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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ver-
dampferbaugruppe, beispielsweise fiir einen Verdamp-
ferbrenner eines Fahrzeugheizgerates. Derartige Ver-
dampferbaugruppen umfassen im Allgemeinen einen
topfartigen Verdampfermediumtradger mit einem daran
angeordneten porésen Verdampfermedium. In dieses
pordse Verdampfermedium wird fliissiger Brennstoff ein-
gespeist, um diesen durch Kapillarférderwirkung im In-
nenvolumenbereich des porésen Verdampfermediums
zu verteilen und dann an einer einer Brennkammer zu-
gewandt liegenden Oberflache des Verdampfermedi-
ums abzudampfen. Aufgrund der erforderlichen thermi-
schen Bestandigkeit derartiger Verdampferbaugruppen
sind im Allgemeinen der Verdampfermediumtrager und
das porése Verdampfermedium aus Metallmaterial auf-
gebaut, wobei fur den Verdampfermediumtrager bei-
spielsweise Blechmaterial eingesetzt wird, wahrend flr
das pordse Verdampfermedium beispielsweise ein Me-
tallvlies oder -geflecht eingesetzt werden kann.

[0002] Bei derartigen Verdampferbaugruppen ist es
bekannt, die Verbindung zwischen dem pordsen Ver-
dampfermedium und dem Verdampfermediumtrager
durch PunktschweiRen oder durch Sintern herzustellen.
Sowohl die Schweillverbindung als auch die Sinterver-
bindung hat eine nur punktuelle Anbindung des porésen
Verdampfermediums an die Oberflache des Verdamp-
fermediumtragers zur Folge. Insbesondere werden bei
der Herstellung einer Sinterverbindung die einzelnen Fa-
sern des pordsen Verdampfermediums im Bereich ihrer
an den Verdampfermediumtréger angrenzenden Enden
bzw. Oberflachen durch punktuelle Verbindung angesin-
tert. Zwischen diesen punktuellen Verbindungen entste-
hen vergleichsweise grole kanalartige Strukturen, wel-
che zur Folge haben, dass ein vergleichsweise grof3er
Anteil des in die Verdampferbaugruppe eingespeisten
flissigen Brennstoffs sich entlang dieser kanalartigen
Strukturen im Angrenzungsbereich des pordésen Ver-
dampfermediums an die Oberflache des Verdampferme-
diumtrégers bewegt und an diesem Angrenzungsbereich
dann auch in flissiger, also nicht verdampfter Form in
Richtung Brennkammer austritt. Ein weiteres Problem ist
eine vergleichsweise schlechte Warmekopplung zwi-
schen dem porésen Verdampfermedium und dem Ver-
dampfermediumtrager. Eine beispielsweise in Form ei-
ner Heizwendel ausgestaltete und an der AuRenseite des
Verdampfermediumtragers vorgesehene Heizeinrich-
tung, welche durch elektrische Erregung fiir eine zusatz-
liche Erwdrmung der Verdampferbaugruppe sorgen
kann, ist dabei dann nur vergleichsweise schlecht an das
pordse Verdampfermedium thermisch angekoppelt.
[0003] Esistdie Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Verdampferbaugruppe, insbesondere fir einen Ver-
dampferbrenner eines Fahrzeugheizgerates, und ein
Verfahren zur Herstellung derselben bereitzustellen, mit
welchen bei verbesserter Brennstoffverteilungscharak-
teristik auch eine bessere thermische Kopplung zwi-
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schen dem pordsen Verdampfermedium und dem Ver-
dampfermediumtrager erlangt werden kann.

[0004] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe gelost
durch eine Verdampferbaugruppe, insbesondere fiir ei-
nen Verdampferbrenner eines Fahrzeugheizgerates,
umfassend einen topfartigen Verdampfermediumtrager
sowie ein poréses Verdampfermedium, wobei das poro-
se Verdampfermedium an eine Oberflache des Ver-
dampfermediumtragers durch eine flachige Lotverbin-
dung angebunden ist.

