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(57) Abstract: The invention relates to a flat seal comprising a carrier plate having at least one breakthrough and having an insert
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Um eine Flachdichtung, umfassend eine Tragerplatte mit mindestens einem Durchbruch und mit einem in dem Durchbruch
angeordneten Finsatzelement, welches einen Durchlass flir ein Medium umschlie3t, derart zu verbessern, dass diese mdglichst
raumsparend aufgebaut werden kann und moéglichst kostengiinstig hergestellt werden kann, wird vorgeschlagen, dass das
Einsatzelement einen Zentralringabschnitt umfasst, welcher eine minimale Querschnittsfliche des Durchlasses umschliet, und
dass das Einsatzelement sich beiderseits des Zentralringabschnitts an diesen anschliefende Ringfldchenabschnitte aufweist, die
sich von dem Durchlass weg nach auflen erstrecken und auflerhalb der minimalen Querschnittsfliche liegende Abdichtbereiche
bilden.
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FLACHDICHTUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER
DERARTIGEN FLACHDICHTUNG

Die Erfindung betrifft eine Flachdichtung umfassend eine Tragerplatte mit
mindestens einem Durchbruch und mit einem in dem Durchbruch
angeordneten Einsatzelement, welches einen Durchlass fur ein Medium

umschlieft.

Derartige Flachdichtungen sind aus dem Stand der Technik bekannt.

Bei diesen Flachdichtungen werden Ublicherweise die Einsatzelemente als
Ringkdrper ausgebildet, wobei ein derartiges Einsatzelement in einem Ring-
segment einen Querschnitt aufweist, der einen zum Durchlass hin offenen

C-formigen Querschnitt aufweist.

Derartige Einsatzelemente haben den Nachteil, dass diese bei beengten
raumlichen Verhaltnissen in radialer Richtung viel Raum bendétigen und somit

der Durchbruch entsprechend grof3 ausgebildet sein muss.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Flachdichtung der ein-
gangs beschriebenen Art derart zu verbessern, dass diese moglichst raum-
sparend aufgebaut werden kann und moglichst kostengunstig hergestellt

werden kann.

Diese Aufgabe wird bei einer Flachdichtung der eingangs beschriebenen Art
erfindungsgemal dadurch geldst, dass das Einsatzelement einen Zentralring-
abschnitt umfasst, welcher eine minimale Querschnittsflache des Durchlasses
umschlieBt, und dass das Einsatzelement sich beiderseits des Zentralring-
abschnitts an diesen anschlieBende Ringflachenabschnitte aufweist, die sich
vom Durchlass weg nach auB3en erstrecken und auBerhalb der minimalen

Querschnittsflache liegende Abdichtbereiche bilden.
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Der Vorteil dieser Losung ist darin zu sehen, dass damit die Abdichtbereiche
radial auBerhalb der minimalen Querschnittsflache liegen und somit eine
vorteilhafte Formgebung der Einsatzelemente vorliegt, dieses ermdglicht, den
Durchbruch in der Tragerplatte mit einer kleineren Querschnittsflache
auszufuhren als dies bei dem vorstehend bestehenden Stand der Technik der

Fall ist, so dass dadurch vorteilhafte raumliche Verhaltnisse vorliegen.

Eine weitere vorteilhafte Losung der erfindungsgemaBen Aufgabe sieht vor,
dass das Einsatzelement ein Zentralringabschnitt umfasst, dass sich
beiderseits an den Zentralringabschnitt Ringflachenabschnitte anschlieBBen, die
sich ausgehend von dem Zentralringabschnitt von dem Durchlass weg nach
auBen erstrecken und den Durchbruchrand zumindest abschnittsweise

ubergreifend verlaufen.

Der Vorteil dieser Lésung ist darin zu sehen, dass durch Ubergreifen des
Durchbruchrandes die Moéglichkeit besteht, die Einsatzelemente mit den Ring-
flachenabschnitten gleichzeitig auch an der Tragerplatte dadurch zu fixieren,
dass diese den Durchbruchrand zumindest abschnittsweise oder auch
vollstandig Ubergreifend verlaufen und somit durch den Durchbruch nicht
hindurch bewegt werden kdnnen, so dass dadurch die Einsatzelemente gegen

ein Losen von der Tragerplatte gesichert sind.

Alternativ oder erganzend sieht eine weitere vorteilhafte Losung der
erfindungsgemaBen Aufgabe vor, dass das Einsatzelement ringformig aus-
gebildet ist und in einer senkrecht zur Querschnittsflache verlaufenden
Schnittebene durch ein Ringsegment eine Querschnittsform aufweist, die einen
einen Zentralringabschnitt bildenden Mittelschenkel umfasst und die sich
beiderseits an den Mittelschenkel anschlieBende und von dem Durchlass weg
nach auBen erstreckende und Ringflachenabschnitte bildende Seitenschenkel

umfasst.
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Eine derartige Losung hat ebenfalls den Vorteil, dass diese eine strémungs-

gunstige Formgebung des Durchlasses ermdglicht.

Prinzipiell kdnnen in diesem Fall der Mittelschenkel und die Seitenschenkel

durch Abbiegungen ineinander lUbergehen.

Besonders gunstig ist es, wenn die Querschnittsform C-formig ist, so dass der
Mittelschenkel und die Seitenschenkel durch gerundete Abschnitte ineinander

ubergehen.

Um eine optimale Abdichtung mit dem Einsatzelement zu ermdglichen, ist
vorzugsweise vorgesehen, dass die Ringflachenabschnitte mit mindestens
einer Komponente parallel zu einer Erstreckungsebene der Tragerplatte

verlaufen.

Hinsichtlich der Formung der Ringflachenabschnitte wurden im Zusammen-
hang mit den bisherigen Losungen keine weiteren Angaben gemacht.

Beispielsweise ist vorgesehen, dass die Ringflachenabschnitte so geformt sind,
dass sie mit den Anlageflachen der Baugruppen flachige Anlagebereiche
bilden.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Ringflachenabschnitte so ausgebildet
sind, dass sie relativ zu der Erstreckungsebene derart verlaufen, dass die
Ringflachenabschnitte an parallel zur Erstreckungsebene verlaufende Anlage-
flachen von durch die Flachdichtung abzudichtenden Baugruppen linienférmig

anliegen.

Eine derartige linienférmige Anlage der Ringflachenabschnitte im eingebauten
Zustand zwischen den Anlageflachen der Baugruppen hat den Vorteil, dass

damit ein gasdichter Abschluss verbessert werden kann.
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Dies lasst sich beispielsweise dadurch realisieren, dass die Ringflachen-
abschnitte bezogen auf eine senkrecht zur Erstreckungsebene verlaufende
Richtung konvex verlaufen, so dass die Ringflachenabschnitte dann im
eingebauten Zustand, insbesondere mit ihrem einen maximalen Abstand von
der Erstreckungsebene aufweisenden Bereich, linienférmig an den Anlage-
flachen der durch die Flachdichtung abzudichtenden Baugruppen anliegen und

insbesondere somit linienformige Abdichtbereiche bilden.

Eine andere vorteilhafte Losung sieht vor, dass die Ringflachenabschnitte
ausgehend von dem Zentralabschnitt so verlaufen, dass duBere Rander der
Ringflachenabschnitte einen maximalen Abstand von der Erstreckungsebene
aufweisen. In diesem Fall lassen sich die Ringflachenabschnitte so ausbilden,
dass sie im eingebauten Zustand zwischen den Anlageflachen der Baugruppen
ebenfalls linienférmige Anlagebereiche mit den Anlageflachen bilden,
Allerdings werden diese linienformigen Anlagebereiche durch die duBBeren

Rénder der Ringflachenabschnitte gebildet.

Die Flachdichtung kann so ausgebildet sein, dass das Einsatzelement im
Bereich der Ringflachenabschnitte durch die Tragerplatte noch eine zusatzliche

Abstutzung im eingebauten Zustand erfahrt.

