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(57) Abstract

According to the invention, sealing means are arranged between
both engine parts (10, 11) in order to produce a sealing between two
engine parts (10, 11) that, together, enclose a space (14) in which, at
least at times, a high pressure and/or a high temperature prevail(s). Said
sealing means comprise a hardenable composition (30). The hardenable
composition (30) is deposited in liquid form directly on one or both
engine parts (10, 11) at least in the area which does not directly border
the space (14) in which, at least at times, a high pressure and/or a high
temperature prevail(s). Both engine parts are assembled before the
composition (30) hardens. A gasket ring can be inserted between both
engine parts (10, 11), directly around the edge of the space (14) of high
pressure and high temperature, or this edge can be slightly heightened,
and the hardenable composition (30) can be used for sealing outside
this area. The gasket ring can be placed in a recess of a contact su

S

rface (12) of the peripheral wall of the chamber (14), whereby the

recess is designed in such a way that the pressure necessary for sealing is exerted on the gasket ring when both engine parts (10, 11) are
assembled. The engine parts can be the engine block (10) and the cylinder head (11) of a piston engine.




(57) Zusammenfassung

Zum Herstellen einer Abdichtung zwischen zwei Maschinenteilen (10, 11), die zusammen einen Raum (14) umschliessen, in dem
zumindest zeitweise hoher Druck und/oder hohe Temperatur herrschen, werden zwischen den beiden Maschinenteilen (10, 11) Abdichtmittel
angeordnet, die eine aushirtbare Zusammensetzung (30) beinhalten. Die aushértbare Zusammensetzung (30) wird in fliissiger Form
unmittelbar auf ein oder auf beide Maschinenteile (10, 11) zumindest in dem Bereich aufgetragen, der nicht unmittelbar an den Raum
(14) angrenzt, in dem zumindest zeitweise hoher Druck und/oder hohe Temperatur herrscht. Die beiden Maschinenteile werden vor dem
Aushérten der Zusammensetzung (30) verbaut. Unmittelbar um den Rand des Raums (14) hohen Drucks und hoher Temperatur kann ein
Dichtungsring zwischen die beiden Maschinenteile (10, 11) eingebaut werden oder dieser Rand kann leicht erhdht sein und ausserhalb dieses
Bereichs kann die aushirtbare Zusammensetzung (30) zur Abdichtung eingesetzt werden. Der Dichtungsring kann in einer Vertiefung einer
Dichtflache (12) der Umfangswand der Kammer (14) liegen, wobei die Vertiefung so dimensioniert ist, dass auf den Dichtungsring in
zusammengebautem Zustand der beiden Maschinenteile (10, 11) der fiir die Abdichtung erforderliche Druck ausgeiibt wird. Bei den beiden
Maschinenteilen kann es sich um den Motorblock (10) und den Zylinderkopf (11) eines Kolbenmotors handeln.
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Verfahren zum Herstellen einer Abdichtung zwischen zwei
Maschinenteilen, insbesondere einem Motorblock und einém

Zylinderkopf

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Ab-
dichtung zwischen zwei Maschinenteilen, die zusammen einen
Raum umschlieRen, in dem zumindest zeitweise hoher Druck
und/oder hohe Temperatur herrschen. Zwischen den beiden

Maschinenteilen werden Abdichtmittel angeordnet.

Die Erfindung betrifft ferner eine Anordnung von zwei mitein-
ander verbundenen Maschinenteilen mit einer Abdichtung da-
zwischen, sowie einen Kolbenmotor mit einem Motorblock und
einem Zylinderkopf und mit einer dazwischen angeordneten
Abdichtung.

Zum Abdichten des Zylinderkopfes wird tblicherweise eine Fest-
stoffdichtung zwischen dem Motorblock und dem Zylinderkoptf
eingelegt. Die Feststoffdichtung bedeckt die gesamte Dicht-
flache zwischen Motorblock und Zylinderkopf. Im Bereich der
Brennraume, der Kihlwasserkandle, der Zylinderkopfschrauben
usw. sind Offnungen in der Zylinderkopfdichtung vorgesehen.
Die Rander der Offnungen fir die Brennrdume sind durch Metall-
einlagen verstérkt. Die tbrigen Offnungen kdénnen Ringe aus
Silikonraupen aufweisen, um die Abdichtung an diesen Stellen
zu gewdhrleisten. Die Kosten komplizierter Zylinderkopfdich-
tungen, wie sie heute im Einsatz sind, um den Qualitats-
standard zu erreichen, stehen in keinem Verh&ltnis verglichen

mit anderen Dichtlésungen.

