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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ver-
dampferbaugruppe, beispielsweise fiir einen Verdamp-
ferbrenner eines Fahrzeugheizgerates,gemal dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Verdampferbaugruppen umfassen im Allge-
meinen einen topfartigen Verdampfermediumtrager mit
einem daran angeordneten pordsen Verdampfermedi-
um. In dieses pordse Verdampfermedium wird flissiger
Brennstoff eingespeist, um diesen durch Kapillarférder-
wirkung im Innenvolumenbereich des porésen Verdamp-
fermediums zu verteilen und dann an einer einer Brenn-
kammer zugewandtliegenden Oberflache des Verdamp-
fermediums abzudampfen. Aufgrund der erforderlichen
thermischen Bestandigkeit derartiger Verdampferbau-
gruppen sind im Allgemeinen der Verdampfermedium-
trager und das pordse Verdampfermedium aus Metall-
material aufgebaut, wobei fiir den Verdampfermedium-
trager beispielsweise Blechmaterial eingesetzt wird,
wahrend flr das porése Verdampfermedium beispiels-
weise ein Metallvlies oder -geflecht eingesetzt werden
kann.

[0003] Bei derartigen Verdampferbaugruppen ist es
bekannt, die Verbindung zwischen dem pordsen Ver-
dampfermedium und dem Verdampfermediumtrager
durch PunktschweilRen oder durch Sintern herzustellen.
Sowohl die SchweilRverbindung 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 Verdampfermediumtréager angrenzenden Enden
bzw. Oberflachen durch punktuelle Verbindung angesin-
tert. Zwischen diesen punktuellen Verbindungen entste-
hen vergleichsweise groRRe 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 porésen Ver-
dampfermediums an die Oberfldche des Verdampferme-
diumtragers bewegtund 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 pordsen Verdampfermedium und dem Ver-
dampfermediumtrager. Eine beispielsweise in Form ei-
nerHeizwendel ausgestaltete und an der AufRenseite des
Verdampfermediumtréagers vorgesehene Heizeinrich-
tung, welche durch elektrische Erregung fiir eine zusatz-
liche Erwarmung der Verdampferbaugruppe sorgen
kann, ist dabei dann nur vergleichsweise schlecht an das
pordse Verdampfermedium thermisch angekoppelt.
[0004] Die US-A-3,573,003 offenbart eine Verdamp-
ferbaugruppe gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
Ein scheibenartig ausgebildetes poréses Verdampfer-
medium ist im Bereich einer Bodenwandung eines topf-
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artigen Tragers mit diesem lokal durch Verléten verbun-
den. Im Angrenzungsbereich des pordésen Verdampfer-
mediums an die Bodenwandung sind Strdmungskanale
fur ein Fluid gebildet.

[0005] Die US-A-3,302,704 offenbart eine metallische
Verbundstruktur mit einem aus Flachmaterial geboge-
nen topfartigen Trager und einem darin angeordneten
porésen Korper. Der porése Korper wird mit dem als
Flachmaterial bereitgestellten Trager lokal unter Bildung
von Strémungskanalen durch Léten verbunden. Danach
werden Umfangswandungen gebogen, in deren Bereich
keine Verbindung zwischen dem porésen Kérper und
dem Trager besteht.

[0006] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Verdampferbaugruppe, insbesondere fiir einen Ver-
dampferbrenner eines Fahrzeugheizgerates, und ein
Verfahren zur Herstellung derselben bereitzustellen, mit
welchen bei verbesserter Brennstoffverteilungscharak-
teristik auch eine bessere thermische Kopplung zwi-
schen dem pordsen Verdampfermedium und dem Ver-
dampfermediumtrager erlangt werden kann.

[0007] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe geldst
durch eine Verdampferbaugruppe, insbesondere fiir ei-
nen Verdampferbrenner eines Fahrzeugheizgerates, ge-
mafl Anspruch 1. Diese umfasst einen topfartigen Ver-
dampfermediumtrager sowie ein poréses Verdampfer-
medium, wobei das pordse Verdampfermedium an eine
Oberflache des Verdampfermediumtragers durch eine
flachige Lotverbindung angebunden ist.

[0008] 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 tUber die Oberflache des Ver-
dampfermediumtragers, eine deutlich verbesserte ther-
mische Ankopplung des porésen Verdampfermediums
an den Verdampfermediumtrager realisiert.