Eine besonders vorteilhafte Losung sieht jedoch vor, dass das Einsatzelement
im eingebauten Zustand zwischen den Anlageflachen der Baugruppen quer zur
Erstreckungsebene abstutzungsfrei zur Tragerplatte verlauft.

Das heil3t, dass die Tragerplatte bei dieser Ausfuhrungsform der erfindungs-
gemaBen Flachdichtung dazu dient, die Einsatzelemente relativ zu den Bau-
gruppen in der gewlnschten Position beim Einbau zu halten, dass die Trager-
platte aber im Zusammenhang mit der Abdichtfunktion des Einsatzelements in
Richtung quer oder insbesondere senkrecht zur Erstreckungsebene keine

Wirkung entfaltet und somit das Einsatzelement,
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insbesondere die Ringflachenabschnitte des Einsatzelements nicht zusatzlich
relativ zueinander abstutzt, sondern dass die Kraft, mit welcher die Ring-
flachenabschnitte an den Anlageflachen der Baugruppen anliegen, allein aus
der Deformation des Einsatzelementes beim Einbau zwischen den Anlage-

flachen der Baugruppen resultiert.

Die Tragerplatte ist so ausgebildet, dass sie vorzugsweise die Deformation des
Einsatzelements im Einbauzustand zwischen den Anlageflachen der Bau-
gruppen nicht beeinflusst, insbesondere zumindest dann nicht beeinflusst,
wenn die Deformation des Einsatzelements in einem vorgesehenen

Deformationsbereich erfolgt.

Um jedoch eine UbermaBig starke Deformation des Einsatzelements zu
verhindern, ist vorzugsweise vorgesehen, dass die Tragerplatte mit einem
Stopper versehen ist, das heil3t dass der Stopper dann wirksam wird, wenn die
Deformation des Einsatzelements auBBerhalb des vorgesehenen Deformations-

bereiches liegt.

Ein derartiger Stopper kann beispielsweise dadurch gebildet sein, das die
Tragerplatte selbst verdickt ausgebildet ist, so dass die Anlageflachen der
Baugruppen dann an den verdickten Bereichen der Tragerplatte zur Anlage

kommen.

Ein derartiger verdickter Bereich der Tragerplatte ist entweder durch eine
verdickte Tragerplatte selbst oder durch Auflagen auf der Tragerplatte

realisierbar.

Eine andere Mdglichkeit zur Realisierung eines Stoppers besteht darin, die
Tragerplatte mit einer oder mehreren Sicken zu versehen, die allerdings eine
derartige Steifigkeit aufweisen, dass sie nicht deformiert werden, sondern sich
an den Anlageflachen der Baugruppen abstltzen und somit ein weiteres
Aufeinander zubewegen der Anlageflachen der Baugruppen verhindern, um die

UbermaBig starke Deformation des Einsatzelements zu vermeiden.
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Eine besonders vorteilhafte Positionierung des Einsatzelements ist dann
madglich, wenn der Zentralringabschnitt in dem Durchbruch der Tragerplatte
angeordnet ist und somit insbesondere die Ringflachenabschnitte beiderseits
des sich unmittelbar an den Durchbruch anschlieBenden Randbereichs der
Tragerplatte verlaufen und sich zumindest bereichsweise Uber den Rand-

bereich erstrecken.

Besonders gunstig ist es, wenn der Zentralringabschnitt mit Spiel innerhalb
des Durchbruchrandes angeordnet ist, so dass das Einsatzelement die
Mdglichkeit hat, sich thermisch auszudehnen, ohne in dem Durchbruch
Spannungen zu erfahren oder durch Spannungen mit dem Material der

Tragerplatte Wechsel zu wirken.

Desweiteren sieht eine vorteilhafte Losung vor, dass die beiden Ringflachen-
abschnitte ausgehend von dem Zentralringabschnitt im Verlauf bis zu ihren
auBeren Rédndern zumindest bereichsweise eine abnehmende Wanddicke
aufweisen, das heiBt, dass beide Ringflachenabschnitte im Verlauf vom
Zentralringabschnitt bis zu den duBBeren Randern eine abnehmende Steifigkeit
aufweisen, die forderlich ist, um mit den Ringflachenabschnitten eine
Abdichtung zu den an das Einsatzelement angrenzenden Baugruppen

herstellen zu kénnen.

Insbesondere sieht die erfindungsgemaBe Lésung vor, dass die Ringflachen-
abschnitte von in der Erstreckungsebene gekrummt verlaufenden Segmenten
der Abschnitte, ausgehend von dem Zentralringabschnitt, im Verlauf bis zu
ihren dauBeren Randern eine abnehmende Wanddicke aufweisen, wobei die
abnehmende Wanddicke daraus resultiert, dass die Ringflachenabschnitte
einmal radial nach auBen gebogen werden und zusatzlich noch in der
Erstreckungsebene gekrimmt verlaufenden Segmenten, so dass durch die
zweidimensionale Deformation im Bereich der Ringflachenabschnitte die

Wanddicke abnimmt.
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Ferner ist vorzugsweise vorgesehen, dass die Ringflachenabschnitte von in der
Erstreckungsebene geradlinig verlaufenden Segmenten der Abschnitte aus-
gehend von dem Zentralringabschnitt im Verlauf bis zu ihren dauBeren Réandern
eine in geringerem MalBe abnehmende Wanddicke als in den gekrimmt
verlaufenden Segmenten der Abschnitte aufweisen, da in diesem Fall lediglich
eine Umformung in einer Richtung, das heit quer zum geradlinig verlaufenden

Segment im Bereich der Ringflachenabschnitte erfolgt.

Insbesondere ist dabei die Wanddicke nahezu konstant, da die Anderung der
Wanddicke durch die Umbiegung der Ringflachenabschnitte nach auBBen

marginal ist.

Hinsichtlich der Verbindung zwischen Tragerplatte und Einsatzelement wurden

bislang keine naheren Angaben gemacht.

So sieht eine vorteilhafte Losung vor, dass die Tragerplatte in dem den Durch-
bruch aufweisenden Bereich ungeteilt ausgebildet ist und dass das
Einsatzelement in den Durchbruch eingeformt ist, das hei3t, dass die Trager-
platte zumindest in dem um den Durchbruch herumverlaufenden Bereich
ungeteilt ist und somit nun die Mdglichkeit besteht das Einsatzelement in den
Durchbruch einzuformen, insbesondere in einem nicht ungeformten Zustand in
den Durchbruch einzusetzen und in diesem in den Endzustand als

Einsatzelement zu formen.

Eine andere vorteilhafte Losung sieht vor, dass die Tragerplatte in dem den
Durchbruch aufweisenden Bereich in mehrere Tragerplattensegmente auf-
geteilt ausgebildet ist, von denen jedes ein Durchbruchsegment aufweist, und
dass die Tragerplattensegmente relativ zueinander fixiert angeordnet sind und
dadurch die Durchbruchsegmente der Tragerplattensegmente zusammen den
Durchbruch bilden.
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Bei dieser Losung lasst sich das Einsatzelement separat herstellen und beim
Zusammensetzen der Tragerplattensegmente in den sich beim Zusammen-

setzen der Durchbruchsegmente bildenden Durchbruch einsetzen.

Bei einer weiteren Ausflhrungsform einer erfindungsgemaBen Flachdichtung
ist die Tragerplatte mehrlagig aufgebaut, wobei mindestens eine Einsatz-
elementtragerlage aus mehreren Durchbruchsegmente aufweisenden
Tragerlagensegmenten besteht und mindestens eine Auflage auf die
Einsatzelementtragerlage die Tragerlagensegmente der Einsatzelementtrager-
lage miteinander verbindet.

Diese Lésung hat den groBen Vorteil, das damit in einfacher Art und Weise die
Mdglichkeit besteht, einerseits das Einsatzelement durch Verwendung von
Tragerlagensegmenten einfach zu montieren und dann jedoch die Trager-
lagensegmente einfacherweise durch mindestens eine oder beidseitig der

Tragerlagensegmente angeordnete Auflagen miteinander zu verbinden.