Aus DE-A-2 203 485 ist es bekannt, einen Dichtring zwischen
zweil Flanschen dadurch in-situ zu bilden, daf® zwischen den
Flanschen ein festes, formbares Polyacrylatpolymer-Dichtmittel
eingegeben wird, das zu einem Elastomer warmeaushdrtbar ist,

daR dann die Flansche aufeinandergepreft werden, um einen
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vollstandigen Kontakt zwischen dem Dichtmittel und den Dicht-
flachen der Flansche zu erzielen, und daR schlieBRlich die
Anordnung erwdarmt wird, um das Dichtmittel in die elastomere

Form Uberzufithren.

Aus US-A-5,116,558 und DE-A-196 32 275 ist ein Dichtungs- und
Klebeverfahren fir Bauteilverbindungen bekannt, insbesondere
ein Verfahren zum Abdichten und Verkleben von Metall-Bauteilen
in der Fahrzeug- und Motorentechnik. In wenigstens einer der
Figefldchen wird mindestens eine Nut mit einer Beflllungs&ff-
nung vorgesehen. Die Bauteile werden an ihren Fugefldchen in
der gewlnschten Orientierung zusammengefligt und eine Dicht-
oder Klebemasse wird dann durch die Beflillungs6ffnung einge-
fillt, bis die Nut vollstéandig geflillt ist.

Aus DE-A-44 39 186 ist eine elastomere Silikon-Dichtung be-
kannt, wobei das Silikon in unvernetztem Zustand auf den
Gehdusedeckel aufgebracht wird und dann eine vorgegebene Zeit
zum teilweise Vernetzen des Silikons abgewartet wird, bevor es
mittels eines Pragewerkzeugs in die gewlnschte Form gebracht

wird. Anschlieffend 1laBt man das Silikon vollstdndig vernetzen.

Aus DE-C1-37 40 033 ist es bekannt, an der dem Steuergehause-
deckel zugewandten Stirnseite einer Feststoff-Zylinderkopf-
dichtung ein flieRfadhiges Abdichtmittel vorzusehen. Das Ab-
dichtmittel wird bei der Montage gegen die Dichtnasen einer
Profildichtung geprefRt, die zwischen dem zylinderkopfseitigen
und dem kurbelgehduseseitigen Deckelteil des Steuergehause-

deckels vorgesehen ist.

Es ist ferner bekannt, in flissiger Form auftragbare, aushart-
bare Zusammensetzung zum Abdichten von Getriebegehduseabdek-
kungen und Olwannendeckeln zu verwenden. Innerhalb derartiger
Abdeckungen treten jedoch nur relativ niedrige Temperaturen

und niedrige Dricke auf.



10

15

20

25

30

35

WO 00/05522 PCT/EP99/05211

3

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Herstellen einer
Abdichtung zwischen zwei Maschinenteilen zu vereinfachen, die
einen Raum umschliefen, in dem relativ hohe Dricke und/oder

Temperaturen herrschen.

Erfindungsgeméf’ wird diese Aufgabe dadurch geldst, daR die Ab-
dichtmittel eine aushartbare Zusammensetzung beinhalten und
die Zusammensetzung in fllissiger Form unmittelbar auf ein oder
auf beide Maschinenteile zumindest in dem Bereich aufgetragen
wird, der nicht unmittelbar an den Raum angrenzt, in dem zu-
mindest zeitweise hoher Druck und/oder hohe Temperatur
herrscht, wobei die aushdrtbare Zusammensetzung vor dem

Aushdrten verbaut wird.

Erfindungsgemdf wird also die Feststoffdichtung zumindest

teilweise durch eine chemische Flissigdichtung ersetzt.

