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BRENNKAMMERBAUGRUPPE

(57) Eine Brennkammerbaugruppe, insbesondere
fur ein Fahrzeugheizgerat, umfassend ein in Richtung
einer Brennkammergehduse-Langsachse (L) sich er-
streckendes Brennkammergehduse (12), einen beziig-
lich des Brennkammergehauses (12) sich nach radial au-
Ren erstreckenden Tragerbereich (24), ein Dichtungse-
lement (33) mit einem ersten Dichtungsbereich (34) an
einer ersten Axialseite des Tragerbereichs (24) und ei-
nem zweiten Dichtungsbereich (36) an einer der ersten
Axialseite entgegengesetzten zweiten Axial-seite des
Tragerbereichs (24), ist gekennzeichnet durch einen den
ersten Dichtungsbereich (34) und den zweiten Dich-
tungsbereich (36) miteinander verbindenden und den
Tragerbereich (24) in einem Umfangsabschnitt radial au-
Ren umgreifenden Verformungsverbindungsbereich
(42).

BRENNKAMMERBAUGRUPPE UND VERFAHREN ZUM AUFBAU EINER
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Brenn-
kammerbaugruppe, insbesondere fiir ein Fahrzeugheiz-
gerat, umfassend ein in Richtung einer Brennkammer-
gehause-Langsachse sich erstreckendes Brennkam-
mergehduse, einen bezliglich des Brennkammergehau-
ses sich nach radial aulen erstreckenden Tragerbereich
sowie ein Dichtungselement mit einem ersten Dichtungs-
bereich an einer ersten Axialseite des Tragerbereichs
und einem zweiten Dichtungsbereich an einer der ersten
Axialseite entgegengesetzten zweiten Axialseite des
Tragerbereichs. Ferner betrifft die vorliegende Erfindung
ein Verfahren, mit welchem eine Brennkammerbaugrup-
pe beispielsweise mit der vorangehend beschriebenen
Ausgestaltung aufgebaut werden kann.

[0002] Die DE 10201302046 B3 offenbart eine Brenn-
kammerbaugruppe fiir ein brennstoffbetriebenes Fahr-
zeugheizgerat, bei welcher ein nach radial aulRen von
einem Brennkammergehdause sich erstreckender, flan-
schartiger Tragerbereich zwischen einem ersten Auflen-
gehause und einem zweiten Aullengehduse gehalteniist.
Dabeiist beispielsweise das erste Auflengehduse einem
Verbrennungsluftférdergeblase zugeordnet, wéahrend
das zweite AuRengehause beispielsweise einer Warme-
tauscheranordnung zugeordnet sein kann. Um einen flu-
iddichten Anschluss des flanschartigen Tragerbereichs
bezlglich des ersten AuRengehauses und beziiglich des
zweiten Auliengehduses erlangen zu kdnnen, ist ein um
den radial &ul3eren Bereich des Tragerbereichs vollstan-
dig umlaufendes Dichtungselement mit U-fdrmigem
Querschnitt aus flexiblem Material, wie z. B. Silikon, vor-
gesehen. Dieses flexible Dichtungselement mit U-férmi-
gem Querschnittkann aufgrund seiner Elastizitadtund sei-
ner Dehnbarkeit von auRBen Uber den gesamten Um-
fangsbereich des Tragerbereichs gestilpt werden, so
dass es sich im Zusammenbauzustand Gber den gesam-
ten Umfangsbereich durchlaufend, den Tragerbereich
radial auRen umgebend und an beiden Axialseiten be-
reichsweise nach radial innen hin Gibergreifend erstreckt.
[0003] Es istdie Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Brennkammerbaugruppe vorzusehen, bei welcher
bei einfachem Aufbau eine zuverldssige Abdichtung ei-
nes Tragerbereichs eines Brennkammergehduses be-
zuglich der tragend mit diesem zusammenwirkenden
Baugruppen erreicht werden kann. Fernerist es eine Auf-
gabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zum Auf-
bau einer derartigen Brennkammerbaugruppe vorzuse-
hen.

[0004] GemaR einem ersten Aspekt wird diese Aufga-
be geldst durch eine Brennkammerbaugruppe, insbe-
sondere fir ein Fahrzeugheizgerat, umfassend ein in
Richtung einer Brennkammergehause-Langsachse sich
erstreckendes Brennkammergehause, einen beziglich
des Brennkammergehauses sich nach radial aul3en er-
streckenden Tragerbereich, ein Dichtungselement mit ei-
nem ersten Dichtungsbereich an einer ersten Axialseite
des Tragerbereichs und einem zweiten Dichtungsbe-
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reich an einer der ersten Axialseite entgegengesetzten
zweiten Axialseite des Tragerbereichs.

[0005] Erfindungsgemal zeichnet sich diese Brenn-
kammerbaugruppe aus durch einen den ersten Dich-
tungsbereich und den zweiten Dichtungsbereich mitein-
ander verbindenden und den Tragerbereich in einem
Umfangsabschnitt radial aulen umgreifenden Verfor-
mungsverbindungsbereich.