Dabei konnen die Auflagen und die Tragerlagensegmente der Einsatzelement-
tragerlage entweder durch Verbindungselemente wie Einformungen oder
Nieten oder ahnliches oder durch stoffschlissige Verbindungen miteinander

verbunden werden.

Darlber hinaus ist vorteilhafterweise vorgesehen, dass die Tragerplatte
mindestens einen zum Schutz des Einsatzelements vorgesehenen Stopper
aufweist, welcher die Deformation des Einsatzelements im eingebauten

Zustand der Flachdichtung begrenzt.

Ein derartiger Stopper kann in Ublicher Art und Weise hergestellt sein.
Beispielsweise kann ein derartiger Stopper durch eine aus der Tragerplatte
ausgeformte Sicke gebildet sein.
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Eine andere vorteilhafte Losung sieht vor, dass der Stopper durch eine Lage
der Tragerlage gebildet ist.

Im Fall einer Einsatzelementtragerlage und mindestens einer Auflage oder
zweier beidseitig der Einsatzelementtragerlage angeordneten Lagen ist
vorzugsweise vorgesehen, dass die Auflagen den Stopper fur das
Einsatzelement bilden.

Die erfindungsgemaBen Einsatzelemente sind vorzugsweise aus hochwertigen
metallischen Legierungen, insbesondere Nickel-Basis-Legierungen, hergestellt,
wobei derartige Legierungen Anteile von Nickel, vorzugsweise im Bereich von

20 Gew% bis 65 Gew%, und/oder Chrom, vorzugsweise im Bereich von

15 Gew% bis 30 Gew%, und/oder Molybdan, vorzugsweise im Bereich von

5 Gew% bis 15 Gew%, und/oder Titan, vorzugsweise im Bereich von 1 Gew%

bis 5 Gew%, aufweisen.

Der Vorteil derartiger hochwertiger Legierungen ist darin zu sehen, dass diese
eine hohe Temperaturbestandigkeit haben und insbesondere auch bei hoher
Temperatur, das heiBt Temperaturen im Bereich oberhalb 600° Celsius, noch
besser oberhalb 700° Celsius, unter 1.100° Celsius, unter 1.200° Celsius,
unter 1.300° Celsius nach wie vor federelastisches Verhalten zeigen, das heil3t
federelastische Deformationen der Einsatzelemente bezogen auf den
Ausgangszustand um bis 5 %, noch besser um bis zu 30 %, des Abstandes

zwischen den Ringflachenabschnitten bei voller Ruckfederung erlauben.

Daruber hinaus betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer
Flachdichtung umfassend eine Tragerplatte mit mindestens einem in dieser
Tragerplatte vorgesehenen Durchbruch und mit einem in dem Durchbruch
angeordneten Einsatzelement, welches einen Durchlass fur ein Medium
umschlieBt, insbesondere zur Herstellung einer Flachdichtung nach einem der

voranstehenden Anspriche.
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Die eingangs genannte Aufgabe wird bei einem Verfahren der vorstehend
genannten Art erfindungsgemal dadurch geldst, dass das Einsatzelement aus
einem Ringkdrper durch Umformen dieses Ringkdrpers derart hergestellt wird,
dass beiderseits eines Zentralringabschnitts des Ringkdrpers liegende Ring-
kdrperendbereiche in mit mindestens einer Komponente radial zu einer Ring-
kdrperachse verlaufende und Uber den Zentralringabschnitt nach auBen vom

Durchlass weg Uberstehende Ringflachenabschnitte umgeformt werden.

Der Vorteil dieser Losung ist darin zu sehen, dass durch den Ringkdrper die
Mdglichkeit besteht, dass Einsatzelement in einfacher Art und Weise

herzustellen.

Besonders gunstig ist es dabei, wenn der Ringkdrper derart hergestellt wird,
dass dieser sich zwischen zwei in Richtung der Ringkdrperachse im Abstand
voneinander angeordneten Ringkdrperstirnseiten erstreckt, da sich ein
derartiger Ringkdrper besonders einfach zu dem Einsatzelement umformen

|asst.

Ferner ist vorzugsweise vorgesehen, dass der Ringkdrper derart hergestellt
wird, dass eine Ringkdrperwand sich zwischen den Ringkdrperstirnseiten

geradlinig erstreckt.

Ferner ist vorzugsweise auch vorgesehen dass die Ringkdérperwand zwischen

den Ringkorperstirnseiten eine konstante Dicke aufweist.

Eine besonders einfache Herstellung des Ringkdrpers sieht vor, dass der Ring-
korper derart hergestellt wird, dass die Ringkdrperwand ungefahr parallel zur

Ringkdrperachse verlauft.

Um aus einem derartigen Ringkdrper das Einsatzelement zu formen, ist
vorzugsweise vorgesehen, dass der Ringkdrper durch auf beide Ringkorper-

endbereiche gleichzeitig wirkende Umformwerkzeuge umgeformt wird.
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Ein derartiges Umformen kann theoretisch mit einem einzigen Umformschritt

erfolgen.

Besonders vorteilhaft ist es jedoch, wenn die Umformwerkzeuge in mehreren
Umformschritten auf die Ringkdrperendbereiche zur Ausbildung der Ring-

flachenabschnitte einwirken.

Hinsichtlich der Herstellung des Ringkdrpers wurden ebenfalls keine naheren

Angaben gemacht.

So sieht eine gunstige Losung vor, dass der Ringkdrper durch Abtrennen

desselben von einem Rohrkorper hergestellt wird.

Insbesondere ist dabei vorgesehen dass der Ringkdrper durch Abtrennen in
senkrecht zu einer Rohrkérperachse verlaufenden Trennebenen von dem

Rohrkdrper abgetrennt wird.

In diesem Fall lassen sich durch bekannte Verfahren die Rohrkérper herstellen,

von denen sich dann die Ringkorper abtrennen lassen.

Besonders gunstig ist es, wenn die beim Abtrennen des Ringkdrpers von dem
Rohrkdrper in den Trennebenen liegenden Kanten die Ringkdrperstirnseiten

des Ringkdrpers bilden.

Alternativ zur Herstellung des Ringkdrpers durch Abtrennen desselben von
einem Rohrkoper sieht eine weitere vorteilhafte Losung vor, dass der Ring-
korper aus einem Bandmaterial durch Abtrennen von Bandabschnitten und

VerschweiBen von Trennkanten der Bandabschnitte hergestellt wird.
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Dieses Verfahren ist aufgrund seiner Einfachheit vorteilhaft, da nicht die
Notwendigkeit besteht, zuerst einen Rohrkérper herzustellen und dann aus
dem Rohrkorper die Ringkdrper herzustellen, sondern unmittelbar aus einem
Bandmaterial, dass Ublicherweise einfach erhaltlich ist, der Ringkdrper

hergestellt werden kann.

ZweckmaBigerweise ist dabei vorgesehen, dass die Trennkanten der Band-
abschnitte quer zu einer Langsrichtung der Bandabschnitte verlaufen.

Hinsichtlich der Herstellung der Verbindung zwischen dem Einsatzelement und
der Tragerplatte wurden im Zusammenhang mit der bisherigen Erlduterung
der einzelnen Ausfuhrungsbeispiele keine naheren Angaben gemacht.

So sieht eine vorteilhafte Losung vor, dass das Einsatzelement in einem
separaten, von der Tragerplatte unabhangigen Arbeitsgang hergestellt wird
und dann in 1angs einer den Durchbruch schneidenden Trennlinie geteilte und
jeweils Durchbruchsegmente aufweisende auseinanderbewegte Tragerplatten-
segmente eingesetzt wird und dass die Tragerplattensegmente nach Einsetzen
des mindestens einen Einsatzelements zur Tragerplatte zusammengesetzt

miteinander verbunden werden.