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Anordnung von zwei
miteinander verbundenen Maschinenteilen mit einer Abdichtung
dazwischen, wobei die Abdichtung nach dem erfindungsgemafien
Verfahren hergestellt ist, sowie ein Kolbenmotor mit einem
Motorblock und einem Zylinderkopf und mit einer dazwischen
angeordneten Abdichtung, wobei die Abdichtung zumindest in den
Bereichen, die nicht unmittelbar an den oder die Brennraume
angrenzen durch eine ausgehirtete Zusammensetzung gebildet

wird.

Da die aushértbare Zusammensetzung vor dem Aushidrten verbaut
wird, ist sie ein sogenanntes FIP(= formed in place) -Produkt.
Im Gegensatz dazu wlrde ein sogenanntes CIP(=cured in place) -

Produkt erst nach dem Aushirten verbaut.

Die aushdrtbare Zusammensetzung wird unmittelbar auf die
Dichtflé&che eines oder beider Maschinenteile aufgetragen. Das
Auftragen der aushdrtbaren Zusammensetzung laft sich voll-
stadndig automatisieren, wodurch sich Einsparungen nicht nur

durch den Wegfall der Feststoffdichtung sondern auch durch die
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einfachere Montage ergeben. Ein besonderer Vorteil besteht
darin, dal’ der Auftrag der aushartbaren Zusammensetzung sé
diinn sein kann, daR zwischen Motorblock und Zylinderkopf ein
Metall-Metall-Kontakt und damit ein besonders guter Warmelber-
gang besteht. Durch den Metall-Metall-Kontakt ist auch ein

Setzen der Dichtung ausgeschlossen.

Durch die Verwendung eines FIP-Produktes koénnen die abzudich-
tenden Flé&chen groRere Toleranzen als bei Feststoffdichtungen
aufweisen, da die Abdichtung im wesentlichen durch Adhéasion
und nicht durch Flachenpressung erzielt wird. Das FIP-Produkt
dichtet nicht nur ab, sondern klebt die abzudichtenden Fl&chen

zusammen.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform werden die Raume oder
Kammern hohen Drucks und/oder hoher Temperatur.durch Dich-
tungsringe abgedichtet, wozu die Dichtungsflédche im Bereich
deren Rander vertieft sein kann, so daR sie den Dichtungsring
aufnimmt. Die Vertiefung ist dabei so bemessen, dafl der Dich-
tungsring im verbauten Zustand ausreichend zusammengepreft

wird.

In einer anderen bevorzugten Ausfihrungsform ist der Dich-
tungsring in Kunststoff eingebunden oder auf der Innen-

und/oder AufRenseite von einem Kunststoffring umgeben.

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung
wird die gesamten Dichtfldche der beiden Maschinenteile
mittels der aushdrtbaren Zusammensetzung abgedichtet. Gegebe-
nenfalls kann die Dichtfldche um den Raum oder die Kammer
herum leicht erhdht sein, so dafl bereits durch die erhdhte
Flidchenpressung in diesem Bereich eine bessere Abdichtung
erreicht wird. Die Fl&chenpressung betragt dabei vorzugsweise
mindestens 2,5 MPa. Die FlAchenpressung muf3 so hoch sein, dafs
bei den Drlicken und Temperaturen, die im Betrieb in dem von
den Maschinenteilen umschlossenen Raum auftreten, die Abdich-

tung gewé&hrleistet ist. Im Einzelfall kann die Flachenpressung
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wesentlich hdher als 2,5 MPa sein und mufd manchmal in Abhdn-
gigkeit von der Motorauslegung wesentlich hdher sein. Im '
Gegensatz zu Feststoffdichtungen, fiur die der Maximalwert bei
etwa 300 MPa liegt, besteht bei der erfindungsgemdfen Abdich-
tung kein solcher Maximalwert. Im Rahmen der Druckfestigkeit
des Material der beteiligten Maschinenteile kann die Flé&chen-

pressung beliebig hoch sein.