[0005] Durch das Bereitstellen einer flachigen Létver-
bindung wird das Entstehen kanalartiger Strukturen im
Angrenzungsbereich des porésen Verdampfermediums
an den Verdampfermediumtrager vermieden. Gleichzei-
tig wird durch diese flachige Verbindung, also die Aus-
breitung des Létmaterials Uber die Oberflache des Ver-
dampfermediumtragers, eine deutlich verbesserte ther-
mische Ankopplung des pordsen Verdampfermediums
an den Verdampfermediumtréger realisiert.

[0006] Beispielsweise kann vorgesehensein, dass der
Verdampfermediumtréager mit einer Bodenwandung und
einer Umfangswandung ausgebildet ist und dass die fla-
chige Lotverbindung im Wesentlichen den gesamten An-
grenzungsbereich des pordésen Verdampfermediums an
eine Oberflache der Bodenwandung umfasst.

[0007] Um auch in Umfangsbereichen das Entstehen
von kanalartigen Strukturen zu vermeiden, wird weiter
vorgeschlagen, dass die flachige Létverbindung alterna-
tiv oder zusatzlich im Wesentlichen den gesamten An-
grenzungsbereich des porésen Verdampfermediums an
eine Oberflache der Umfangswandung umfasst.

[0008] Um in einfacher Art und Weise die Létverbin-
dung realisieren zu kdnnen, wird vorgeschlagen, der Ver-
dampfermediumtrager oder/und das pordse Verdamp-
fermedium aus Metallmaterial aufgebaut ist.

[0009] Alternativ ist es mdglich, dass der topfartige
Verdampfermediumtrdger oder/und das pordse Ver-
dampfermedium im Wesentlichen aus nicht metalli-
schem Material, vorzugsweise Keramikmaterial, aufge-
baut ist.

[0010] GemaR einem weiteren Aspekt wird die voran-
stehende Aufgabe geldst durch ein Verfahren zur Her-
stellung einer Verdampferbaugruppe, insbesondere fiir
einen Verdampferbrenner eines Fahrzeugheizgerates,
umfassend die MaRnahmen:

a) Bereitstellen eines topfartigen Verdampfermedi-
umtragers,

b) Anordnen eines pordsen Verdampfermediums an
dem Verdampfermediumtrager,

c) Herstellen einer flachigen Loétverbindung zwi-
schen dem pordsen Verdampfermedium und dem
Verdampfermediumtrager.

[0011] Die flachige Létverbindung kann beispielswei-
se dadurch realisiert werden, dass die Malnahme c) das
Anordnen von Létmaterial an einer Oberflache des Ver-
dampfermediumtragers und vor oder nach Durchfiihrung
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der MalRnahme b) das Schmelzen des Lotmaterials um-
fasst.

[0012] Bei dem erfindungsgemalen Verfahren kann
vorgesehen sein, dass der Verdampfermediumtrager ei-
ne Bodenwandung sowie eine Umfangswandung um-
fasst und dass bei der MalRnahme c) eine flachige L6t-
verbindung zwischen dem porésen Verdampfermedium
und einer Oberflache der Bodenwandung im Wesentli-
chen im gesamten Angrenzungsbereich des pordsen
Verdampfermediums an die Oberflache der Bodenwan-
dung hergestellt wird, oder/und dass bei der MalRnahme
c) eine flachige Létverbindung zwischen dem pordsen
Verdampfermedium und einer Oberflache der Umfangs-
wandung im Wesentlichen im gesamten Angrenzungs-
bereich des pordsen Verdampfermediums an die Ober-
flache der Umfangswandung hergestellt wird.

[0013] Die Erfindung betrifft ferner ein Fahrzeugheiz-
gerat mit einem Verdampferbrenner, der mit einer erfin-
dungsgemalf aufgebauten bzw. hergestellten Verdamp-
ferbaugruppe ausgestattet ist.

[0014] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf
die beiliegenden Figuren detailliert beschrieben. Es
zeigt:
Fig. 1  eine Schnittansicht einer Verdampferbaugrup-
pe fur einen Verdampferbrenner;

Fig. 2  eine vergréRerte Detailansicht, welche im An-
grenzungsbereich vom pordsen Verdampfer-
medium an einen Verdampfermediumtrager
veranschaulicht.