[0006] Bei dem erfindungsgeméafien Aufbau kann ein
mit den beiden Dichtungsbereichen und dem Verfor-
mungsverbindungsbereich integral aufgebautes Dich-
tungselement zum Einsatz gebracht werden, mit wel-
chem einerseits aufgrund des integralen Verbunds der
beiden Dichtungsbereiche gewahrleistet ist, dass beim
Zusammenbau eines Heizgerats, beispielsweise eines
brennstoffbetriebenen Fahrzeugheizgerats, zwangswei-
se an beiden Axialseiten des Tragerbereichs jeweils ein
Dichtungsbereich positioniert wird. Da weiterhin der Ver-
formungsverbindungsbereich so beschaffen ist, dass er
den Tragerbereich nur in einem Umfangsabschnitt radial
auRen lbergreift, ist dieser Ubergriff bzw. das Umgeben
des Tragerbereichs an seinem radial dulReren Bereich
auch nur auf einen Umfangsabschnitt begrenzt. In ande-
ren Umfangsabschnitten ist ein derartiger Ubergriff nicht
vorhanden, so dass dort ein gegenseitiges Stdren des
Dichtungselements mit mit dem Tragerbereich zusam-
menwirkenden Systembereichen eines Heizgerats ver-
mieden werden kann. Gleichzeitig besteht die Mdglich-
keit, das Dichtungselement in einfacher Art und Weise
beispielsweise aus einem plattenartigen Rohling bereit-
zustellen und es zur Herstellung des Dichtungszustands
durch Verformen des Verformungsverbindungsbereichs
in die gewlinschte Form zu bringen.

[0007] Um einerseits das Dichtungselementin eine die
erforderliche Dichtwechselwirkung mit dem Tragerbe-
reich zulassende Position bezlglich des Brennkammer-
gehéauses bringen zu kénnen, andererseits auch eine zu-
verlassige Abdichtung der gegeneinander abzudichten-
den Baugruppen erreichen zu kénnen, wird vorgeschla-
gen, dass im ersten Dichtungsbereich oder/und im zwei-
ten Dichtungsbereich eine Brennkammergehauseoff-
nung zur Aufnahme des Brennkammergehauses vorge-
sehen ist, und dass an einer ersten Seite des Dichtungs-
elements oder/lund an einer zweiten Seite des
Dichtungselements im ersten  Dichtungsbereich
oder/und im zweiten Dichtungsbereich eine um die
Brennkammergehauseoéffnung vollstdndig umlaufende
Dichtungsflache vorgesehen ist.

[0008] Um den radial auBen vorgesehenen Umgriff
des Dichtungselements mit seinem Verformungsverbin-
dungsbereich um den Tragerbereich in einfacher Weise
ermdglichen zu kénnen, gleichzeitig jedoch auch die er-
forderliche Radial- und Umfangspositionierung des Dich-
tungselements mit seinen beiden Dichtungsbereichen
bezlglich des Brennkammergehauses gewahrleisten zu
kénnen, wird vorgeschlagen, dass der Verformungsver-
bindungsbereich einen von dem ersten Dichtungsbe-
reich sich nach radial auBen erstreckenden ersten Ver-
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bindungsschenkel, einen von dem zweiten Dichtungsbe-
reich sich nach radial auflen erstreckenden zweiten Ver-
bindungsschenkel und einen den ersten Verbindungs-
schenkel und den zweiten Verbindungsschenkel mitein-
ander verbindenden Verformungsabschnitt umfasst.
[0009] Bei einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
tungsvariante kann vorgesehen sein, dass der Verfor-
mungsverbindungsabschnitt einen Verformungsab-
schnitt mit wenigstens einem Verformungssteg, vorzugs-
weise wenigstens zwei Verformungsstegen und einer
Offnung zwischen wenigstens zwei Verformungsstegen,
umfasst. Insbesondere dann, wenn der Verformungsab-
schnitt mit mehreren Verformungsstegen und dazwi-
schen jeweils einer Offnung ausgebildet ist, wird der zur
Anformung des Dichtungselements an den Tragerbe-
reich zu verformende Material- bzw. Volumenbereich
des Dichtungselements minimiert. Dies hat zur Folge,
dass eine Beeintrachtigung von am Dichtungselement
vorgesehenem Dichtungsmaterial beim Verformen des
Dichtungselements weitestgehend vermieden wird.
[0010] Beidem erfindungsgemafien Aufbau kann wei-
ter vorgesehen sein, dass im Tragerbereich wenigstens
eine Montaged6ffnung vorgesehen ist, dass im ersten
Dichtungsbereich in Zuordnung zu wenigstens einer
Montagedffnung eine erste Durchgriffsé6ffnung vorgese-
hen ist oder/und im zweiten Dichtungsbereich in Zuord-
nung zu wenigstens einer Montagedéffnung eine zweite
Durchgriffséffnung vorgesehen ist, und dass bei zuein-
ander ausgerichteten Montage- und Durchgriffséffnun-
gen der Verformungsabschnitt radialen Abstand zum
Tragerbereich aufweist. Durch das Bereitstellen des ra-
dialen Abstandes des Verformungsabschnitts zum Tra-
gerbereich bei korrekter Positionierung des Dichtungse-
lements bezlglich des Brennkammergehauses wird ge-
wahrleistet, dass zunachst zur Verformung des Dich-
tungselements dieses beispielsweise radial bezuglich
des Brennkammergehduses verschoben werden kann
und nach erfolgter Verformung in Radialrichtung bzw. in
Umfangsrichtung so weit bewegt wird, dass die exakte
Positionierung zur Gewahrleistung einer erforderlichen
Dichtungsfunktionalitat erreicht wird.

