelement 17 an der Gewindestange 13 befestigt,
welches Verteilerelement 17 das in Richtung der Pfeile
11 einstrémende Gas-Luftgemisch gleichmaBig an der
Innenwandung 18 des Keramikmantels 2 verteilt, so
daB das Gas-Luftgemisch durch eine Vielzahl von
Durchtrittskanalen 19 in den Bereich der AuBenmantel-
flache 7 gelangt, wo das Gas-Luftgemisch zur Erwar-
mung verbrannt wird.

Die Durchtritiskandle 19 sind in gleichmaBigem
Abstand zueinander Uber die gesamte AuBBenmantelfla-
che 7 des Brennerelementes 1 verteilt angeordnet, so
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daf die Durchtrittskanale 19 ein Nadellochbild bilden.

Die Ausstromrichtung des Gas-Lufgemisches aus
dem Innenraum 10 durch die Durchtrittskanale 19 ist
durch die Pfeile 20 angedeutet.

In der Fig. 2 ist eine zweite Ausfiihrungsform des
Brennerelementes 1 dargestellt, die sich nur insofern
von der ersten Ausflihrungsform des Brennerelementes
1 gemaB Fig. 1 unterscheidet, daB einige der Durch-
trittskanadle 19 in einer kalotteniérmigen Offnung 21
enden, welche im Oberflachenbereich der AuBenman-
telflache 7 angeordnet sind.

Inden Fig. 3 und 5 sind die jeweiligen Keramikman-
tel 2 der beiden Ausfiihrungsformen gemaB den Fig. 1
und 2 dargestellt. Hierbei ist deutlich zu erkennen, daB
der Keramikmantel 2 einen beidseitig offenen Innen-
raum 10 hat, welcher geméB den Fig. 1 und 2 durch die
ringférmigen Elemente 4 bzw. 5 abgeschlossen wird.
Die Fig. 4 und 6 zeigen einen Ausschnitt der Oberflache
der AuBenmantelflache 7, wobei in Fig. 4 deutlich zu
erkennen ist, daB die Durchtrittskandle 19 gleiche
Durchmesser aufweisen, wobei die Durchtrittskanéle 19
insgesamt ein engmaschiges Nadellochbild bilden. Im
Vergleich dazu zeigt die Fig. 6 ergénzend die Anord-
nung der kalottenférmigen Offnungen, die jeweils sie-
ben benachbart angeordnete Durchtrittskandle 19
zusammenfassen. Die Oberflache der AuBenmantelfla-
che 7 des Keramikmantels 2 gemaB Fig. 5 ist somit
strukturiert ausgebildet, wogegen die Oberflache der
AuBenmantelflache 7 des Keramikmantels 2 gemans
Fig. 3 eine glatte Oberflache aufweist. In den Fig. 7 bis
11 sind verschiedene Ausfiihrungsformen des Keramik-
mantels 2 im Querschnitt dargestellt. GemaB Fig. 7 ist
die AuBenmantelflaiche 7 des Keramikmantels 2 im
wesentlichen entsprechend der Mantelflache eines
Zylinders ausgebildet, wogegen die Innenwandung 18
des Keramikmantels 2 polygonal ausgebildet ist. Die
benachbarten Keramikelemente 3 sind entlang ihrer
Langskanten 22 auf Gehrung gearbeitet und zwar der-
art, daB die Langskanten 22 der Keramikelemente 3
radial zur AuBenmantelflache 7 des Keramikmantels 2
verlaufen. Zwischen benachbarten Keramikelementen
3 ist darGberhinaus in der AuBenmantelflache 7 im
Bereich der Langskanten 22 jeweils eine in Langsrich-
tung des Keramikmantels 2 verlaufende nutférmige Ver-
tiefung ange-ordnet. Die einzelnen Keramikelemente 3
geman den Ausflihrungsformen nach den Fig. 7 und 8
sind einerseits durch die ringférmigen Elemente 4 und 5
miteinander verbunden. Andererseits kann zwischen
den benachbarten Keramikelementen 3 ein Kleber auf
die Langskanten 22 aufgetragen sein, der die benach-
barten Keramikelemente 3 miteinander verklebt.

Die Ausfiihrungsformen gemaB den Fig. 9 und 10
unterscheiden sich demgegentber von den Ausflh-
rungsformen gemanB den Fig. 7 und 8 dadurch, daB zwi-
schen benachbarten Keramikelementen 3 eine
keramische Dichtung 24 angeordnet ist. Diese Dichtun-
gen 24 dienen der Abdichtung der benachbarten Kera-
mik-elemente 3, die ausschlieBlich durch stirnseitig
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angeordne-te ringférmige Elemente 4 und 5 miteinan-
der verbunden sind.