[0015] In Fig. 1 ist eine Verdampferbaugruppe 10 ge-
zeigt, wie sie beispielsweise in einem Verdampferbren-
ner eines Fahrzeugheizgerates eingesetzt werden kann.
Die Verdampferbaugruppe 10 umfasst einen aus Metall,
beispielsweise Blechmaterial, aufgebauten Verdampfer-
mediumtrager 12, der im Allgemeinen eine topfartige
bzw. schalenartige Struktur mit einer Bodenwandung 14
und einer im AuRRenbereich daran anschlieRenden Um-
fangswandung 16 ausgebildetist. In diese topfartige bzw.
schalenartige Struktur des Verdampfermediumtragers
ist ein pordses Verdampfermedium 18 eingesetzt. Eine
Brennstoffzufiihrleitung 20 kann die Bodenwandung 14
durchsetzen und fliissigen Brennstoff in den von einer
Brennkammer abgewandt liegenden Bereich des poré-
sen Verdampfermediums 18 einspeisen. Aufgrund der
porenartigen Struktur des porésen Verdampfermediums
18 wird sich der fliissige Brennstoff sich durch Kapillar-
férderwirkung und auch unterstiitzt durch Schwerkraftim
porosen Verdampfermedium verteilen und zu einer einer
Brennkammer zugewandt liegenden Oberflache 22 des
pordsen Verdampfermediums 18 gelangen, von wo aus
der Brennstoff in dampfférmiger Konfiguration abgege-
ben wird.

[0016] Das beispielsweise aus Metallvlies, Metallge-
flecht oder sonstiger porenartiger Metallmaterialstruktur
hergestellte porése Verdampfermedium 18 ist in Abstim-
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mung auf die Formgebung des Verdampfermediumtra-
gers so dimensioniert, dass es an einer Oberflache 24
der Bodenwandung 14 und auch einer Oberflache 26 der
Umfangswandung 16 anliegt. In diesen Angrenzungsbe-
reichen, in welchen das pordse Verdampfermedium an
die Oberflachen 24 bzw. 26 angrenzt, ist, wie nachfol-
gend mit Bezug auf die Fig. 2 erlautert, eine flachige L6t-
verbindung zwischen dem porésen Verdampfermedium
18 und dem Verdampfermediumtrager 12 realisiert.
[0017] Man erkenntin Fig. 2 einen Ausschnitt der Bo-
denwandung 14 des Verdampfermediumtragers 12 so-
wie einige stark vergréRert dargestellte Fasern 28 des
hier beispielsweise aus Metallvlies aufgebauten porésen
Verdampfermediums 18. Dort, wo die Endbereiche der
Fasern 28 an die Oberflache 24 angrenzen bzw. dort
anliegen, ist eine Létmateriallage 30 vorgesehen, welche
die Oberflache 24 flachig Uberdeckt und in welche die
Endbereiche der Fasern 28 eingreifen. Bei einer bevor-
zugten Ausgestaltungsform erstreckt sich die Létmateri-
allage 30 zumindest iber die gesamte Oberflache 24 der
Bodenwandung 14, wobei selbstverstandlich die in der
Brennstoffzufihrleitung 20 ausgebildete Brennstoffzu-
fuhréffnung 32 ausgespart ist, um den Eintritt von Brenn-
stoff zu erméglichen. Auch im Angrenzungsbereich an
die Oberflache 26 der Umfangswandung 16 kann die L6t-
materiallage 30 vorgesehen sein, so dass im Wesentli-
chen der gesamte Angrenzungsbereich des pordsen
Verdampfermediums 18 an den Verdampfermediumtra-
ger 16 mit einer derartigen Létmateriallage 30 realisiert
ist.