Das heiBt, dass dadurch eine einfache und zweckmaBige Mdglichkeit besteht,
das in einem separaten Arbeitsgang hergestellte Einsatzelement in die Trager-

platte zu integrieren.

Insgesamt ist dabei vorgesehen, dass jedes Tragerplattensegment ein Durch-
bruchsegment aufweist und dass die Durchbruchsegmente mindestens
teilweise zwischen Ringflachenabschnitten des Einsatzelements eingreifend
positioniert werden, um sicher zu stellen, dass dadurch das Einsatzelement
unverlierbar durch die miteinander verbundenen Tragerplattensegmente

gehalten werden kann.
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Eine andere vorteilhafte Losung sieht vor, dass der Ringkorper den Durchbruch
der Tragerplatte durchgreifend positioniert wird und dass in der den
Durchbruch durchgreifenden Position des Ringkorpers der Ringkdrper in den
Ringkdrperendbereichen und der Ausbildung der Ringflachenabschnitte zu dem

Einsatzteil umgeformt wird.

Das heil3t, dass bei dieser Lésung das Umformen des Ringkdrpers in einer
Position erfolgt, in welcher der Durchbruch bereits den Ringkdérper umgreift
und die Tragerplatte beim Umformen derart positioniert wird, dass ein
Umformen der Ringkorperendbereiche unter Ausbildung der Ringflachen-
abschnitte mdglich ist, wobei in diesem Fall insbesondere die Ringflachen-
abschnitte ebenfalls den Durchbruchrand zumindest abschnittsweise Gber-

greifen.

Daruber hinaus betrifft die Erfindung eine Baueinheit, umfassend mindestens
zwei Baugruppen, insbesondere heiBgasfihrende Baugruppen, und eine
zwischen diesen angeordnete Flachdichtung, wobei die Flachdichtung geman
einer oder mehreren der vorstehend genannten Losungen ausgebildet
und/oder nach einem oder mehreren der vorstehend beschriebenen Verfahren

hergestellt ist.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung sind Gegenstand der

nachfolgenden Beschreibung sowie der zeichnerischen Darstellung einiger

Ausfuhrungsbeispiele.

In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht eines ersten Ausfuhrungsbeispiels
einer erfindungsgemafen Flachdichtung umfassend eine

Tragerplatte und ein Einsatzelement;

Fig. 2 einen Schnitt 1angs Linie 2-2 in Fig. 1;
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Fig. 3 einen Schnitt ahnlich Fig. 2 im Einbauzustand des ersten
Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsgemaBen Flachdichtung;

Fig. 4 einen Schnitt ahnlich Fig. 2 im Einbauzustand eines zweiten
Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsgemaBen Flachdichtung;

Fig. 5 einen Schnitt ahnlich Fig. 2 im Einbauzustand eines dritten

Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsgemaBen Flachdichtung;

Fig. 6 eine Darstellung einer Moglichkeit zur Herstellung eines
Einsatzelements bei einer ersten AusfiUhrungsform zur
Herstellung eines Einsatzelements ausgehend von einem

Ringkorper;

Fig. 7 eine Darstellung ahnlich Fig. 6 mit Werkzeugen zur

Umformung des Ringkdrpers in das Einsatzelement;

Fig. 8 eine schematische Darstellung bei der Herstellung eines Ring-
korpers bei der ersten Ausfuhrungsform des Verfahrens zur
Herstellung des Einsatzelements;

Fig. 9 eine schematische Darstellung einer zweiten Ausfuhrungsform

eines Verfahrens zur Herstellung eines Einsatzelements;

Fig. 10 eine Darstellung eines Ringkdrpers hergestellt gemali der
zweiten Ausfuhrungsform des Verfahrens zur Herstellung

eines Einsatzelements;
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eine Darstellung eines ersten Ausfuhrungsbeispiels eines
Verfahrens zur Herstellung einer erfindungsgemafien Flach-
dichtung mit Umformen des Ringkdrpers zum Einsatzelement
bei bereits den Ringkorper umgreifenden Durchbruch der
Tragerplatte;

eine Darstellung eines zweiten Ausfuhrungsbeispiels eines
Verfahrens zur Herstellung einer erfindungsgemafien Flach-
dichtung bei Verwendung einer im Bereich des Durchbruchs
geteilten Tragerplatte zum Verbinden des Einsatzelements mit
der Tragerplatte;

eine Darstellung der langs der Trennlinie geteilten Trager-
platte gemaB dem zweiten Ausfihrungsbeispiel eines
Verfahrens zur Herstellung einer Flachdichtung vor einem
auseinanderbewegen der Tragerplattensegmente der Trager-

platte zum Einsetzen eines Einsatzelements;

eine einen Schnitt durch eine Trennlinie umfassenden Bereich
bei einem dritten Ausflihrungsbeispiel eines Verfahrens zur
Herstellung einer erfindungsgemaBen Flachdichtung und der

Verbindung der Tragerplattensegmente;

einen Schnitt ahnlich Fig. 14 bei einer Flachdichtung geman
dem Ausfuhrungsbeispiel eines Verfahrens zur Herstellung
einer erfindungsgemaBen Flachdichtung;

einen Langsschnitt seitlich des Durchbruchs bei einem funften
Ausfuhrungsbeispiel eines Verfahrens zur Herstellung einer

Flachdichtung;
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Fig. 17 ein Schnitt dhnlich Fig. 3 durch eine Flachdichtung gemaf
dem funften Ausfihrungsbeispiel eines Verfahrens zur
Herstellung der erfindungsgemafien Flachdichtung im

eingebauten Zustand und

Fig. 18 einen Schnitt ahnlich Fig. 3 durch eine Flachdichtung,
hergestellt gemal einem sechsten Ausfuhrungsbeispiel eines
Verfahrens zur Herstellung einer Flachdichtung.

Ein erstes Ausflhrungsbeispiel einer als Ganzes mit 10 bezeichneten Flach-
dichtung, dargestellt in den Fig. 1 bis 3, umfasst eine als Ganzes mit 12

bezeichnete Tragerplatte, welche mit einem Durchbruch 14 versehen ist.

Die Tragerplatte 12 erstreckt sich dabei parallel zu einer als Ganzes mit 16
bezeichneten Erstreckungsebene und wird bei dem ersten Ausfuhrungsbeispiel
insbesondere durch eine einzige Flachmateriallage 18 gebildet, die parallel zu
der Erstreckungsebene 16 verlauft. Die Flachmateriallage 18 kann dabei
entweder eine Flachmateriallage aus einem metallischen Werkstoff oder einem

Weichstoff sein.

Die Tragerplatte 12 weist ihrerseits einander gegenuberliegende sich flachen-
haft erstreckende Seiten 22, 24 auf, die im Fall der Ausbildung der Trager-
platte 12 aus einer einzigen Flachmateriallage 18 gemal dem ersten
Ausfuhrungsbeispiel gleichzeitig die sich flachenhaft erstreckenden Seiten 22

und 24 der Flachmateriallage 18 darstellen.

Wie beispielsweise in Fig. 2 dargestellt, wird der Durchbruch 14 umschlossen
durch einen Durchbruchrand 26 der Tragerplatte 12, welcher insbesondere
eine Randflache 27 aufweist, die quer, vorzugsweise senkrecht zur
Erstreckungsebene 16, verlauft.



WO 2016/131866 -17 - PCT/EP2016/053353

Ferner schlieBt sich an dem Durchbruchrand 26 ein Randbereich 28 der

Tragerplatte 12 an.

Wie in Fig. 1 bis 3 dargestellt, ist in dem Durchbruch 14 ein als Ganzes mit 32
bezeichnetes Einsatzelement angeordnet, welches einen Durchlass 34 fur ein
Medium, beispielsweise ein heilBes gasférmiges Medium, vollstandig
geschlossen umschlieBt und dazu dient, wie beispielsweise in Fig. 3
dargestellt, einen gasdichten Abschluss zu zwei Baugruppen 42 und 44 einer
Baueinheit 40 herzustellen, zwischen denen die Flachdichtung 10 im
eingebauten Zustand angeordnet ist, um eine gasdichte Verbindung zwischen
in den Baugruppen 42 und 44 vorgesehenen und beispielsweise das heil3e
gasformige Medium fuhrenden Kanalen 46 bzw. 48 herzustellen.