[0011] Das Dichtungselement kann in seinem ersten
Dichtungsbereich, seinem zweiten Dichtungsbereich
und seinem Verformungsverbindungsbereich mit einem
Kernmaterialbereich, vorzugsweise aus Metallmaterial,
aufgebaut sein. An einer ersten Seite oder/und einer
zweiten Seite des Dichtungselements kann an dem Kern-
materialbereich Dichtungsmaterial, vorzugsweise Gra-
phitmaterial, vorgesehen sein. Besonders vorteilhaft ist
dabei der Aufbau des Kernmaterialbereichs mit Stahl-
blech, welches an der ersten Seite oder/und der zweiten
Seite mit einer vorzugsweise folienartigen Graphitlage
bedeckt ist. Ein so aufgebautes Dichtungselement kann
beispielsweise aus einem plattenartigen Dichtungsele-
mentrohling durch Ausstanzen oder sonstige Heraus-
trennmaflRnahmen bereitgestellt werden.

[0012] Gemal einem weiteren Aspekt wird die ein-
gangs genannte Aufgabe geldst durch ein Verfahren zum
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Aufbau einer Brennkammerbaugruppe, vorzugsweise
mit dem vorangehend beschriebenen Aufbau, umfas-
send die MaRnahmen:

a) Bereitstellen eines entlang einer Brennkammer-
gehause-Langsachse sich erstreckenden Brenn-
kammergehduses und eines bezlglich des Brenn-
kammergehduses sich nach radial aullen erstre-
ckenden Tragerbereichs,

b) Bereitstellen eines Dichtungselements mit einem
ersten Dichtungsbereich, einem zweiten Dichtungs-
bereich und einem den ersten Dichtungsbereich mit
dem zweiten Dichtungsbereich verbindenden Ver-
formungsverbindungsbereich, wobei das Dich-
tungselement im ersten Dichtungsbereich und im
zweiten Dichtungsbereich eine Brennkammerge-
hausedéffnung zur Aufnahme des Brennkammerge-
hauses aufweist,

c) Aufschieben des Dichtungselements mit einem
Dichtungsbereich auf das Brennkammergehause
von einer ersten axialen Seite beziiglich des Trager-
bereichs derart, dass das Brennkammergeh&use in
der Brennkammergehausedffnung dieses Dich-
tungsbereichs angeordnet wird und dieser Dich-
tungsbereich im Bereich einer Axialseite des Trager-
bereichs positioniert wird,

d) Verformen des Dichtungselements im Verfor-
mungsverbindungsbereich und Aufschieben des an-
deren Dichtungsbereichs auf das Brennkammerge-
hause an der anderen axialen Seite bezliglich des
Tragerbereichs auf das Brennkammergehduse der-
art, dass das Brennkammergehause in der Brenn-
kammergehausedffnung des anderen Dichtungsbe-
reichs angeordnet wird und der andere Dichtungs-
bereich im Bereich der anderen Axialseite des Tra-
gerbereichs positioniert wird.

[0013] Um insbesondere bei Durchfiihrung der
MaRnahme d) den anderen Dichtungsbereich auf das
Brennkammergehause aufschieben zu kénnen und da-
bei das Brennkammergehéause in der Brennkammerge-
hausedéffnung dieses anderen Dichtungsbereichs auf-
nehmen zu kdénnen, muss der bereits lUber das Brenn-
kammergehause geschobene Dichtungsbereich aus der
fur ihn eigentlich vorgesehenen Einbaulage zumindest
geringfliigig in Radialrichtung, ggf. auch in Umfangsrich-
tung herausbewegt werden. Um dies zu kompensieren,
kann weiter vorgesehen sein, dass nach der Malnahme
d) eine MaRnahme e) durchgefiihrt wird zum Bewegen
des Dichtungselements in Radialrichtung oder/und in
Umfangsrichtung beziiglich des Tragerbereichs derart,
dass wenigstens eine im Tragerbereich vorgesehene
Montage6ffnung mit einer im ersten Dichtungsbereich
oder/und einer im zweiten Dichtungsbereich vorgesehe-
nen Durchgriffséffnung ausgerichtet wird.

[0014] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren kann
beim Aufbau der Brennkammerbaugruppe bzw. bei der
Integration derselben in ein beispielsweise brennstoffbe-
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triebenes Fahrzeugheizgerat weiter vorgesehen sein,
dass nach der MaRnahme d), vorzugsweise nach der
MaRnahme e), der Tragerbereich zwischen einem ersten
AuBengehause und einem zweiten AulRengehause der-
art angeordnet wird, dass am ersten Dichtungsbereich
und am zweiten Dichtungsbereich vorgesehene erste
Dichtungsflachen in Anlage an einer Axialseite des Tra-
gerbereichs sind und am ersten Dichtungsbereich und
am zweiten Dichtungsbereich vorgesehene zweite Dich-
tungsflachen in Anlage am ersten AuRengehause und
am zweiten Aullengehduse sind.