[0018] Durch diese flachige Ausgestaltung der L6tma-
teriallage 30 wird das Entstehen von kanalartigen Struk-
turen an der Rickseite des porésen Verdampfermedi-
ums 18 vermieden. Dies hat zur Folge, dass zwischen
dem pordsen Verdampfermedium 18 und den Oberfla-
chen 24, 26 des Verdampfermediumtragers 12 keine be-
vorzugte Brennstoffstrdmung entstehen kann, die dann
an den der Brennkammer zugewandt liegenden Enden
insbesondere des Angrenzungsbereichs des pordsen
Verdampfermediums 18 an die Oberflache 26 der Um-
fangswandung 16 austreten kénnen. Es wird eine Stro-
mung bzw. Verteilung des fliissigen Brennstoffs aus-
schlieBlich im Innenvolumenbereich des pordsen Ver-
dampfermediums 18 erzwungen, was eine deutlich
gleichmaRigere Verteilung der an der Oberflache 22 aus-
tretenden Brennstoffmenge zur Folge hat.

[0019] Neben der VergleichmaRigung der Brennstoff-
verteilung wird durch das Bereitstellen der flachigen L6t-
verbindung auch ein deutlich besserer thermischer Kon-
takt zwischen dem porésen Verdampfermedium 18 und
dem Verdampfermediumtrager 12 realisiert. Ist bei-
spielsweise an der vom Verdampfermedium 18 abge-
wandten Rickseite 34 des Verdampfermediumtragers
12 eine Heizeinrichtung, beispielsweise in Form eines
elektrischen Heizleiters oder dergleichen vorgesehen, so
kann die dort bereitgestellte Warme durch den Verdamp-
fermediumtrager 12 hindurch deutlich besser in das po-
rése Verdampfermedium 18 eingetragen werden und so-
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mit die Brennstoffabdampfung wesentlich effizienter un-
terstitzt werden.

[0020] Es sei darauf hingewiesen, dass das Uberzie-
hen im Wesentlichen der gesamten Oberflachen 24, 26
mit der Lotmateriallage eine besonders vorteilhafte Va-
riante darstellt. Insbesondere abhangig von der konkre-
ten Formgebung des Verdampfermediumtragers 12
kann es jedoch auch bereits ausreichend sein, im Be-
reich der Oberflache 24 eine derartige flachige Anbin-
dung zu realisieren. Auch die Realisierung der flachigen
Létverbindung mit dem Létmaterial 30 im Wesentlichen
nur im Bereich der Oberflache 26 der Umfangswandung
16 kann bereits deutlich verbesserte Abdampfungsei-
genschaften mit sich bringen, da dann der unkontrollierte
Austritt von fliissigem Brennstoffinsbesondere in diesem
Angrenzungsbereich in Richtung zur Brennkammer nicht
mehr moglich ist.

[0021] Zur Herstellung der vorangehend beschriebe-
nen Verdampferbaugruppe 10 kann beispielsweise so
vorgegangen werden, dass in den Verdampfermedium-
trager 12 zunachst das Létmaterial eingebracht wird, wo-
bei hier vor allem dann, wenn auch oder nur an der Um-
fangswandung 16 eine Létmateriallage 30 vorgesehen
sein soll, ein Létmaterialrohling verwendet werden kann,
der eine an die Formgebung des Verdampfermediumtra-
gers 12 angepasste ringartige, schalenartige bzw. topf-
artige Struktur aufweist. Nach Positionieren dieses Lot-
materials in dem Verdampfermediumtrager 12 kann
dann das pordse Verdampfermedium 18 eingesetzt wer-
den. Daraufhin kann die gesamte Baugruppe erwarmt
werden, so dass das im Angrenzungsbereich des poré-
sen Verdampfermediums 18 an den Verdampfermedi-
umtrager 12 vorhandene Létmaterial schmilzt und durch
den Kapillareffekt in den oberflachennahen Bereich des
pordsen Verdampfermediums 18 eindringen kann. Auf
diese Art und Weise wird eine im Wesentlichen ohne
Unterbrechungen ausgebildete Létmateriallage 30 rea-
lisiert, die nach dem Abkihlen und Ausharten eine feste
Anbindung des porésen Verdampfermediums 18 an den
Verdampfermediumtréger 12 realisiert.