[0009] Der Verdampfermediumtrager ist mit einer Bo-
denwandung und einer Umfangswandung ausgebildet
und die flachige Létverbindung umfasstim Wesentlichen
den gesamten Angrenzungsbereich des pordsen Ver-
dampfermediums an eine Oberfliche der Bodenwan-
dung.

[0010] Um auch in Umfangsbereichen das Entstehen
von kanalartigen Strukturen zu vermeiden, umfasst die
flachige Lotverbindung zusatzlich den gesamten An-
grenzungsbereich des pordsen Verdampfermediums an
eine Oberflache der Umfangswandung.

[0011] Um in einfacher Art und Weise die Lotverbin-
dung realisieren zu kénnen, wird vorgeschlagen, dass
der Verdampfermediumtrager oder/und das pordse Ver-
dampfermedium aus Metallmaterial aufgebaut ist.
[0012] Alternativ ist es mdglich, dass der topfartige
Verdampfermediumtradger oder/und das porose Ver-
dampfermedium im Wesentlichen aus nicht metalli-
schem Material, vorzugsweise Keramikmaterial, aufge-
baut ist.
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[0013] Ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen
Verdampferbaugruppe, insbesondere fiir einen Ver-
dampferbrenner eines Fahrzeugheizgerates, umfasst
die MaRnahmen:

a) Bereitstellen eines topfartigen Verdampfermedi-
umtragers,

b) Anordnen eines pordsen Verdampfermediums an
dem Verdampfermediumtrager,

c) Herstellen einer flachigen Lotverbindung zwi-
schen dem porésen Verdampfermedium und dem
Verdampfermediumtrager.

[0014] Die flachige Loétverbindung 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
der MaBnahme b) das Schmelzen des Létmaterials um-
fasst.

[0015] Beidem Verfahrenkann vorgesehen sein, dass
der Verdampfermediumtrager eine Bodenwandung so-
wie eine Umfangswandung umfasst und dass bei der
MaRnahme c) eine flachige Lotverbindung zwischen
dem porésen Verdampfermedium und einer Oberflache
der Bodenwandung im Wesentlichen im gesamten An-
grenzungsbereich des porésen Verdampfermediums an
die Oberflache der Bodenwandung hergestellt wird und
dass bei der MalRnahme c) eine flachige Létverbindung
zwischen dem porésen Verdampfermedium und einer
Oberflache der Umfangswandung im Wesentlichen im
gesamten Angrenzungsbereich des porésen Verdamp-
fermediums an die Oberflaiche der Umfangswandung
hergestellt wird.

[0016] Die Erfindung betrifft ferner ein Fahrzeugheiz-
gerat mit einem Verdampferbrenner, der mit einer erfin-
dungsgemaf aufgebauten bzw. hergestellten Verdamp-
ferbaugruppe ausgestattet ist.

[0017] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf
die beiliegenden Figuren detailliert beschrieben. Es
zeigt:
Fig. 1  eine Schnittansicht einer Verdampferbaugrup-
pe flr einen Verdampferbrenner;

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

[0018] 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 AuRenbereich daran anschlieBenden Um-
fangswandung 16 ausgebildetist. In diese topfartige bzw.
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schalenartige Struktur des Verdampfermediumtragers
ist ein poréses Verdampfermedium 18 eingesetzt. Eine
Brennstoffzufihrleitung 20 kann die Bodenwandung 14
durchsetzen und flissigen Brennstoff in den von einer
Brennkammer abgewandt liegenden Bereich des poro-
sen Verdampfermediums 18 einspeisen. Aufgrund der
porenartigen Struktur des porésen Verdampfermediums
18 wird sich der flissige Brennstoff sich durch Kapillar-
foérderwirkung und auch unterstitzt durch Schwerkraftim
porésen 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.