[0015] Umbeidem erfindungsgemaRen Verfahrendas
Dichtungselement in besonders einfacher und kosten-
glnstiger Weise bereitstellen zu kdénnen, wird vorge-
schlagen, dass die MaRnahme b) das Heraustrennen,
vorzugsweise Ausstanzen, des Dichtungselements aus
einem plattenartigen Dichtungselementrohling umfasst,
wobei vorzugsweise der Dichtungselementrohling einen
Kernmaterialbereich und an wenigstens einer, vorzugs-
weise beiden Seiten Dichtungsmaterial umfasst.

[0016] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend mit
Bezug auf die beiliegenden Figuren detailliert beschrie-
ben. Es zeigt:

Fig. 1  eine perspektivische Ansicht einer Brennkam-
merbaugruppe mit einem Dichtungselement
zur Abdichtung eines Tragerbereichs der
Brennkammerbaugruppe;

Fig. 2 das Dichtungselement der Brennkammerbau-
gruppe der Fig. 1;

Fig. 3  die Brennkammerbaugruppe der Fig. 1 in Sei-
tenansicht;

Fig. 4  die Brennkammerbaugruppe der Fig. 1 mit in
einer Montagepositionierung angeordnetem
Dichtungselement;

Fig. 5 eine der Fig. 4 entsprechende Darstellung mit
aus der Montagepositionierung heraus ver-
schobenem Dichtungselement.

[0017] Inden Figuren ist eine beispielsweise in einem
brennstoffbetriebenen Fahrzeugheizgerat einsetzbare
Brennkammerbaugruppe allgemein mit 10 bezeichnet.
Die Brennkammerbaugruppe 10 umfasst ein Brennkam-
mergehduse 12, das eine in den Figuren nicht erkenn-
bare Brennkammer umgrenzen kann und beispielsweise
miteiner Umfangswandung 14 und einer Bodenwandung
16 aufgebaut sein kann. Angrenzend an die Umfangs-
wandung 14 bzw. mit dieser integral ausgebildet kann
ein Flammrohr 18 vorgesehen sein, tiber welches die bei
Verbrennung in der Brennkammer entstehenden Ver-
brennungsabgase austreten kénnen. Das Brennkam-
mergehduse 12 weist z. B. eine im Wesentlichen zylin-
drische Struktur auf und ist in Richtung einer Brennkam-
mergehduse-Langsachse L sich erstreckend ausgebil-
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det.

[0018] An der Umfangswandung 14 oder dem Flamm-
rohr 18 ist ein allgemein mit 20 bezeichnetes Tragerele-
ment festgelegt. Das Tragerelement 20 weist einen im
dargestellten Beispiel an den AuRenumfang des Flamm-
rohrs 18 angebundenen, das Flammrohr 18 umgeben-
den und bereichsweise auch in Richtung der Brennkam-
mergehduse-Langsachse L sich erstreckenden Verbin-
dungsbereich 22 sowie einen vom Verbindungsbereich
22 nach radial auRen sich erstreckenden, ring- bzw. ring-
scheibenartig, also flanschartig ausgebildeten Tragerbe-
reich 24 auf. Ebenso wie die Umfangswandung 14 bzw.
das Flammrohr 18 kann das Tragerelement 20 aus
Blechmaterial aufgebaut sein.

[0019] Mit seinem in Umfangsrichtung um die Brenn-
kammergehause-Langsachse L bzw. das Brennkam-
mergehaduse 12 vollstandig umlaufenden Tragerbereich
24 ist das Tragerelement 20 und mit diesem das Brenn-
kammergehause 12 an weiteren Systembereichen eines
Fahrzeugheizgerats festlegbar. Beispielhaft dargestellt
sind in Fig. 2 abschnittsweise ein erstes AuRengehause
26 und ein in Richtung der Brennkammergehause-
Langsachse L unter Zwischenlagerung des Tragerbe-
reichs 24 an dieses anschlielendes zweites Auflenge-
hause 28. Dabei kann das erste AuRengehause 26 bei-
spielsweise einem Verbrennungsluftgeblase zugeordnet
sein und einen das Brennkammergehause 12 bereichs-
weise umgebenden Verbrennungsluftstrdmungsraum
30 umgrenzen. Das zweite Aulengehduse 28 kann bei-
spielsweise einer Warmetauscheranordnung zugeord-
net sein, welche einerseits einen Warmetragermedium-
strdbmungsraum flr zu erwarmendes Warmetragermedi-
um umgrenzt und andererseits einen Verbrennungsab-
gasstromungsraum 32 umgrenzt, in welchem die aus
dem Flammrohr 18 ausgetretenen Verbrennungsabgase
zu einem Abgasauslass stromen. Die beiden AuRenge-
hause 26, 28 sind derart ausgebildet, dass sie Uber den
gesamten Umfangsbereich um die Brennkammergehau-
se-Langsachse L den Tragerbereich 24 zwischen sich
aufnehmen kénnen und somit Gber den ganzen Umfang
eine Trennung des Verbrennungsluftstrémungsraums
30 vom Abgasstrémungsraum 32 zu bewirken.