[0022] Soll lediglich im Bereich der Bodenwandung 14
eine derartige flachige Anbindung realisiert werden, so
kann das Létmaterial fir die dort zu bildende Létmateri-
allage zunachst in den Verdampfermediumtrager 12 ein-
gelegt werden, dann geschmolzen werden, woraufhin
dann das pordse Verdampfermedium 18 aufgelegt wird.
Durch das Schmelzen des beispielsweise in kdrniger
Struktur eingebrachten Létmaterials wird dieses eine den
gesamten Bereich der Bodenwandung 14 tberdeckende
Lage fllissigen Létmaterials bilden. Selbstverstandlich
ist es auch in diesem Falle mdéglich, das Létmaterial erst
dann aufzuschmelzen, wenn das pordse Verdampferme-
dium 18 eingelegt worden ist.

[0023] Bei der vorangehend beschriebenen Herstel-
lungsprozedurkann es vorteilhaft sein, durch ein Gewicht
den Verdampfermediumtrager, das Létmaterial bzw. das
porose Verdampfermedium zu beschweren. Dadurch
wird erreicht, dass mdglicherweise noch vorhandene
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Spalte im Angrenzungsbereich des porésen Verdamp-
fermediums an den Verdampfermediumtrager beseitigt
werden, insbesondere auch dann, wenn diese Baugrup-
pen zum Aufschmelzen des Létmaterials erwarmt wer-
den. Das Létmaterial verteilt sich dann auch im Uber-
gangsbereich zwischen dem Verdampfermediumtrager
und dem Verdampfermedium durch Kapillarwirkung fla-
chig und erzeugt somit eine sehr gleichmafige Anbin-
dungswirkung. Das Entstehen gréRerer Spalte, in wel-
chen auch verstarkt Létmaterial angesammelt wird, kann
somit verhindert werden.

[0024] Wie vorangehend bereits beschrieben, ist es
mdglich, den topfartigen bzw. schalenartigen Verdamp-
fermediumtrager 12 bzw. auch das pordse Verdampfer-
medium 18 aus Metallmaterial aufzubauen, so dass ins-
besondere im Bereich des porésen Verdampfermediums
18 nicht nur eine durch das Eindringen des Létmaterials
in die Porenstruktur desselben erhaltene Formschlus-
sanbindung erzeugt wird, sondern auch eine Material-
schlussanbindung. Gleichwonhl ist es auch mdglich, den
Verdampfermediumtrager 12 oder/und das portse Ver-
dampfermedium 18 grundsatzlich aus nicht metalli-
schem Material, wie z. B. Keramikmaterial, aufzubauen.
Im Falle des pordsen Verdampfermediums 18 wird durch
das Eindringen des verflissigten Létmaterials in die
oberflachennahen Bereiche der Porenstruktur nach dem
Ausharten dieses Létmaterials eine sehr feste, durch das
Hintergreifen von die Porenstruktur bildenden Material-
abschnitten generierte Haltewirkung erzielt. Bei Ausge-
staltung des Verdampfermediumtragers 12 aus nicht me-
tallischem Material, wie z. B. Keramikmaterial, ist es
mdglich, diesen zu metallisieren, also beispielsweise ei-
ne diinne Metallschicht aufzudampfen, so dass erim We-
sentlichen insbesondere auch zur Erlangung von Isola-
tionseigenschaften, aus nicht metallischem, beispiels-
weise gut warmeisolierenden Material aufgebaut ist,
durch das Vorsehen eines Metalliiberzugs jedoch gleich-
wohl bei Einsatz der Lotverbindung eine feste Anbindung
des pordsen Verdampfermediums 18 erzielt wird.
[0025] Abschlief’end sei darauf hingewiesen, dass ei-
ne derartige Verdampferbaugruppe selbstverstandlich
nicht nur in Verbindung mit einem Verdampferbrenner
eines Fahrzeugheizgerats eingesetzt werden kann.
Auch in zur Herstellung von wasserstoffhaltigem Gas fir
Brennstoffzellen eingesetzten Reformern, in welchen
flissiger Kohlenwasserstoff in die Dampfphase zu lber-
fihren ist, kann der erfindungsgemafie Aufbau seine
Vorteile entfalten.