[0019] Das beispielsweise aus Metallvlies, Metallge-
flecht oder sonstiger porenartiger Metallmaterialstruktur
hergestellte porése Verdampfermedium 18 ist in Abstim-
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 porése 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 Verdampfermediumtréger 12 realisiert.
[0020] 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 iberdeckt und in welche die
Endbereiche der Fasern 28 eingreifen. Bei einer erfin-
dungsgemalen Ausgestaltungsform erstreckt sich die
Létmateriallage 30 zumindest tiber die gesamte Oberfla-
che 24 der Bodenwandung 14, wobei selbstverstandlich
die in der Brennstoffzufiihrleitung 20 ausgebildete
Brennstoffzufiihréffnung 32 ausgespart ist, um den Ein-
tritt von Brennstoff zu ermdglichen. Auch im Angren-
zungsbereich an die Oberflaiche 26 der Umfangswan-
dung 16 ist die Létmateriallage 30 vorgesehen, so dass
im Wesentlichen der gesamte Angrenzungsbereich des
porésen Verdampfermediums 18 an den Verdampferme-
diumtréger 16 mit einer derartigen Létmateriallage 30
realisiert ist.

[0021] Durch diese flachige Ausgestaltung der Létma-
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-
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mung bzw. Verteilung des flissigen 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.

[0022] 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-
mit die Brennstoffabdampfung wesentlich effizienter un-
terstiitzt werden.

[0023] Es sei darauf hingewiesen, dass das Uberzie-
hen im Wesentlichen der gesamten Oberflachen 24, 26
mit der Létmateriallage eine besonders vorteilhafte Va-
riante darstellt.

[0024] Zur Herstellung der vorangehend beschriebe-
nen Verdampferbaugruppe 10 kann beispielsweise so
vorgegangen werden, dass in den Verdampfermedium-
trager 12 zunachst das Loétmaterial eingebracht wird, wo-
bei hier, da auch an der Umfangswandung 16 eine L6t-
materiallage 30 vorgesehen sein soll, ein Létmaterialroh-
ling verwendet werden kann, der eine an die Formge-
bung des Verdampfermediumtragers 12 angepasste
ringartige, schalenartige bzw. topfartige Struktur auf-
weist. Nach Positionieren dieses Létmaterials in dem
Verdampfermediumtréger 12 kann dann das porése Ver-
dampfermedium 18 eingesetzt werden. Daraufhin kann
die gesamte Baugruppe erwdrmt werden, so dass das
im Angrenzungsbereich des pordsen Verdampfermedi-
ums 18 anden Verdampfermediumtrager 12 vorhandene
Létmaterial schmilzt und durch den Kapillareffekt in den
oberflachennahen Bereich des pordsen Verdampferme-
diums 18 eindringen kann. Auf diese Art und Weise wird
eine ohne Unterbrechungen ausgebildete Létmaterialla-
ge 30 realisiert, die nach dem Abklhlen und Ausharten
eine feste Anbindung des porésen Verdampfermediums
18 an den Verdampfermediumtrager 12 realisiert.
[0025] Bei der vorangehend beschriebenen Herstel-
lungsprozedur kann es vorteilhaft sein, durch ein Gewicht
den Verdampfermediumtrager, das Létmaterial bzw. das
porése Verdampfermedium zu beschweren. Dadurch
wird erreicht, dass mdglicherweise noch vorhandene
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 fl&-
chig und erzeugt somit eine sehr gleichméaRige Anbin-
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dungswirkung. Das Entstehen gréRerer Spalte, in wel-
chen auch verstarkt Létmaterial angesammelt wird, kann
somit verhindert werden.

[0026] Wie vorangehend bereits beschrieben, ist es
moglich, den topfartigen bzw. schalenartigen Verdamp-
fermediumtrager 12 bzw. auch das porése 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. Gleichwohl ist es auch mdglich, den
Verdampfermediumtrager 12 oder/und das pordse Ver-
dampfermedium 18 grundsatzlich aus nicht metalli-
schem Material, wie z. B. Keramikmaterial, aufzubauen.
Im Falle des porésen Verdampfermediums 18 wird durch
das Eindringen des verflissigten Lotmaterials in die
oberflachennahen Bereiche der Porenstruktur nach dem
Aushéarten dieses Lotmaterials eine sehr feste, durch das
Hintergreifen von die Porenstruktur bildenden Material-
abschnitten generierte Haltewirkung erzielt. Bei Ausge-
staltung des Verdampfermediumtragers 12 aus nichtme-
tallischem Material, wie z. B. Keramikmaterial, ist es
moglich, diesen zu metallisieren, also beispielsweise ei-
ne diinne Metallschicht aufzudampfen, sodass 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 Létverbindung eine feste Anbindung
des pordsen Verdampfermediums 18 erzielt wird.
[0027] Abschlieend 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 tber-
fuhren ist, kann der erfindungsgemale 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
durch eine flachige Létverbindung (30) angebunden
ist, wobei der Verdampfermediumtrager (12) mit ei-
ner Bodenwandung (14) und einer Umfangswan-
dung (16) ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die flachige Létverbindung (30) den gesamten
Angrenzungsbereich des pordésen Verdampferme-
diums (18) an eine Oberflache (24) der Bodenwan-
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dung (14) und den gesamten Angrenzungsbereich
des pordsen Verdampfermediums (18) an eine
Oberflache (26) der Umfangswandung (16) umfasst,
derart, dass das Entstehen kanalartiger Strukturen
an der Riickseite des pordsen Verdampfermediums
(18) vermieden wird und eine Verteilung von flissi-
gem Brennstoff ausschlief3lich im Innenvolumenbe-
reich des porésen Verdampfermediums (18) er-
zwungen wird