[0020] Um den Anschluss des Tragerbereichs 24 an
die beiden AulRengehduse 26 fluiddicht gestalten zu kén-
nen, isteinin Fig. 2 auch dargestelltes Dichtungselement
33 vorgesehen. Dieses umfasst einen ersten Dichtungs-
bereich 34 und einen zweiten Dichtungsbereich 36, die
im Zusammenbauzustand an den beiden Axialseiten des
Tragerbereichs 24 positioniert sind. Die beiden Dich-
tungsbereiche 34, 36 weisen jeweils eine Brennkammer-
gehausedffnung 38 bzw. 40 auf, in welcher jeweils das
Brennkammergehause 12 aufgenommen ist bzw. sich
erstreckt. Jeder der Dichtungsbereiche 34, 36 stellt eine
ringartig geschlossen umlaufende Struktur bereit.
[0021] In einem Verformungsverbindungsbereich 42
sind die beiden Dichtungsbereiche 34, 36 miteinander
verbunden. Der Verformungsverbindungsbereich 42
umfasstim dargestellten Beispiel einen vom ersten Dich-
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tungsbereich 34 ausgehend sich erstreckenden ersten
Verbindungsschenkel 44 und einen vom zweiten Dich-
tungsbereich 36 ausgehenden zweiten Verbindungs-
schenkel 46. In einem Verformungsabschnitt 48 sind die
beiden Verbindungsschenkel 44, 46 miteinander verbun-
den. Dazu kann der Verformungsabschnitt 48 zwei Ver-
formungsstege 50, 52 umfassen, zwischen welchen sich
eine beispielsweise schlitzartig ausgebildete Offnung 54
befindet. Beim Ubereinanderfalten der beiden Dich-
tungsbereiche 34, 36 werden die beiden Verformungs-
stege 50, 52 gekrimmt. Aufgrund des Vorsehens der
Offnung 54 kann dieses Kriimmen mit vergleichsweise
geringem Kraftaufwand erfolgen und ist der zu verfor-
mende Volumenbereich tatséchlich auf die beiden Ver-
formungsstege 50, 52 beschrankt.

[0022] In Zuordnung zu Montagedffnungen 56 des
Tragerbereichs 24 weisen der erste Dichtungsbereich 34
und der zweite Dichtungsbereich 36 jeweilige erste
Durchgriffséffnungen 58 bzw. zweite Durchgriffséffnun-
gen 60 auf. Sind die beiden Dichtungsbereiche 34, 36
an den beiden Axialseiten des Tragerbereichs 24 positi-
oniert, kann das Dichtungselement 33 so positioniert
werden, dass die Durchgriffséffnungen 58, 60 mit den
Montagedffnungen 56 ausgerichtet sind und die beiden
AuBengehause 26, 28 beispielsweise durch den Einsatz
von Schraubbolzen oder dergleichen unter Zwischenla-
gerung des Tragerbereichs 24 und der beiden Dichtungs-
bereiche 34, 36 des Dichtungselements 33 aneinander
befestigt werden kdnnen.

[0023] Das Dichtungselement 33 ist vorzugsweise mit
einem Kernmaterialbereich aus Stahlblech aufgebaut.
An der in Fig. 2 sichtbaren, oben liegenden ersten Seite
62 sowie der in Fig. 2 unten liegenden Seite 64 des Dich-
tungselements 33 sind auf dem Kernmaterialbereich je-
weilige Lagen von Dichtungsmaterial, vorzugsweise
Graphitmaterial, vorgesehen, welches folienartig ausge-
bildet sein kann und in Folienform auf den Kernmateri-
albereich aufgebracht werden kann. Das Dichtungsele-
ment 33 kann somit aus einem Dichtungselementrohling
durch Ausstanzen oder sonstige Heraustrennmafnah-
men herausgetrennt werden, wobei der Dichtungsele-
mentrohling bereits mit dem Kernmaterialbereich und
dem Dichtungsmaterial an beiden Seiten desselben auf-
gebaut sein kann. Beim Heraustrennen des Dichtungs-
elements 30 kénnen auch die Durchgriffséffnungen 58,
60 sowie die zwischen den beiden Verformungsstegen
50, 52 vorgesehene schlitzartige Offnung 54 erzeugt
werden. Diese schlitzartige Offnung 54 kann durch Ein-
bringen eines Einschnitts generiert werden, der nicht not-
wendigerweise durch den ganzen Kernmaterialbereich
hindurchgehen muss. Die schlitzartige Offnung 54 kann
auch nur durch teilweises Einpragen des Kernmaterial-
bereichs dadurch generiert werden, dass beim nachfol-
genden Verformen des Verformungsverbindungsbe-
reichs 42 dort, wo diese Einpragung gebildet ist, der
Kernmaterialbereich aufbricht. Vorteilhafterweise wird
jedoch zum Bereitstellen eines definierten Verformungs-
verhaltens die schlitzartige Offnung 54 vollstandig durch
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das Aufbaumaterial des Dichtungselements 33 hindurch
eingebracht.