Bei grdReren Flanschen und damit grdfReren Flanschfldchen, ins-
besondere bei mehrzylindrigen Motoren, kann es wegen der un-
terschiedlichen Erwlrmung oder einem unterschiedlichen Warme-
ausdehnungskoeffizienten der Bauteile zu Relativbewegungen der
beiden Dichtfl&dchen zueinander kommen. Eine Zerstdrung des
Abdichtmittels und eine damit einhergehende Leckage kann hier
durch einen dickeren Dichtmittelfilm, durch den das Dicht-
mittel dieser Bewegung folgen kann, verhindert werden. Um auch
in einem solchen Fall einen Metall-Metall-Kontakt zu gewahr-
leisten, wird an den Innen- und/oder AuRenkanten der Dicht-
flédche eine Fase oder eine Ausnehmung vorgesehen. Im Bereich
dieser Fase oder Ausnehmung kann der dickere Dichtmittelfilm
auch dann erzielt werden, wenn ansonsten im wesentlichen
Metall-Metall-Kontakt vorliegt. Die Fase oder Ausnehmung ist
in der Regel lediglich auf einer Flanschseite auszufihren,
wobei auf eine ausreichende Uberdeckung der beiden Flansch-
flachen zu achten ist. Im Bereich der Fase oder Ausnehmung
kann sich ein Dichtmittelfilm aufbauen. Die Dicke des Dicht-
filmes ist entsprechend der Elastizitdt des verwendeten
Dichtmittels und er vorhandenen Relativbewegung der Flansch-
fladchen zueinander so auszulegen, daf3 Uber die gesamte
Lebensdauer der Baugruppe keine Zerstdrung des Dichtmittels
auftritt. In der Regel ist eine minimale Schichtdicke von 0,8
mm ausreichend. Die Fase oder Ausnehmung kann sich je nach
Anwendungsfall {iber den gesamten Bereich oder auch nur Uber
Teilbereiche des Flansches erstrecken. Fir bestimmte Anwendun-
gen kann es aufgrund der geometrischen Verhdltnisse der
Flanschflédche auch ndétig sein anstelle der Fase oder Aus-

nehmung eine Nut oder Nut/Schrage anzuordnen. Die Fase,
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Ausnehmung, Nut oder Nut/Schrdge kann zur Kosteneinsparung

bereits im Gufdteil eingebracht sein.

Durch die beschriebenen geometrischen Verdnderungen des Flan-
sches (Fase, Aussparung, Nut) wird bei richtiger Dimensionie-
rung sowile einer ausreichend genauen Dosierung des Dichtmit-
tels ein Austritt des Uberschlssigen Dichtmittels nach innen
oder auflen vermieden. Ein Dichtmittelaustritt z.B. in den
Brennraum kann somit vermieden werden. Bei einem unkontrol-
lierten Dichtmittelaustritt kann es zur Beschddigung der Bau-
gruppe oder anschlieflender Aggregate wahrend des Betriebes
kommen.

Die aushartbare Zusammensetzung ist vorzugsweise ein Klebstoff
auf Acryl- oder Silikonbasisg, z.B. Loctite 5920, Loctite 5699

oder 5999, Loctite 5900 oder Loctite 5970. Es sind jedoch auch
andere chemische Zusammensetzungen denkbar. Vorzugsweise wird

eine aushédrtbare Zusammensetzung oder ein solches Dichtmittel

verwendet, die beil Temperaturen von Uber 180°C einsetzbar

sind.

Das erfindungsgemafle Verfahren eignet sich insbesondere zum
Herstellen einer Abdichtung zwischen dem Motorblock und dem
Zylinderkopf eines Verbrennungsmotors, ist jedoch auch zur
Herstellung von Flanschdichtungen bei Gasturbinen und &hn-

lichen Maschinen geeignet.

Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand

der Zeichnung erldutert: Es zeigen:
Fig. 1 in Draufsicht einen offenen Motorblock;

Fig. 2 einen Detailschnitt entlang der Zylinder-

achse in Motorlangsrichtung;

Fig. 3 im Schnitt einen nach beiden Seiten von

einem Kunststoffring umgebenen Dichtungs-
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ring, angeordnet am Rand der Zylinderboh-

rung eines Motorblocks;

Fig. 4 im Schnitt die Abdichtung zwischen einem Zylin-

derkopf und einem Motorblock;

Fig. 5 bis 8 im Schnitt die Abdichtung zwischen zwei
Maschinenteilen, wobei in einer der Dichtféchen
eine Fase, Ausnehmung, gerade Nut bzw. schrage Nut

ausgebildet ist.