Insbesondere kann der Durchlass 34 eine beliebige Querschnittsform
aufweisen, die allerdings entsprechend einem vorgegebenen minimalen
Krimmungsradius ausgebildete Eckbereiche aufweisen muss, so dass das
Einsatzelement 32 auf einem in Umfangsrichtung geschlossenen Ringkorper

herstellbar ist.

Dabei weisen die Baugruppen 42 und 44 Anlageflachen 52 beziehungsweise 54
auf, die im eingebauten Zustand der Flachdichtung 10 einander gegenuber
liegen und an welche das Einsatzelement 32 zum gasdichten Abschluss mit

diesen Anlageflachen 52, 54 anlegbar ist.

Insbesondere verlaufen die Anlageflachen 52, 54 parallel zueinander und
parallel zur Erstreckungsebene 16 der Tragerplatte 12.

Um den gasdichten Abschluss zu erreichen umfasst das Einsatzelement 32
einen Zentralringabschnitt 62, welcher eine minimale Querschnittsflache QF
des von dem Einsatzelement 32 umgebenen Durchlasses 34 festlegt. Der
Zentralringabschnitt 62 liegt dabei vorzugsweise zwischen den Seiten 22 und
24 der Tragerplatte 12.
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Von dem Zentralringabschnitt 62 ausgehend schlieBen sich an diesen
beiderseits Ringflachenabschnitte 64 und 66 an, die vom Zentralringabschnitt
62 bis zu duBeren Randern 65, 67 verlaufen, wobei der Ringflachenabschnitt
64 den Durchbruchrand 26 und partiell den Randbereich 28 der Tragerplatte
12 auf der Seite 22 Ubergreift und wobei der Ringflachenabschnitt 66 den
Durchbruchrand 26 sowie partiell den Randbereich 28 auf der Seite 24

ubergreift.

Wie in Fig. 2 dargestellt, weist das Einsatzelement 32 beim ersten
Ausflihrungsbeispiel in einer quer, vorzugsweise senkrecht, zur Querschnitts-
flache QF verlaufenden und in Fig. 2 mit der Zeichenebene zusammen-
fallenden Schnittebene durch ein Ringsegment eine C-formige Querschnitts-
form auf, wobei durch einen Mittelschenkel 72 der C-formigen Querschnitts-
form der die Querschnittsflache QF umschlieBende Zentralringabschnitt 62
gebildet ist, wahrend sich beiderseits an den Mittelschenkel 72 anschlieBende
Seitenschenkel 74 und 76 die Ringflachenabschnitte 64 und 66 bilden.

Diese Ringflachenabschnitte 64 und 66 liegen gemal Fig. 3 im eingebauten
Zustand der Flachdichtung 10 mit Teilbereichen derselben an den Anlage-
flachen 52 und 54 der Baugruppen 42 bzw. 44 an und die diesen anliegenden
Teilbereiche bilden Abdichtbereiche 84 und 86, die fur einen gasdichten
Abschluss zwischen dem jeweiligen Ringflachenabschnitt 64, 66 und der
jeweiligen Anlageflache 52 beziehungsweise 54 der entsprechenden
Baugruppe 42 beziehungsweise 44 sorgen.

Damit schafft das erfindungsgemafe Einsatzelement 32 eine gasdichte
Verbindung zwischen den beispielsweise das gasformige Medium fuhrenden
und einander gegenlberliegenden Kanalen 46 und 48 in den Baugruppen 42
und 44, wobei gleichzeitig die Tragerplatte 12 ebenfalls davor geschutzt wird,
direkt von dem den Durchlass 34 durchstromenden, beispielsweise heil3en

gasformigen, Medium beaufschlagt zu werden.
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Bei dem ersten, im Zusammenhang mit Fig. 3 erlduterten Ausfuhrungsbeispiel
wurden die Abdichtbereiche 84 und 86 nicht naher spezifiziert. Diese kénnen
beispielsweise beim ersten Ausfuhrungsbeispiel zumindest zum Teil flachenhaft

sein und somit das Ausmal von Ringflachen aufweisen.

Bei einem zweiten Ausflihrungsbeispiel des erfindungsgemaflen Einsatz-
elements 32 sind die Seitenschenkel 74 und 76 so geformt, dass sie in einer
Richtung senkrecht zur Erstreckungsebene 16 eine konvexe Form aufweisen
und somit verlaufen im eingebauten Zustand die Abdichtbereiche 84' und 86'
zwischen den Seitenschenkeln 74 und 76 und den Anlageflachen 52 und 54
linienformig, um eine maximale Flachenpressung zwischen den
Seitenschenkeln 74 und 76 und den Anlageflachen 52 und 54 und folglich eine

optimale Abdichtung zu erreichen.

Alternativ dazu kann bei einem dritten Ausfihrungsbeispiel des erfindungs-
gemaBen Einsatzelements, wie in Fig. 5 dargestellt, die Ausbildung der Seiten-
schenkel 74 und 76 so erfolgen, dass diese im eingebauten Zustand, wie in
Fig. 5 dargestellt, mit ihren dauBeren Randern 65 und 67 linienférmig an den
Anlageflachen 52 und 54 anliegen und somit liegt ebenfalls zwischen den
Anlageflachen 52 und 54 und den Seitenschenkeln 74 und 76 eine linien-
formige Ausbildung der Abdichtbereiche 84" und 86" vor, so dass dadurch
ebenfalls eine maximale Abdichtung zwischen den Seitenschenkeln 74 und 76

und den Anlageflachen 52 und 54 madglich ist.

Bei allen Ausfuhrungsbeispielen des erfindungsgemal ausgebildeten
Einsatzelements 32 sind die Seitenschenkel 74 und 76 in den Segmenten des
Einsatzelements 32, die in der Erstreckungsebene 16 gekrummt verlaufen, so
ausgebildet, dass deren Wanddicke, ausgehend von der Wanddicke im
Zentralringabschnitt 62 mit zunehmender Erstreckung in Richtung der duBeren
Rander 65 und 67 zunehmend abnimmt, so dass an den duBBeren Randern 65

und 67 die minimale Wanddicke vorliegt.
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Verlauft dagegen ein Segment des Zentralringabschnitts 62 in der
Erstreckungsebene 16 geradlinig, so nimmt die Wanddicke der Seitenschenkel
74 und 76 ausgehend vom Zentralringabschnitt 62 bis zu den duBeren
Randern 65 und 67 unwesentlich ab, auf jeden Fall jedoch in geringerem Mal3e
als in den Abschnitten des Einsatzelements 32, in denen der Zentralring-
abschnitt 62 in der Erstreckungsebene 60 gekrummt verlauft.

Ein derartiges erfindungsgemafes Einsatzelement 32 ist, wie in Fig. 6
dargestellt, geman einer ersten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien
Verfahrens aus einem als Ganzes mit 92 bezeichneten Ringkdrper hergestellt,
dessen Ringkdrperwande 94 sich von einer Ringkdrperstirnseite 102 zu einer
gegenuberliegenden Ringkdrperstirnseite 104, insbesondere geradlinig,

erstrecken.

Vorzugsweise liegen dabei die Ringkdrperstirnseiten 102 und 104 in

zueinander parallelen Ebenen 106 und 108.

Dabei kdnnen sich die Ringkdrperwande 94 bezogen auf eine Ringkdrperachse
96 entweder parallel zu dieser oder in einem Winkel von maximal 30° zu
dieser geneigt erstrecken, so dass die Ringkdrperwande 94 auch konisch

zueinander mit einem Konuswinkel von bis zu 30° verlaufen kénnen.