[0024] Jeder der beiden Dichtungsbereiche 34, 36
weist an der ersten Seite 62 des Dichtelements 33 eine
um die jeweilige Brennkammergehdusedffnung 38 bzw.
40 vollstdndig umlaufende erste Dichtungsflache 66 bzw.
68 sowie an der zweiten Seite 64 jeweils eine zweite
Dichtungsflache 70 bzw. 72 auf. Wird das Dichtungsele-
ment 33 beispielsweise so wie in Fig. 1 dargestellt gefal-
tet, dass die an der ersten Seite 62 vorgesehenen ersten
Dichtungsflachen 66, 68 einander zugewandt liegen, lie-
gen die an der zweiten Seite 64 gebildeten zweiten Dich-
tungsflachen 70, 72 voneinander abgewandt. Der Tra-
gerbereich 24 des Tragerelements 20 ist somit zwischen
den beiden ersten Dichtungsflachen 66, 68 der Dich-
tungsbereiche 34, 36 aufgenommen, so dass diese ers-
ten Dichtungsflachen 66, 68 am Tragerbereich 24 anlie-
gen, wahrend die nach aullen, also axial voneinander
weg orientiert liegenden zweiten Dichtungsflachen 70,
72 zwischen den beiden AuRengehausen 26, 28 liegen
bzw. an diesen anliegen. Die beiden ersten Dichtungs-
flachen 66, 68 entfalten somit eine Dichtwirkung zum Tré&-
gerbereich 24 hin, wahrend die beiden zweiten Dich-
tungsflachen 70, 72 eine Dichtungswirkung zum ersten
Aullengehduse 26 bzw. zum zweiten Aullengehduse 28
entfalten.

[0025] Man erkennt in Fig. 3 weiter, dass im Einbau-
zustand, also beizueinander ausgerichteten Durchgriffs-
und Montagedffnungen 58, 60, 56 der Verformungsab-
schnitt 48 des Verformungsverbindungsbereichs 42 ei-
nen Abstand A zum radial &ufReren Randbereich des Tra-
gerbereichs 24 indiesem vom Verformungsverbindungs-
bereich 42 aullen umgebenen Abschnitt aufweist. Diese
Relativpositionierung des Dichtungselements 33 zum
Tragerbereich 24 istauch in Fig. 4 dargestellt. Aus dieser
Position heraus kann das Dichtungselement 33 aufgrund
des Vorhandenseins des Abstands A in jeder Radialrich-
tung beziglich des Tragerbereichs 24 verschoben wer-
den, was insbesondere beim Zusammenfligen des Dich-
tungselements 33 mit dem Brennkammergehduse 12
vorteilhaft ist.

[0026] Beim Aufbau der vorangehend detailliert be-
schriebenen Brennkammerbaugruppe 10 wird, nachdem
das Brennkammergehause 12 mit dem Tragerelement
20 und das zunachst in planer Gestalt bereitgestellte
Dichtungselement 33 hergestellt wurden, das Dichtungs-
element 33 beispielsweise mit seinem zweiten Dich-
tungsbereich 36 Uber das Brennkammergehduse 12 ge-
schoben werden. In der Darstellung der Fig. 3 wird dabei
der Dichtungsbereich 36 an der zum Flammrohr 18 hin
liegenden Axialseite bezlglich des Tragerbereichs 24
auf das Brennkammergehause 12 bzw. das Flammrohr
18 desselben aufgeschoben. Dabei wird der Dichtungs-
bereich 36 an den Tragerbereich 24 herangefiihrt, bei-
spielsweise bis die erste Dichtungsflache 68 desselben
an der dem Flammrohr 18 zugewandten Axialseite des
Tragerbereichs 24 anliegt. Nachfolgend wird das Dich-
tungselement in seinem Verformungsverbindungsbe-
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reich 42 geknickt, so dass der erste Dichtungsbereich 34
an der anderen axialen Seite bezlglich des Tragerbe-
reichs 24 Uber das Brennkammergehduse 12 bewegt
wird, dieses also in die Brennkammergehauseoffnung
38 des ersten Dichtungsbereichs 34 eintritt. Um diesen
Vorgang durchfiihren zu kénnen, ist es vorteilhaft, das
Dichtungselement 33 radial so weit bezlglich des Brenn-
kammergehduses 12 zu verschieben, dass der erste
Dichtungsbereich 34 iber den an der in Fig. 3 links be-
zuglich des Tragerbereichs 24 liegenden Abschnitt des
Brennkamergehaduses 12, insbesondere auch einen in
diesem Bereich an das Brennkammergehause 12 ange-
bundenen Leitungsabschnitt 74 einer Brennstoffzufihr-
leitung gefiihrt werden kann. Der erste Dichtungsbereich
34 wird dann in Richtung auf den Tragerbereich 24 zu
bewegt, bis dessen erste Dichtungsflache 66 am Trage-
relement 24 anliegt und dieses somit sandwichartig zwi-
schen den beiden Dichtungsbereichen 34, 36 aufgenom-
men ist. Nachfolgend kann dann das Dichtungselement
34 in Radialrichtung bzw. auch in Umfangsrichtung ver-
schoben werden, bis die Durchgriffséffnungen 58, 60 der
beiden Dichtungsbereiche 34, 36 mit den Montageoff-
nungen 56 im Tragerbereich 24 ausgerichtet sind.
[0027] In einem dann folgenden Montageschritt kdn-
nen die beiden AuRengehause 26, 28 an das Brennkam-
mergehduse 12 bzw. den vom Dichtungselement 33 um-
gebenen Tragerbereich 24 desselben heranbewegt wer-
den, so dass die in Fig. 3 erkennbare Konfiguration er-
halten wird, in welcher die sandwichartige Anordnung
der beiden Dichtungsbereiche 34, 36 und des dazwi-
schen positionierten Tragerbereichs 24 zwischen den
beiden AuRengehausen 26, 28 aufgenommen sind bzw.
auch klemmbar ist. Nachfolgend kénnen Befestigungs-
organe, beispielsweise Schraubbolzen, eingebracht
werden, um einen festen Verbund zu erhalten.