Fig. 1 zeigt von oben einen Motorblock 10, so dafs nur dessen
Dichtfldche 12 sichtbar ist. In der Dichtfl&che 12 befinden
sich Offnungen fiir die Brennrdume 14, die Kihlwasserkanale 16,
die Olbohrungen 18, die Kammer 20 fur die Steuerkette und die
Zylinderkopfschrauben 22. Um alle diese Offnungen herum werden
Raupen 30 einer aushdrtbaren Zusammensetzung aufgebracht. Die
Auftragungsmenge wird so gesteuert, dal sich nach dem Autf-
setzen des Zylinderkopfes und Anziehen der Zylinderkopf-
schrauben eine sehr dlinne Klebstoff- oder Zusammensetzungs-
schicht bildet und nahezu ein Metall-Metall-Kontakt zwischen
Motorblock 10 und Zylinderkopf besteht. Dadurch wird der
Warmelibergang zwischen diesen beiden Maschinenteilen und die

Warmeableitung verbessert.

Der Zylinderkopf wird aufgesetzt und die Zylinderkopfschrauben
werden so angezogen, daR im Betriebsfall eine Flachenpressung
von mindestens 2,5 MPa in den an die Brennraumen 14 angrenzen-
den Bereichen der Dichtfldche gewdhrleistet ist. In den
Ubrigen Bereichen der Dichtfldche 12 kann abhdngig von der
Wahl der als Abdichtmittel eingesetzten aushdrtbaren Zusammen-
setzung dieser Wert der Flachenpressung auch unterschritten

werden.

Fig. 2 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel, bei dem die Dichtflé&che
12 in den Bereichen 32 um den oder die Brennraume 14 herum

relativ zu den tlibrigen Bereichen etwas vertieft ist. Die
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Kammerwand 33 hat dazu eine etwas geringere HOhe als der
Ubrige Motorblock 10. In die Vertiefung 32, d.h. auf die Ober -
seite der Kammerwand 33, wird ein metallener Dichtungsring 34
gelegt. Statt im Motorblock 10 kann eine entsprechende Ver-
tiefung auch im Zylinderkopf vorgesehen werden. Es ist auch
méglich, eine solche Vertiefung sowohl im Motorblock 10 als
auch im Zylinderkopf vorzusehen. Die Vertiefung 32 und die
St&rke des Dichtungsrings 34 sind so aufeinander abgestimmt,

dafR der Dichtungsring 34 geprefit wird.

Bei Mehrzylindermotoren koénnen die Dichtungsringe 34 fir die
einzelnen Zylinder eine zusammenhdngende Kette bilden. Die
Dichtungsringe 34 kénnen durch Klebstoff fixiert werden. Sie
kénnen auch einen nach unten gerichteten aufleren Rand 36 auf-
weisen, der die AufRenseite der Kammerwdnde 33 umfaft und
dadurch ein Verrutschen der Dichtungsringe 34 vor dem Zusam-

menbau verhindert.

Um die Offnungen fiir die Kilhlwasserkandle 16, die Olbohrungen
18, die Kammer 20 fir die Steuerkette und die Zylinderkopf-

schrauben 22 herum werden Raupen 30 der aushartbaren Zusammen-
setzung aufgebracht. Die Zylinderkopfschrauben werden mit dem

Ublichen Drehmoment angezogen.

Bei dem in Fig. 3 gezeigten Ausflihrungsbeispiel wird um die
Offnungen flr die Brennr&ume 14 herum ein dunner Metallring 40
gelegt, der innen und auRen von Kunststoffbédndern 42 eingefafst
ist. Beim Aufsetzen des Zylinderkopfes wird der dinne Metall-
ring 40 in das Material des Motorblocks 10 und des Zylinder-
kopfes eingedrilickt, wodurch eine zuverldssige Abdichtung um

den Brennraum 14 herum erzielt wird.