Vorzugsweise haben dabei die Ringkdrperwande 94 eine konstante Wanddicke
uber ihren Verlauf von der Ringkdrperstirnseite 102 bis zur Ringkdrper-
stirnseite 104.

In einem mittigen Bereich zwischen der Ringkdrperstirnseite 102 und der
Ringkdrperstirnseite 104 liegt der Zentralringabschnitt 62, in welchem bei der
Umformung des Ringkdrpers 92 zum Einsatzteil 32 eine geringfligige oder
nahezu keine Materialumformung erfolgt, und beiderseits des Zentralring-
abschnitts 62 erfolgt eine weit groBBere Umformung des Ringkorpers 92 im
Bereich von sich an den Zentralringabschnitt 62 beiderseits anschlieBenden
und bis zu den Ringkdrperstirnseiten 102 und 104 erstreckenden
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Ringkdrperendbereichen 114 und 116 dergestalt, dass die
Ringkdrperendbereiche 114 und 116 bezogen auf die Ringkdrperachse 96 in
radialen Richtungen 122 und 124 nach auBBen gebogen werden, so dass die
Ringkdrperendbereiche 114 und 116 zu den Ringflachenabschnitten 64 und 66
des Einsatzelements 32, dargestellt beispielsweise in Fig. 2 und 3, umgeformt
werden und die C- formige Querschnittsform mit dem Mittelschenkel 72 und
den Seitenschenkeln 74 und 76 entsteht, wobei sich, in den Segmenten in
denen der Zentralringabschnitt 62 in der Erstreckungsebene 16 gekrimmt
verlauft, aufgrund der starken Materialumformung in den entsprechenden
Ringflachenabschnitten 64 und 66 die Wanddicke ausgehend vom
Zentralringabschnitt 62 mit zunehmender Entfernung von dem

Zentralringabschnitt 62 bis zu den Randern 65 und 67 verringert.

Verlauft dagegen ein Segment des der Zentralringabschnitts 62 in der
Erstreckungsebene geradlinig, so ist in den entsprechenden Ringflachen-
abschnitten 64, 66 die Materialumformung lediglich durch die Ausbildung der
C-formigen Querschnittsform bedingt und daher reduziert sich in den Ring-
flachenabschnitten 64 und 66 die Wanddicke ausgehend vom Zentralring-
abschnitt 62 mit zunehmender Entfernung von dem Zentralringabschnitt 62
bis zu den Randern 65 und 67 geringfligig oder ndherungsweise gar nicht, auf
jeden Fall in weit geringerem MaBe als in den Ringflachenabschnitten 64 und
66, die zu den in der Erstreckungsebene 16 gekrummt verlaufenden

Segmenten des Zentralringabschnitts 62 gehoren.

Eine derartige Umformung des Ringkdrpers 92 erfolgt, wie in Fig. 7 dargestellt,
durch Umformwerkzeuge 132 und 134, welche mit in radialer Richtung zur
Ringkdrperachse 96 aufweitend wirkende Umformflachen 136 und 138 von den
Ringkdrperstirnseiten 102 und 104 ausgehend in den Ringkdrper 92 eingreifen
und den Ringkdrper 92 in den Ringkérperendbereichen 114 und 116 radial zur
Ringkdrperachse 196 aufweiten, wobei die geringste Aufweitung am Ubergang
zum Zentralringabschnitt 62 erfolgt und die maximale Aufweitung jeweils an
den Ringkdrperstirnseiten 102 und 104 bei der Ausbildung der in groBtem
Abstand von dem Durchlass 34 verlaufenden Rander 65 und 67 erfolgt.
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Insbesondere kénnen vorzugsweise mehrere Umformwerkzeuge 132 und 134
nacheinander auf den Ringkdrper 92 einwirken, um eine sukzessive
Aufweitung der Ringkorperendbereiche 114 und 116 mit jeweils die

Aufweitung vorgegebenen Umformflachen 136 und 138 zu erreichen.

Damit lassen sich die erfindungsgemalBen Einsatzelemente 32 als einstickige
Teile mit dem Zentralringabschnitt 62 und den Ringflachenabschnitten 64 und
66 in einem oder mehreren Umformschritten herstellen, die dann ihrerseits in
der Lage sind, die Abdichtbereiche 84 und 86 auszubilden.

Im Zusammenhang mit dem bislang beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen
wurde nicht ndher beschrieben, wie ein derartiger fur das erfindungsgemafie

Umformen eingesetzter Ringkdrper 92 hergestellt werden kann.

Dies ist beispielsweise, wie in Fig. 8 dargestellt, bei der ersten Ausfihrungs-
form dadurch maglich, dass ausgehend von einem Rohrkérper 142 der sich
ldngs einer Rohrkdrperachse 144 erstreckt, derartige Ringkorper 92 durch
Trennen desselben in Trennebenen 146 und 148 hergestellt werden kdnnen,
wobei die spateren Ringkorperstirnseiten 102 und 104 dann in den jeweiligen
Trennebenen 146 beziehungsweise 148 liegen.

Ein derartiger Rohrkorper 142 kann dabei als nahtloser Rohrkérper oder durch
Verschweil3en von Bandmaterial hergestellt werden.

Eine andere Mdglichkeit zur Herstellung des Ringkorpers 92 gemal einer
zweiten Ausflihrungsform des erfindungsgemafBen Verfahrens sieht vor, wie in
Fig. 9 dargestellt, ein Bandmaterial 152 zu verwenden, das sich in einer
Langsrichtung 154 erstreckte, und durch Abtrennen von Bandabschnitten 155
des Bandmaterials 152 durch quer zur Langsrichtung 154 verlaufende Trenn-

schnitte 156 und 158 sowie das Verbinden der durch die Trennschnitte 156
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und 158 entstandenen Trennkanten 162 und 164 durch Verschweil3en
derselben miteinander, den Ringkdrper 92 herzustellen (Fig. 10), wobei das
VerschweiBen vorzugsweise mittels Laserschweif3en, im einfachsten Fall
stumpfes Laserschwei3en im Bereich der Trennschnitte 156, 158, zur

Herstellung des Ringkdrpers 92 erfolgt.

Hinsichtlich der Verbindung des Einsatzelements 32 mit der Tragerplatte 12
wurden in Zusammenhang mit der bisherigen Erlauterung der einzelnen

Ausfuhrungsbeispiele keine ndheren Angaben gemacht.

So sieht ein in Fig. 11 dargestelltes erstes Ausfihrungsbeispiel des
erfindungsgemaBen Verfahrens zur Herstellung einer Flachdichtung vor, dass
der Ringkorper 92 vor dem Umformen zum Einsatzelement 32 durch den
Durchbruch 14 hindurchgefuhrt wird, so dass der Zentralringabschnitt 62
zwischen der Oberseite 22 und der Unterseite 24 der Tragerplatte 12 zu liegen
kommt, und dass anschlieBend eine Umformung des Ringkdrpers 92 zur
Ausbildung der den Durchbruchrand 26 und partiell den Randbereich 28
ubergreifenden Ringflachenabschnitte 64 und 66 durch Einsatz der Umform-
werkzeuge 132 und 134 in der beschriebenen Art und Weise erfolgt, so dass
das Einsatzelement 32 so hergestellt wird, dass dieses bereits zum Umformen
in dem Durchbruch 14 angeordnet ist und durch die Ausbildung der Ring-

flachenabschnitte 64, 66 in der Tragerplatte 12 fixiert wird.