Zur Herstellung eines Brennerelementes 1 geman
den Fig. 1 und / oder 2 aus keramischem Material, fir
einen Strahlungsbrenner, insbesondere flir einen Infra-
rotstrahlungsbrenner, der mit fliissigen oder gasférmi-
gen, insbesondere fossilen Brennstoffen betreibbar ist,
ist vorgesehen, daB mehrere, vorzugsweise sechs
Keramikelemente 3 in einem geschlossenen Polygon-
zug angeordnet und miteinander verbunden werden.
Hierzu kann beispielsweise vorgesehen sein, daB die
urspringlich quaderférmig ausgebildeten Keramikele-
mente 3 an ihrer AuBenmantelflache 7 kreisbogenab-
schnittformig  geschliffen und anschlieBend die
Langskanten 22 eines jeden Keramikelementes 3 auf
Gehrung geschnitten werden. In einem nachfolgenden
Schritt kénnen dann die Langskanten 22 mit einem tem-
peraturbestandigen Keramikkleber bestrichen werden,
bevor die Langskanten 22 benachbarter Keramikele-
mente 3 miteinander verklebt werden. Ergénzend kann
hierzu das Keramikelement 2 mit den beiden ringférmi-
gen Elementen 4 und 5 endseitig versehen werden, die
anschlieBend Uber die Gewindestange 13 miteinander
verspannt werden, wobei darauf zu achten ist, daf3 der
auf die Keramikelemente 3 (bertragene axiale Druck
nicht zu hoch ist, so da8 im warmen Zustand Beschadi-
gungen an den Keramikelementen 3 nicht erfolgen kén-
nen.

Alternativ zu dem voranstehend genannten Klebe-
mittel kdnnen zwischen benachbarten Keramikelemen-
ten 3 keramische Dichtungen 24 angeordnet werden.
Diese keramischen Dichtungen 24 bestehen aus mat-
tenartigen Gebilden, welche den Zwischenraum zwi-
schen benachbarten Keramikelementen 3 abdichten.
Bei dieser konstruktiven Ausgestaltung des Brennerele-
mentes 1 ist es zwingend notwendig, daB die Keramik-
elemente 3 Uber die ringférmigen Elemente 4 und 5
miteinander verbunden werden, wenn nicht zusétzlich
ein Kleber auf die Langskanten 22 der Keramikele-
mente 3 aufgetragen wird.

Um einen Keramikmantel 2 zu erzielen, der ent-
sprechend den Ausfihrungsformen gemas den Fig. 8
und 11 ausgebildet ist, ist es notwendig, daB nicht nur
die AuBenmantelfliche 7 der einzelnen Keramikele-
mente 3 kreisbogenabschnittférmig geschliffen werden,
sondern daB auch die Innenwandung 18 in entspre-
chender Weise ausgebildet wird. Hierzu sind generell
zwei Méglichkeiten vorgesehen. Zum einen besteht die
Méglichkeit, daB die einzelnen Keramikelemente 3 vor
dem Zusammenflgen der Keramikelemente 3 zum
Keramikmantel 2 sowohl auf der AuBenmantelflache 7
als auch auf der Innenwandung 18 schleifend bearbei-
tet werden, um einen kreisbogenabschnittférmigen Teil
des Keramikmantels 2 zu schaffen. Andererseits
besteht die alternative Méglichkeit, die Keramikele-
mente 3 in einem ersten Schritt an ihren AuBenmantel-
flachen 7 kreisbogenabschnittférmig zu schleifen,
anschlieBend die geschliffenen Keramikelemente 3
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zum Keramikmantel 2 zusammenzufligen und schlief3-
lich die zu diesem Zeitpunkt noch polygonal ausgebil-
dete Innenwandung 18 parallel zur AuBenmantelflache
7 zu schleifen. Vorteil dieser zuletzt genannten Méglich-
keit ist, daB ein gleichmaBigeres Ergebnis im Bereich
der Innenwandung 18 erzielbar ist, wogegen der Vorteil
der erstgenannten Méglichkeit der erfindungsgeméaBen
Herstellungsweise eines erfindungsgemaBen Brenner-
elementes 1 darin liegt, daB das Beschleifen der einzel-
nen Keramikelemente 3 technisch weniger aufwendig

ist.

Patentanspriiche

1.

Brennerelement in im wesentlichen rohrférmiger
Ausgestaltung aus keramischem Material fir einen
Strahlungsbrenner, insbesondere Infrarotstrah-
lungsbrenner, der mit fllissigen oder gasférmigen,
insbesondere fossilen Brennstoffen betreibbar ist,
gekennzeichnet durch

mehrere miteinander verbundene, im wesentlichen
gleich ausgebildete plattenférmige Keramikele-
mente (3), die Gber ihre gesamte Flache eine Viel-
zahl von Durchtrittskanalen (19) flr das Brennstoff-
Luftgemisch aufweisen, wobei die Keramikele-
mente (3) in einem geschlossenen Polygonzug
zueinander angeordnet sind.

Brennerelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Keramikelemente (3) im Bereich ihrer
aneinander angrenzenden Kanten (22) auf der
AuBenmantelflache (7) abgerundet sind.

Brennerelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Keramikelemente (3) auf ihrer Innenflache
(18) konkav ausgebildet sind.

Brennerelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Keramikelemente (3) an ihren aneinander
angrenzenden Kanten (22) auf Gehrung gearbeitet
sind, vorzugsweise derart, daB8 die Verbindungs-
ebene zwischen benachbarten Keramikelementen
(3) radial zu einer Offnung im Brennerelement (1)
angeordnet sind.

Brennerelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Keramikelemente (3) miteinander verbun-
den, vorzugsweise verklebt sind, wobei insbeson-
dere ein temperaturbestéandiger Keramikkleber
verwendet wird.

Brennerelement nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen benachbarten Keramikelementen (3)
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10.

11.

12

13.

14.

15.

ein insbesondere als Matte ausgebildetes Keramik-
dichtelement (24) als Verbinder angeordnet ist.

Brennerelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Keramikelemente (3) mit zumindest einem,
im wesentlichen ringférmigen, d. h. an die AuB3en-
mantelflache (7) der Keramikelemente (3) ange-
paBtes Element (4, 5) verbunden sind, das
vorzugsweise an einem axialen Ende der Keramik-
elemente (3) aufgesteckt ist.

Brennerelement nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB das ringférmige Element (4, 5) aus einem
Material besteht, dessen Warmeausdehnungskoef-
fizient im wesentlichen mit dem Warmeausdeh-
nungskoeffizienten des keramischen Materials
Ubereinstimmt.

Brennerelement nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB das ringférmige Element (4, 5) im Querschnitt
L-férmig oder U-férmig ausgebildet ist.

Brennerelement nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daf das ringférmige Element (4, 5) zur Verbindung
axial benachbarter Keramikelemente (3) im Quer-
schnitt T-férmig oder H-férmig ausgebildet ist.

Brennerelement nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB das ringférmige Element (4, 5) einen die Off-
nung abdeckenden Deckel aufweist.

Brennerelement nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dafB zwei an den axialen Enden angeordnete ring-
férmige Elemente (4, 5) miteinander, beispiels-
weise Uber einen Zuganker verbunden sind.

Brennerelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB jedes Keramikelement (3) im Bereich seiner
aneinander angrenzenden Kanten (22) eine Nut
aufweist.

Brennerelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB in axialer Richtung benachbart angeordnete
Keramikelemente (3) Uber Nut-Feder-Verbindun-
gen formschlissig miteinander verbunden sind.

Brennerelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Durchtrittskanale (19) als Nadellochbild
ausgebildet und angeordnet sind.
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23.
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Brennerelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Durchmesser der Durchtrittskanale (19) in
Abhangigkeit der Materialstérke des Keramikele-
mentes (3) ausgebildet sind, um einen gleichmaBi-
gen Widerstand in allen Durchtritiskanalen (19) zu
erzielen.

Brennerelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Keramikelemente (3) Uber ihre gesamte
Flache eine gleichmaBige Materialstarke aufwei-
sen.

Brennerlement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Polygonzug aus einer geradzahligen
Anzahl, vorzugsweise aus sechs, acht oder mehr
Keramikelementen (3) besteht.

Brennerelement nach einem der Anspriche 1 bis
18,

dadurch gekennzeichnet,

daB in der vom Polygonzug gebildeten Offnung (10)
ein Verteilerelement (17) angeordnet ist.

Brennerelement nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

dafB das Verteilerelement (17) im Bereich der Ein-
zugs6ffnung (9) der Brennstoffe angeordnet ist.

Brennerelement nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

dafB das Verteilerelement (17) am Zuganker befe-
stigt ist.

Brennerelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Oberflache (7) der einzelnen plattenférmi-
gen Keramikelemente (3) strukturiert ist.

Brennerelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB zumindest ein Teil der Durchtrittskanale (19) im
Bereich der Oberflache (7) der plattenférmigen
Keramikelemente (3) in vorzugsweise kalottenfér-
mig ausgebildeten Offnungen (21) endet.

Verfahren zur Herstellung eines im wesentlichen
ringférmigen Brennerelementes (1) aus kerami-
schem Material (2), fir einen Strahlungsbrenner,
insbesondere fir einen Infrarotstrahlungsbrenner,
der mit flissigen oder gasférmigen, insbesondere
fossilen Brennstoffen betreibbar ist, wobei mehrere
plattenformige Keramikelemente (3) in einem
geschlossenen Polygonzug angeordnet und mitein-
ander verbunden werden.
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25.

26.

27.

28.

29,

12

Verfahren nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Keramikelemente (3) im Bereich ihrer
aneinander angrenzenden Kanten (22) kreisbogen-
abschnittformig geschliffen werden, um eine még-
lichst gleichmaBig abgerundete
AuBenmantelflache (7) zu erzielen.

Verfahren nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Keramikelemente (3) vor dem Zusammen-
setzen des Brennerelementes (1) an der AuBenfla-
che (7) und / oder der Innenflache (18)
kreisbogenabschnittférmig geschliffen werden.

Verfahren nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Keramikelemente (3) nach dem Zusam-
mensetzen des Brennerelementes (1) an der
AuBenflache (7) und / oder Innenfléache (18) kreis-
bogenabschnittférmig geschliffen werden.

Verfahren nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Keramikelemente (3) miteinander verklebt
werde.

Verfahren nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

daB auf beiden axialen Enden der Keramikele-
mente (3) jeweils ein ringférmiges Element (4, 5)
aufgesetzt wird.
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