Fig. 4 zeigt die Dichtfldchen 12 des Motorblocks 10 und des
Zylinderkopfes 11 und eine Abdichtung 50 dazwischen. Die die
Brennkammer 14 umgebenden R&nder der Dichtflachen 12 sind

geringfligig erhdéht, so daR in diesem Bereich weitgehend
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Metall-Metall-Kontakt besteht. In den anderen Bereichen hat
die Abdichtung 50 eine Starke bis zu 0,8 mm. '

Fig. 5 zeigt zwei Flansche 44, 46 und die Abdichtung 50 dazwi-
schen. Die Flansche 44, 46 weisen die Dichtflédchen 12 auf. Die
Rander der Dichtfl&chen 12 haben eine 30°-Fase 48 einer Hohe
von 0,8 mm. Die Fase 48 bildet eine keilfdrmige Rinne, in der
die aushartbare Zusammensetzung einen konvexen Meniskus 52
bildet. Durch die Fase 48 sind die Randbereiche der Abdichtung
50 gegen Ablésen von den Dichtfléachen 12 besonders geschitzt.
Die Abdichtung 50 halt dadurch auch Relativbewegungen der
Flansche 44, 46 infolge Temperaturunterschieden oder unter-

schiedlicher Temperaturkoeffizienten stand.

Fig. 6 zeigt eine Anordnung &hnlich der von Fig. 5, wobei in
der Dichtflache 12 des einen Flansches 44 eine stufenférmige
Ausnehmung 54 mit einer Stufenhdhe von 0,8 mm ausgebildet ist.
Durch die groRere Stdrke der Abdichtung 50 innerhalb der Aus-
nehmung 54 halt die Abdichtung 50 kleineren Relativbewegungen
der Flansche 44, 46 stand.

Die Figuren 7 und 8 zeigen die zwel Flansche 44, 46 mit der
Abdichtung 50 dazwischen, wobei innerhalb der Dichtflache 12
des Flansches 44 eine rechtwinklige bzw. einseitig schrage Nut
55, 56 ausgebildet ist. Die Nuten 55, 56 haben eine Tiefe von
wiederum 0,8 mm, so daR die Abdichtung 50 hier eine ent-
sprechende St&rke hat. Auch durch eine solche im Innenbereich
der Dichtfl&chen 12 befindliche grdfRer Schichtstdrke kdnnen
die Flansch 44, 46 in einer Weise abgedichtet werden, daf die
Abdichtung 50 hohen Temperaturen und/oder Driicken innerhalb
der angrenzenden Riume und temperaturbedingten Relativbewegun-

gen standhalt.



WO 00/05522 PCT/EP99/05211
10

Liste der Bezugszeichen

10 Motorblock

11 Zylinderkopf

12 Dichtflache

14 Brennraum

16 Kithlwasserkanal
18 dlbohrung

20 Kammer fir Steuerk.
22 Zylinderkopfschraub.
30 Raupe

32 Vertiefung

33 Kammerwand

34 Dichtungsring

36 Rand

40 Metallring

42 Kunststoffbander
44,46 Flansche

48 Fase

50 Abdichtung

52 Meniskus

54 Ausnehmung

55 rechtwinklige Nut

56 einseitig schrage Nut
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen einer Abdichtung zwischen zwei
Maschinenteilen (10, 11), die zusammen einen Raum (14), in
dem zumindest zeitweise hoher Druck und/oder hohe Tempera-
tur herrschen, umschliefen, wobei zwischen den beiden
Maschinenteilen (10, 11) Abdichtmittel (30) angeordnet
werden, dadurch gekennzeichnet,
- daf die Abdichtmittel eine aushdrtbare Zusammensetzung
(30) beinhalten;
- daR die aushirtbare Zusammensetzung (30) in flissiger
Form unmittelbar auf ein oder auf beide Maschinenteile
(10, 11) zumindest in den Bereichen aufgetragen wird,
die nicht unmittelbar an den Raum (14) angrenzenden,
in dem zumindest zeitweise hoher Druck und/oder hohe
Temperatur herrscht und
- daf® die beiden Maschinenteile (10, 11) vor dem Aushar-