Verdampferbaugruppe nach Anspruch 1,

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

Verdampferbaugruppe nach einem der Anspriiche
1 oder 2,

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.

Fahrzeugheizgerat, umfassend einen Verdampfer-
brenner mit einer Verdampferbaugruppe (10) nach
einem der Anspriiche 1 bis 3.

Claims

Evaporator assembly, in particular for an evapora-
tion burner of a vehicle heating device, comprising
a pot-like evaporator medium carrier (12) as well as
a porous evaporator medium (18), the porous evap-
orator medium (18) being associated to a surface
(24, 26) of the evaporator medium carrier by a sur-
face soldered connection (30), the evaporator me-
dium carrier (12) being formed with a bottom wall
(14) and a circumferential wall (16),

characterized by

the surface soldered connection (30) comprising the
entire abutting area of the porous evaporator medi-
um (18) at a surface (24) of the bottom wall (14) and
the entire abutting area of said porous evaporator
medium (18) at a surface (26) of the circumferential
wall (16) so that the development of channel-like
structures at the back of said porous evaporator me-
dium (18)is avoided and so that a distribution of liquid
fuel exclusively inside the inner volume area of said
porous evaporator medium (18) is enforced.

Evaporator assembly according to claim 1,
characterized by said evaporator medium carrier
(12) or/and said porous evaporator medium (18) be-
ing composed of metallic material.

Evaporator assembly according to one of claims 1
or 2,
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characterized by said pot-like evaporator medium
carrier (12) or/and said porous evaporator medium
(18) being substantially composed of a non-metallic
material, preferably of ceramic material.

Vehicle heating device, comprising an evaporation
burner with an evaporator assembly (10) according
to one of claims 1 to 3.

Revendications

Unité d’évaporateur, en particulier pour un brileur a
évaporation d’'un dispositif de chauffage pour un vé-
hicule, comprenant un appui de médium d’évapora-
tion (12) en forme de pot ainsi gu’'un médium d’éva-
poration poreux (18), le médium d’évaporation po-
reux (18) étant attaché par une liaison soudée de
surface (30) a une surface (24, 26) de I'appui de
médium d’évaporation, I'appui de médium d’évapo-
ration (12) étant formé avec une paroi de fond (14)
et une paroi circonférentielle (16),

caractérisée par

la liaison soudée de surface (30) comprenant la sec-
tion entiére de jonction du médium d’évaporation po-
reux (18) a une surface (24) de la paroi de fond (14)
et la section entiere de jonction du médium d’éva-
poration poreux (18) a une surface (26) de la paroi
circonférentielle (16) de sorte que la formation de
structures en forme de canal a l'arriere du médium
d’évaporation poreux (18) est évitée et que la distri-
bution de combustible liquide est imposée exclusi-
vement dans le volume intérieur du médium d’éva-
poration poreux (18).

Unité d’ évaporateur selon la revendication 1,
caractérisée par I'appui de médium d’évaporation
(12) ou/etle médium d’évaporation poreux (18) étant
formés d’un matériel métallique.

Unité d’ évaporateur selon une des revendications
1 0u 2,

caractérisée par I'appui de médium d’évaporation
(12) en forme de pot ou/et le médium d’évaporation
poreux (18) étant substantiellement formés d’'un ma-
tériel non-métallique, de préférence d’'un matériel
céramique.

Dispositif de chauffage pour un véhicule, compre-
nant un brdleur a évaporation avec une unité d’éva-
porateur (10) selon une des revendications 1 a 3.
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