Patentanspriiche

1. Verdampferbaugruppe, insbesondere fiir einen Ver-
dampferbrenner eines Fahrzeugheizgerates, um-
fassend einen topfartigen Verdampfermediumtrager
(12) sowie ein pordses Verdampfermedium (18), wo-
bei das porése Verdampfermedium (18) an eine
Oberflache (24, 26) des Verdampfermediumtragers
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durch eine flachige Létverbindung (30) angebunden
ist.

Verdampferbaugruppe nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der Verdampfer-
mediumtrager (12) mit einer Bodenwandung (14)
und einer Umfangswandung (16) ausgebildet ist und
dass die flachige Létverbindung (30) im Wesentli-
chen den gesamten Angrenzungsbereich des poro-
sen Verdampfermediums (18) an eine Oberflache
(24) der Bodenwandung (14) umfasst.

Verdampferbaugruppe nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Verdampfer-
mediumtrager (12) mit einer Bodenwandung (14)
und einer Umfangswandung (16) ausgebildetist und
dass die flachige Lotverbindung (30) im Wesentli-
chen den gesamten Angrenzungsbereich des por6-
sen Verdampfermediums (18) an eine Oberflache
(26) der Umfangswandung (16) umfasst.

Verdampferbaugruppe nach einem der Anspriiche
1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass der Verdampfer-
mediumtrager (12) oder/und das pordse Verdamp-
fermedium (18) aus Metallmaterial aufgebaut ist.

Verdampferbaugruppe nach einem der Anspriiche
1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass der topfartige Ver-
dampfermediumtrager (12) oder/und das pordse
Verdampfermedium (18) im Wesentlichen aus nicht
metallischem Material, vorzugsweise Keramikmate-
rial, aufgebaut ist.

Verfahren zur Herstellung einer Verdampferbau-
gruppe, insbesondere flr einen Verdampferbrenner
eines Fahrzeugheizgerates, umfassend die
MaRnahmen:

a) Bereitstellen eines topfartigen Verdampfer-
mediumtragers (12),

b) Anordnen eines pordsen Verdampfermedi-
ums (18) an dem Verdampfermediumtrager
(12),

c) Herstellen einer flachigen Létverbindung (30)
zwischen dem porésen Verdampfermedium
(18) und dem Verdampfermediumtrager (12).

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die Mallnahme c)
das Anordnen von Létmaterial an einer Oberflache
(24, 26) des Verdampfermediumtragers (12) und vor
oder nach Durchfihrung der MalRnahme b) das
Schmelzen des Létmaterials umfasst.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Verdampfer-
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10.

mediumtrager (12) eine Bodenwandung (14) sowie
eine Umfangswandung (16) umfasst und dass bei
der Maltnahme c) eine flachige Lotverbindung (30)
zwischen dem pordsen Verdampfermedium (18)
und einer Oberflache (24) der Bodenwandung (14)
im Wesentlichen im gesamten Angrenzungsbereich
des pordsen Verdampfermediums (18) an die Ober-
flache (24) der Bodenwandung (16) hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Verdampfer-
mediumtréager (12) eine Bodenwandung (14) sowie
eine Umfangswandung (16) umfasst und dass bei
der MaRnahme c) eine flachige Létverbindung (30)
zwischen dem pordsen Verdampfermedium (18)
und einer Oberflache (26) der Umfangswandung
(16) im Wesentlichen im gesamten Angrenzungsbe-
reich des pordésen Verdampfermediums (18) an die
Oberflache (26) der Umfangswandung (16) herge-
stellt wird.

Fahrzeugheizgerat, umfassend einen Verdampfer-
brenner mit einer Verdampferbaugruppe (10) nach
einem der Anspriiche 1 bis 5, welche vorzugsweise
mit einem Verfahren nach einem der Anspriiche 6
bis 9 hergestellt worden ist.
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