[0028] Bei dem erfindungsgemaRen Aufbau einer
Brennkammerbaugruppe mit dem aus Flachmaterial ge-
fertigten und zum Bereitstellen einer zuverlassigen Ab-
dichtwirkung beziiglich zweier AuRengehause zu falten-
den Dichtungselement wird bei einfachem Aufbau eine
zuverldssige Dichtwirkung erzielt. Aufgrund der integra-
len Ausgestaltung des Dichtungselements mit seinen
beiden Dichtungsbereichen und dem diese verbinden-
den Verformungsverbindungsbereich ist gewahrleistet,
dass immer an beiden Seiten des Tragerbereichs ein
Dichtungselement positioniert ist. Da im Verformungs-
verbindungsbereich nur in vergleichsweise kleinen Vo-
lumenbereichen, namlich den Verformungsstegen des-
selben, eine Verformung stattfindet, ist die Gefahr, dass
beim Verformen eine Beschadigung des auf den beiden
Seiten des Dichtungselements auf den Kernmaterialbe-
reich aufgebrachten Dichtungsmaterials entsteht, mini-
miert. Dies bedeutet, dass das Dichtungselement 33 aus
einem Dichtungselementrohling in hinsichtlich des Ma-
terialverbrauchs effizienter Weise herausgetrennt wer-
den kann, da dieser Rohling mit einem plattenartig aus-
gebildeten Kernmaterialbereich aufgebautsein kann, der
anseinen beiden Seiten durchgéngig mitdem Dichtungs-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

material iberzogen sein kann.

Patentanspriiche

1. Brennkammerbaugruppe, insbesondere fir ein
Fahrzeugheizgerat, umfassend:

- ein in Richtung einer Brennkammergehause-
Langsachse (L) sich erstreckendes Brennkam-
mergehaduse (12),

- einen beziglich des Brennkammergehauses
(12) sich nach radial auRen erstreckenden Tra-
gerbereich (24),

- ein Dichtungselement (33) mit einem ersten
Dichtungsbereich (34) an einer ersten Axialseite
des Tragerbereichs (24) und einem zweiten
Dichtungsbereich (36) an einer der ersten Axi-
alseite entgegengesetzten zweiten Axialseite
des Tragerbereichs (24),

gekennzeichnet durch einen den ersten Dich-
tungsbereich (34) und den zweiten Dichtungs-
bereich (36) miteinander verbindenden und den
Tragerbereich (24) in einem Umfangsabschnitt
radial auflen umgreifenden Verformungsverbin-
dungsbereich (42).

2. Brennkammerbaugruppe nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass im ersten Dich-
tungsbereich (34) oder/und im zweiten Dichtungs-
bereich (36) eine Brennkammergehdusedffnung
(38, 40) zur Aufnahme des Brennkammergehauses
(12) vorgesehen ist, und dass an einer ersten Seite
(62) des Dichtungselements (33) oder/und an einer
zweiten Seite (64) des Dichtungselements (33) im
ersten Dichtungsbereich (34) oder/und im zweiten
Dichtungsbereich (36) eine um die Brennkammer-
gehausedffnung (38, 46) vollstandig umlaufende
Dichtungsflache (66, 68, 70, 72) vorgesehen ist.

3. Brennkammerbaugruppe nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Verformungs-
verbindungsbereich (42) einen von dem ersten Dich-
tungsbereich (34) sich nach radial aul3en erstre-
ckenden ersten Verbindungsschenkel (44), einen
von dem zweiten Dichtungsbereich (36) sich nach
radial aulRen erstreckenden zweiten Verbindungs-
schenkel (46) und einen den ersten Verbindungs-
schenkel (44) und den zweiten Verbindungsschen-
kel (46) miteinander verbindenden Verformungsab-
schnitt (48) umfasst.

4. Brennkammerbaugruppe nach einem der Anspri-
che 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Verformungs-
verbindungsbereich (42) einen Verformungsab-
schnitt (48) mit wenigstens einem Verformungssteg
(50, 52), vorzugsweise wenigstens zwei Verfor-
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mungsstegen (50, 52) und einer Offnung (54) zwi-
schen wenigstens zwei Verformungsstegen (50, 52),
umfasst.