ten der Zusammensetzung (30) verbaut werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafR die
Dichtfléchen (12) eine Nut (55, 56) oder an ihren Randern

eine Fase (48) oder Ausnehmung (54) aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daf® unmittelbar um den Rand des Raums (14) hohen Drucks
und/oder hoher Temperatur ein Dichtungsring (34) zwischen
die beiden Maschinenteile (10, 11) eingebaut wird und
auRerhalb dieses Bereichs die aushdrtbare Zusammensetzung

(30) zur Abdichtung eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf® der Dichtungsring (34) in einer Ver-
tiefung (32) einer Dichtfl&che (12) der Umfangswand der
Kammer (14) liegt, wobei die Vertiefung so dimensioniert

ist, daR auf den Dichtungsring (34) in zusammengebautem
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10.

11.

12.

12

Zustand der beiden Maschinenteile (10, 11) der fUr die Ab-

dichtung erforderliche Druck ausgelbt wird.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daf auf die Dichtfldche (12, 32) der Um-
fangswand der Kammer (14) eine Dichtung in Form eines

Metallringes (40) angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafd der
Metallring (40) in einen Kunststoffring eingefiigt oder an
ihn angefiugt ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die
aushdrtbare Zusammensetzung (30) auf die gesamte Dicht-
flache (12) der beiden Maschinenteile (10, 11) aufgetragen

wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafs
keine Abdichtmittel zus&tzlich zu der aushartbare Zu-

sammensetzung (30) verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafy die
Dichtfl&che (12) am Rand des Raumes (14) leicht erhdéht ist
gegenlUber der restlichen Dichtfléache.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobel es sich
bei den beiden Maschinenteilen um den Motorblock (10) und

den Zylinderkopf (11) eines Kolbenmotors handelt.

Anordnung von zwei miteinander verbundenen Maschinenteilen
(10, 11) mit einer Abdichtung dazwischen, dadurch gekenn-

zeichnet, daR die Abdichtung nach dem Verfahren eines der

Anspriche 1 bis 10 hergestellt ist.

Kolbenmotor mit einem Motorblock (10) und einem Zylin-
derkopf (11) und mit einer dazwischen angeordneten Ab-

dichtung (50), dadurch gekennzeichnet, daf die Abdichtung
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(50) zumindest in den Bereichen, die nicht unmittelbar an
den oder die Brennraume (1l4) angrenzen durch eine ausge-

hartete Zusammensetzung (30) gebildet wird.



PCT/EP99/05211

WO 00/05522

1/2

2 b | Pl ze ee
N\ " E/ / E /
N < _ TR SR A copmes
o« NV NP\
SNV “ % ENNRZ m
NNl m // % w ’
05— i ////M I / I [ B m@w\\m ZZIA
chs m _ .
/// NN // NN 8\ o /g rAIE
H v "Big
ol
/
»
N -
i |
! \\
! 1A
T
mkvom
i
i
~P| oz
&),
gl——= 4 2z 9l | "B



PCT/EP99/05211

WO 00/05522

2/2

AN
44 M// M
“ / 9g
/v//. /\
TN
v; / 0§
7 \ \ \
1174 14"
8 Bid

Y.

A

SN

\\\\\\s\m\\ 7
o 4

L B4

144 gy

[AS)

L

(A

T
7

350

oy ¢l
G ‘B4

¢ "Bi4



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

inte ional Application No

PCT/EP 99/05211

A CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER
IPC 7 Fl6J15/14

According to Intemationat Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

IPC 7 Fl6J

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

Electronic data base consuited during the international search (name of data base and, where practical, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category ° | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

abstract; figures

A GB 2 041 492 A (THREE BOND CO) 1
10 September 1980 (1980-09-10)
abstract; figures

A GB 2 189 253 A (CENTRAL ELECTRICITY 1
GENERATING BOARD)
21 October 1987 (1987-10-21)
abstract

A US 5 727 791 A (WEISS ET AL.) 1-5,
17 March 1998 (1998-03-17) 10-12

D Further documents are listed in the continuation of box C.