Ein anderes vorteilhaftes zweites Ausfihrungsbeispiel eines erfindungs-
gemaBen Verfahrens zur Herstellung einer Flachdichtung, dargestellt in

Fig. 12, sieht vor, die Tragerplatte 12 entlang einer Trennlinie 172 zu teilen, so
dass wie in Fig. 13 dargestellt, der Durchbruch 14 aus zwei Durchbruch-
segmenten 174 und 176 zusammengesetzt werden kann, die in Tragerplatten-
segmenten 182 und 184 ausgebildet sind, so dass durch Auseinanderziehen
der Tragerplattensegmente 182 und 184 quer zur Trennlinie 172 die

Mdéglichkeit besteht, das Einsatzelement 32 so in die Durchbruchsegmente 174



WO 2016/131866 - 24 - PCT/EP2016/053353

und 176 einzusetzen, dass die Ringflachenabschnitte 64 und 66 die jeweiligen
Randbereiche 28 der Durchbruchsegmente 174 und 176 Ubergreifen und durch
Zusammenschieben der Tragerplattensegmente 182 und 184 aus den
Durchbruchsegmenten 174 und 176 den Durchbruch 14 bilden, in welchem
das Einsatzelement 32 durch Ubergreifen des Durchbruchrandes 26 und der
Randbereiche 28 unverlierbar jedoch bewegbar gehalten ist.

Ein Verbinden der Tragerplattensegmente 182 und 184 kann in

unterschiedlichster Art und Weise erfolgen.

Wie beispielsweise in Fig. 13 dargestellt, besteht bei dem zweiten
Ausfuhrungsbeispiel des Verfahrens zur Herstellung einer Flachdichtung die
Mdglichkeit die Tragerplattensegmente 182, 184 im Fall von metallischen
Tragerplattensegmenten 182 und 184 mit einer Schweinaht 192 zu
verschweiBen, wobei die SchweiBnaht 192 eine durchgehende oder eine

abschnittsweise verlaufende Schweilnaht sein kann.

Eine andere Mdglichkeit der Ausbildung der Verbindung der Tragerplatten-
segmente 182 und 184, realisiert bei einem dritten Ausfuhrungsbeispiel des
Verfahrens zur Herstellung einer Flachdichtung, sieht anstelle der SchweilBnaht
192 vor, Uberlappungsbereiche 194 und 196 an der Trennlinie 172
anzuordnen, die durch ein Verbindungselement 198, beispielsweise einen Niet
oder einen Durchzug oder eine andere Umformung, miteinander verbunden

werden kénnen, wie in Fig. 14 dargestellt.

Alternativ besteht dadurch aber auch, wie in Fig. 15 dargestellt, bei einem
vierten Ausfuhrungsbeispiel zur Herstellung einer Flachdichtung die Mdglichkeit
die Tragerplattensegmente 182 und 184 durch Laschen 202 eines der
Tragerplattensegmente 182, 184 zu verbinden, die in Durchbriche 204 des
anderen der Tragerplattensegmente 184, 182 eingreifen oder diese durch-

greifen.
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Im Fall einer bei einem flunften Ausfuhrungsbeispiel zur Herstellung einer
Flachdichtung vorgesehenen mehrlagigen Tragerplatte 12", dargestellt in

Fig. 16 und 17, besteht die Moglichkeit eine den Durchbruch 14" aufweisende
Einsatzelementtragerlage 212 aus Tragerlagensegmenten 214, 216
auszubilden, welche die Durchbruchsegmente 174", 176" aufweisen, und diese
Tragerlagensegmente 214, 216 durch eine oder mehrere die Trennlinie 172
ubergreifende Auflagen 222, 224 miteinander zu verbinden, wobei die
Auflagen 222, 224 Durchbriiche oder Ausnehmungen 226, 228 aufweisen, die
groBer sind als die Ausdehnung der Ringflachenabschnitte 64, 66, so dass nur
die Einsatzelementtragerlage 212 zwischen die Ringflachenabschnitte 64, 66

des Einsatzelements 32 eingreift, um dieses zu halten.

Zusatzlich kdnnen die Auflagen 222, 224 hinsichtlich ihrer Dicke auch noch so
dimensioniert sein, dass sie Stopperlagen der Tragerplatte 12" bilden, welche
eine Ubermafig starke Deformation des Einsatzelements 32 in eingebautem
Zustand zwischen den Baugruppen 42, 44 verhindern, wie in Fig. 17

dargestellt.

Bei einem sechsten Ausfuhrungsbeispiel zur Herstellung einer Flachdichtung,
dargestellt in Fig. 18, ist die Tragerplatte 12"" aus zwei Einsatzelement-
tragerlagen 232 und 234 gebildet, die jeweils Durchbriiche oder Aus-
nehmungen 236 und 238 aufweisen, die groBer sind als die Ausdehnung der
Ringflachenabschnitte 64 und 66, so dass das jeweilige Einsatzelement 32
durch die Durchbrtche 236 und 238 hindurchgeschoben werden kann, wenn
diese so relativ zueinander angeordnet sind, dass sie sich Uberlappen, im Fall
gleichgroBer Durchbriche 236 und 238 sind diese deckungsgleich miteinander

angeordnet.

Nach Hindurchfuhren des Einsatzelements 32 werden jedoch die
Einsatzelementtragerlagen 232 und 234 parallel zur Erstreckungsebene 216
relativ zueinander verschoben, so dass die sich aus der Uberlappung der
zueinander verschobenen Durchbriiche 236 und 238 ergebende Offnung
geringer ist als die Ausdehnung der Ringflachenabschnitte 64 und 66 in
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Richtung der Erstreckungsebene 216 und somit dadurch eine zumindest lose
Fixierung des Einsatzelements 32 in dem durch Uberlappung der Durchbriiche
234 und 236 ergebenden Gesamtdurchbruch erfolgt, so dass das Einsatz-
element 32 unverlierbar durch diese relativ zueinander verschobenen

Einsatzelementtragerlagen 232 und 234 gehalten ist.

In dieser verschobenen Stellung werden die Einsatzelementtragerlagen 232
und 234 relativ zueinander fixiert, beispielsweise durch Verkleben, oder durch
Durchzluge oder durch andere FixierungsmaBnahmen, so dass durch die
verschobenen Einsatzelementtragerlagen 232 und 234 das Einsatzelement 32

unverlierbar fur den Einbau der Flachdichtung gehalten wird.
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PATENTANSPRUCHE

1.  Flachdichtung (10) umfassend eine Tragerplatte (12) mit mindestens
einem Durchbruch (14) und mit einem in dem Durchbruch (14)
angeordneten Einsatzelement (32), welches einen Durchlass (34) fur ein
Medium umschlief3t,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einsatzelement (32)
einen Zentralringabschnitt (62) umfasst, welcher eine minimale
Querschnittsflache (QF) des Durchlasses (34) umschlieBt, und dass das
Einsatzelement (32) sich beiderseits des Zentralringabschnitts (62) an
diesen anschlieBende Ringflachenabschnitte (64, 66) aufweist, die sich
von dem Durchlass (34) weg nach auB3en erstrecken und auBerhalb der
minimalen Querschnittsflache (QF) liegende Abdichtbereiche (84, 86) bilden.

2. Flachdichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 oder nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Einsatzelement (32) einen
Zentralringabschnitt (62) umfasst, dass sich beiderseits an den
Zentralringabschnitt (62) Ringflachenabschnitte (64, 66) anschlieBen, die
sich ausgehend von dem Zentralringabschnitt (62) von dem Durchlass
(34) weg nach auB3en erstrecken und den Durchbruchrand (26) zumindest

abschnittsweise Ubergreifend verlaufen.

3. Flachdichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 oder nach einem
der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Einsatzelement (32) ringformig ausgebildet ist und in einer senkrecht zur
Querschnittsflache (QF) verlaufenden Schnittebene durch ein Ring-
segment eine Querschnittsform aufweist, die einen einen Zentralring-
abschnitt (62) bildenden Mittelschenkel (72) umfasst und die sich
beiderseits an den Mittelschenkel (72) anschlieBende und von dem
Durchlass (34) weg nach auBBen erstreckende und Ringflachenabschnitte
(62, 64) bildende Seitenschenkel (74, 76) umfasst.
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4. Flachdichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die

Querschnittsform C-férmig ist.

5. Flachdichtung nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ringflachenabschnitte (64, 66) mit mindestens
einer Komponente parallel zu einer Erstreckungsebene (16) der Trager-

platte (12) verlaufen.