Brennkammerbaugruppe nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass im Tragerbereich
(24) wenigstens eine Montagedffnung (56) vorgese-
hen ist, dass im ersten Dichtungsbereich (34) in Zu-
ordnung zu wenigstens einer Montageéffnung (56)
eine erste Durchgriffséffnung (58) vorgesehen ist
oder/und im zweiten Dichtungsbereich (36) in Zu-
ordnung zu wenigstens einer Montage6ffnung (56)
eine zweite Durchgriffs6ffnung (60) vorgesehen ist,
und dass bei zueinander ausgerichteten Montage-
und Durchgriffséffnungen (56, 58, 60) der Verfor-
mungsabschnitt (48) radialen Abstand (A) zum Tra-
gerbereich (24) aufweist.

Brennkammerbaugruppe nach einem der Anspri-
che 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass das Dichtungsele-
ment (33) im ersten Dichtungsbereich (34), im zwei-
ten Dichtungsbereich (36) und im Verformungsver-
bindungsbereich (42) einen Kernmaterialbereich,
vorzugsweise aus Metallmaterial, und an einer ers-
ten Seite (62) oder/und einer zweiten Seite (64) Dich-
tungsmaterial, vorzugsweise Graphitmaterial, um-
fasst.

Brennkammerbaugruppe nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kernmaterial-
bereich mit Stahlblech aufgebaut ist oder/und dass
das Dichtungsmaterial an der ersten Seite (62)
oder/und der zweiten Seite (64) des Dichtungsele-
ments (33) eine vorzugsweise folienartige Graphit-
lage umfasst.

Verfahren zum Aufbau einer Brennkammerbaugrup-
pe, vorzugsweise nach einem der vorhergehenden
Anspriche, umfassend die MalRnahmen:

a) Bereitstellen eines entlang einer Brennkam-
mergehduse-Langsachse (L) sich erstrecken-
den Brennkammergehauses (12) und eines be-
zliglich des Brennkammergehauses (12) sich
nach radial aulRen erstreckenden Tragerbe-
reichs (24),

b) Bereitstellen eines Dichtungselements (33)
mit einem ersten Dichtungsbereich (34), einem
zweiten Dichtungsbereich (36) und einem den
ersten Dichtungsbereich (34) mit dem zweiten
Dichtungsbereich (36) verbindenden Verfor-
mungsverbindungsbereich (42), wobei das
Dichtungselement (33) im ersten Dichtungsbe-
reich (34) und im zweiten Dichtungsbereich (36)
eine Brennkammergehausedffnung (38, 40) zur
Aufnahme des Brennkammergehauses (12)
aufweist,
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10.

1.

c) Aufschieben des Dichtungselements (33) mit
einem Dichtungsbereich (36) auf das Brenn-
kammergehause (12) von einer ersten axialen
Seite bezuglich des Tragerbereichs (24) derart,
dass das Brennkammergehduse (12) in der
Brennkammergehausedffnung (40) dieses
Dichtungsbereichs (36) angeordnet wird und
dieser Dichtungsbereich (36) im Bereich einer
Axialseite des Tragerbereichs (24) positioniert
wird,

d) Verformen des Dichtungselements (33) im
Verformungsverbindungsbereich (42) und Auf-
schieben des anderen Dichtungsbereichs (34)
auf das Brennkammergehause (12) an der an-
deren axialen Seite bezliglich des Tragerbe-
reichs (24) auf das Brennkammergehause (12)
derart, dass das Brennkammergehause (12) in
der Brennkammergehausedéffnung (38) des an-
deren Dichtungsbereichs (34) angeordnet wird
und der andere Dichtungsbereich (34) im Be-
reich der anderen Axialseite des Tragerbereichs
(24) positioniert wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass nach der Ma3nah-
me d) eine MaBnahme e) durchgefiihrt wird zum Be-
wegen des Dichtungselements (33) in Radialrich-
tung oder/und in Umfangsrichtung bezlglich des
Tragerbereichs (24) derart, dass wenigstens eineim
Tragerbereich (24) vorgesehene Montage6ffnung
(56) mit einer im ersten Dichtungsbereich (34)
oder/und einer im zweiten Dichtungsbereich (36)
vorgesehenen Durchgriffséffnung (58, 66) ausge-
richtet wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass nach der Ma3nah-
me d), vorzugsweise nach der Malnahme e), der
Tragerbereich (24) zwischen einem ersten AulRen-
gehause (26) und einem zweiten AufRengehause
(28) derart angeordnet wird, dass am ersten Dich-
tungsbereich (34) und am zweiten Dichtungsbereich
(36) vorgesehene erste Dichtungsflachen (66, 68) in
Anlage jeweils an einer Axialseite des Tragerbe-
reichs (24) sind und am ersten Dichtungsbereich
(34) und am zweiten Dichtungsbereich (36) vorge-
sehene zweite Dichtungsflachen (70, 72) in Anlage
am ersten AuRengehause (26) und am zweiten Au-
Rengehause (28) sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die MalRnahme b)
das Heraustrennen, vorzugsweise Ausstanzen, des
Dichtungselements (33) aus einem plattenartigen
Dichtungselementrohling umfasst, wobei vorzugs-
weise der Dichtungselementrohling einen Kernma-
terialbereich und an wenigstens einer, vorzugsweise
beiden Seiten Dichtungsmaterial umfasst.
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