Patent family members are listed in annex.

° Special categories of cited documents :

“A" document defining the general state of the art which is not
considered to be of particular relevance

"E" eanier document but pubiished on or after the internationat
filing date
"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or

which is cited to establish the publication date of another
citation or other special reason (as specified)

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or
other means

"P" document published prior to the intemational filing date but
later than the priority date claimed

“T" fater document published after the international filing date
or priotity date and not in contlict with the application but
cited to understand the principle or theory underlying the
invention

"X" document of particular refevance; the claimed nvention
cannot be considerad novel or cannot be considered to
invoive an inventive step when the document is taken alone

"Y" document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered to involve an inventive step when the
document is combined with one or more other such docu-
ments, such combination being obvious to a person skilled
in the art.

"&" document member of the same patent family

Date of the actual completion of the intemationat search

11 November 1999

Date of mailing of the international search report

19/11/1999

Name and mailing address of the ISA

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl,
Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Narminio, A

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (July 1992}




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

information on patent family members

i Inte

onal Application No

i PCT/EP 99/05211

Patent document Publication Patent family Publication

cited in search report date member(s) date

GB 2041492 A 10-09-1980 JP 1424799 C 15-02-1988
JP 55104547 A 11-08-1980
JP 62028301 B 19-06-1987
BR 7905713 A 14-10-1980
DE 2934319 A 07-08-1980
FR 2448632 A 05-09-1980
I7 1123583 B 30-04-1986

GB 2189253 A 21-10-1987 NONE

Us 5727791 A 17-03-1998 DE 19534962 A 27-03-1997

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (July 1992)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

onales Aktenzeichen

PCT/EP 99/05211

Inte:

KLA?SIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

K7 F16415/14

Nach der Internationalen Patentklassitikation (IPK) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPK

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

IPK 7 Fl6d

Recherchierter Mindestpriifstoff (Kiassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

Recherchierte aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Verdffentiichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wihrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Zusammenfassung; Abbildungen

Kategorie® | Bezeichnung der Verdtfentlichung, sowaeit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
A GB 2 041 492 A (THREE BOND CO) 1
10. September 1980 (1980-09-10)
Zusammenfassung; Abbildungen
A GB 2 189 253 A (CENTRAL ELECTRICITY 1
GENERATING BOARD)
21. Oktober 1987 (1987-10-21)
Zusammenfassung
A US 5 727 791 A (WEISS ET AL.) 1-5,
17. Marz 1998 (1998-03-17) 10-12

Waitere Versffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu
entnehmen

Siehe Anhang Patentfamilie

° Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen

“A" Veréffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" Alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen
Anmeldedatum verétfentlicht worden ist

"L Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritdtsanspruch zweifelhaft er—
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer

soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefuhrt)
“O" Vaerdffentiichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht
"Pv Verdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist

"T" Spatere Veréffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht koflidiert, sondern nur zum Verstandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

X" Veréffentlichung von besenderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Veréftentlichung belegt werden w yastfentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden. wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen
Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung fir einen Fachmann naheliegend ist

"&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche

11. November 1999

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

19/11/1999

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde

Europdisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswik

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl,

Fax: (+31-70) 340-3016

Bevolimachtigter Bediensteter

Narminio, A

Formblatt PCTASA/210 (Blatt 2) (Juli 1992}




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veréffentlichunyen, die zur selben Patentfamitie gehdren

Inter nales Aktenzeichen

PCT/EP 99/05211

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdftentiichung

GB 2041492 A 10-09-1980 JP 1424799 C 15-02-1988
JP 55104547 A 11-08-1980
JP 62028301 B 19-06-1987
BR 7905713 A 14-10-1980
DE 2934319 A 07-08-1980
FR 2448632 A 05-09-1980
IT 1123583 B 30-04-1986

GB 2189253 A 21-10-1987 KEINE

us 5727791 A 17-03-1998 DE 19534962 A 27-03-1997

Formblatt PCTASA/210 (Anhang Patenttamilie)(Juli 1992)




	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings
	Search_Report