6. Flachdichtung nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ringflachenabschnitte (64, 66) derart relativ zu
der Erstreckungsebene (16) verlaufen, dass diese linienférmig an parallel
zur Erstreckungsebene (16) verlaufende Anlageflachen (52, 54) von
durch die Flachdichtung abzudichtenden Baugruppen (42, 44) linien-

féormig anliegend.

7. Flachdichtung nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ringflachenabschnitte (64, 66) bezogen auf
eine senkrecht zur Erstreckungsebene (16) verlaufende Richtung konvex

verlaufen.

8. Flachdichtung nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ringflachenabschnitte (64, 66) ausgehend von
dem Zentralringabschnitt (62) so verlaufen, dass aul3ere Rander (65, 67)
der Ringflachenabschnitte (64, 66) einen maximalen Abstand von der

Erstreckungsebene (16) aufweisen.

9. Flachdichtung nach einem der voranstehenden Ansprliche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Einsatzelement (32) im eingebauten Zustand
zwischen den Anlageflachen (52, 54) der Baugruppen (42, 44) quer zur
Erstreckungsebene (16) abstutzungsfrei zur Tragerplatte (12) verlauft.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Flachdichtung nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tragerplatte (12) mit einem eine Deformation

des Einsatzelements (32) begrenzenden Stopper (222, 224) versehen ist.

Flachdichtung nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zentralringabschnitt (62) in dem Durchbruch
(14) der Tragerplatte (12) angeordnet ist.

Flachdichtung nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zentralringabschnitt (62) mit Spiel innerhalb

des Durchbruchrandes (26) angeordnet ist.

Flachdichtung nach einem der voranstehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Ringflachenabschnitte (64, 66)
zumindest bereichsweise ausgehend von dem Zentralringabschnitt (62)
im Verlauf bis zu ihren duBeren Randern (65, 67) eine abnehmende

Wanddicke aufweisen.

Flachdichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Ring-
flachenabschnitte (64, 66) von in der Erstreckungsebene (16) gekrummt
verlaufenden Segmenten der Abschnitte (62, 64, 66) ausgehend von dem
Zentralringabschnitt (62) im Verlauf bis zu ihren duBeren Randern (65,
67) eine abnehmende Wanddicke aufweisen.

Flachdichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ringflachenabschnitte (64, 66) von in der Erstreckungsebene (16)
geradlinig verlaufenden Segmenten der Abschnitte (62, 64, 66)
ausgehend von dem Zentralringabschnitt (62) im Verlauf bis zu ihren
auBeren Randern (65, 67) eine in geringerem Mal3e abnehmende Wand-
dicke als in den gekrummt verlaufenden Segmenten der Abschnitten (62,

64, 66) aufweisen.
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16.

17.

18.

19.

Flachdichtung nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tragerplatte (12) in dem den Durchbruch (14)
aufweisenden Bereich ungeteilt ausgebildet ist und dass das

Einsatzelement (32) in dem Durchbruch (14) eingeformt ist.

Flachdichtung nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tragerplatte (12) in dem den Durchbruch (14)
aufweisenden Bereich in mehrere Tragerplattensegmente (182, 184)
aufgeteilt ausgebildet ist, von denen jedes ein Durchbruchsegment
(174, 176) aufweist, und dass die Tragerplattensegmente (182, 184)

relativ zueinander fixiert angeordnet sind.

Verfahren zur Herstellung einer Flachdichtung (10) umfassend eine
Tragerplatte (12) mit mindestens einem in dieser Tragerplatte (12)
vorgesehenen Durchbruch (14) und mit einem dem in dem Durchbruch
(14) angeordneten Einsatzelement (32), welches einen Durchlass (34) fur
ein Medium umschlieBt, insbesondere zur Herstellung der Flachdichtung
(10) nach einem der voranstehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Einsatzelement (34) aus einem Ringkdrper (92)
durch Umformen dieses Ringkdrpers (92) derart hergestellt wird, dass
beiderseits eines Zentralringabschnitts (62) des Ringkdrpers (92)
liegende Ringkdrperendbereiche (114, 116) in mit mindestens einer
Komponente radial zu einer Ringkorperachse (96) verlaufende und uber
den Zentralringabschnitt (62) nach auBen vom Durchlass (54) weg Uber-
stehende Ringflachenabschnitte (64, 66) umgeformt werden.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass der
Ringkorper (92) derart hergestellt wird, dass dieser sich zwischen zwei in
Richtung der Ringkérperachse (96) im Abstand voneinander

angeordneten Ringkorperstirnseiten (102, 104) erstreckt.
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20.

21.

22,

23.

24,

25.

26.

Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass der
Ringkorper (92) derart hergestellt wird, dass eine Ringkdrperwand (94)

sich zwischen den Ringkdrperstirnseiten (102, 104) geradlinig erstreckt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ringkdrper (92) derart hergestellt wird, dass die Ring-
korperwand (94) ungefahr parallel zur Ringkdrperachse (96) verlauft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ringkdrper durch auf beide Ringkdrperendbereiche (114, 116)
gleichzeitig wirkende Umformwerkzeuge (132, 134) umgeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Umform-
werkzeuge (132, 134) in mehreren Umformschritten auf die Ringkdrper-
endbereiche (114, 116) zur Ausbildung der Ringflachenabschnitte (64,
66) einwirken.

Verfahren nach einem der Ansprliche 18 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ringkdrper (92) durch Abtrennen desselben von einem Rohr-
korper (142) hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass der Ring-
korper (92) durch Abtrennen in senkrecht zu einer Rohrkérperachse
(144) verlaufenden Trennebenen (146, 148) von dem Rohrkorper (142)
abgetrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet, dass die
beim Abtrennen des Ringkdrpers (92) von dem Rohrkdrper (142) die in

den Trennebenen liegenden Kanten die Ringkdrperstirnseiten (102, 104)
bilden.
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27.

28.

29.

30.

31.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ringkdrper (92) aus einem Bandmaterial (152) durch Abtrennen
von Bandabschnitten (155) und Verschweil3en von Trennkannten (162,
164) der Bandabschnitte (155) hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenn-
kanten (162, 164) der Bandabschnitte (155) quer zu einer Langsrichtung
(154) der Bandabschnitte (155) verlaufen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 28, dadurch gekennzeichnet,
dass das Einsatzelement (32) in einem separaten, von der Tragerplatte
(12) unabhangigen Arbeitsgang hergestellt wird und dann in langs einer
den Durchbruch (14) schneidenden Trennlinie (172) geteilte und jeweils
Durchbruchsegmente (174, 176) aufweisende auseinanderbewegte
Tragerplattensegmente (182, 184) eingesetzt wird und dass die Trager-
plattensegmente (182, 184) nach Einsetzen des mindestens einen
Einsatzelements (32) zur Tragerplatte zusammengesetzt und miteinander

verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass jedes

Tragerplattensegment (182, 184) ein Randbereichsegment aufweist und
dass die Durchbruchsegmente (174, 176) mindestens teilweise zwischen
die Ringflachenabschnitte (64, 66) des Einsatzelements (32) eingreifend

positioniert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 28, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ringkdrper (92) den Durchbruch (14) der Tragerplatte (12)
durchgreifend positioniert wird und dass in der den Durchbruch (14)
durchgreifenden Position des Ringkdrpers (92) der Ringkdrper (92) in den
Ringkdrperendbereichen (144, 146) unter Ausbildung der Ringflachen-
abschnitte (64, 66) zu dem Einsatzteil (32) umgeformt wird.
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32. Baueinheit (40) umfassend mindestens zwei Baugruppen (42, 44),
insbesondere HeiBgas fuhrende Baugruppen, und eine zwischen diesen
angeordnete Flachdichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die Flach-
dichtung nach einem der voranstehenden Anspriche 1 bis 17 ausgebildet
und/oder nach einem Verfahren gemafl den Ansprichen 18 bis 31
hergestellt ist.
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