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(54) Brenner fiir Heizanlagen

(57)  Brenner insbesondere fur Heizanlagen mit
einer Brennkammer, in der in einem Brennerkdrper ein
Gas-Luft-Gemisch verbrennbar ist, wobei der Brenner-
kérper aus einem Hohlraume (14) aufweisenden Draht-
material (11,12) besteht. Der Brennerkérper zeichnet
sich dann durch eine geringe Schadstoffemession aus,

wenn vorgesehen ist, daB in das Drahtmaterial ein oder
mehrere Kiihlelemente (13) eingearbeitet sind, die im
direkten Oberflachenkontakt mit dem Drahtmaterial ste-
hen.
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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Die Erfindung betrifft einen Brenner insbesond-
ere far Heizanlagen mit einer Brennkammer, in der in
einem Brennerkérper ein Gas-Luft-Gemisch verbrenn-
bar ist, wobei der Brennerkérper aus einem Hohlrdume
aufweisenden Drahtmaterial besteht. Die Erfindung
betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen Brennerkérpers. In der DE 195 27 583 ist ein
Brenner beschrieben, der einen Brennraum aufweist.
Der Brennraum ist mit einer Packung aus hitzebestandi-
gem Drahtmaterial ausgefiillt. In diese Packung kann
das Gas-Luft-Gemisch eingeleitet und hier gezlindet
werden. Zur Auskopplung der erzeugten Warme ist die
Brennkammer von einem Warmetauscher umgeben.
Bei solchen Brenner entsteht ein Termperaturgefalle im
Brennerkérper. Dabei ist die Verbrennungstemperatur
im Inneren des Brennerkérpers sehr hoch. In den, dem
Warmetauscher zugekehrten Randbereichen hingegen
herrschen relativ niedrige Temperaturen. Im stark
erwarmten Kernbereich des Brennerkérpers ist eine
hohe Nox-Schadstoffentwicklung gegeben, wahrend in
dem stark gekiihlten Randbereich vornehmlich CO ent-
steht.

[0002] Es ist Aufgabe der Erfindung, einen Brenner
der eingangs erwahnten Art zu schaffen, der eine
geringe Schadstoffemission aufweist.

[0003] Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch
geldst, daB in das Drahtmaterial ein oder mehrere Kiihl-
elemente eingearbeitet sind, die im direkten Oberfla-
chenkontakt mit dem Drahtmaterial stehen.

[0004] Dadurch, daB die Kiihlelemente im Inneren des
Drahtmaterials angeordnet sind, 148t sich die Termpera-
turauskopplung und damit die Termperaturverteilung im
Inneren des Brennerkérpers steuern. Damit 1aBt sich
auch eine Temperatur einstellen, bei der sowohl eine
niedrige Nox- als auch CO-Entwicklung vorliegt.

[0005] Zur verbesserten Warmelbertragung ist es
vorgesehen, dafB die Kuhlrohre Gber eine Létung an das
Drahtmaterial angebunden sind. Eine mégliche Ausge-
staltungsvariante der Erfindung ist dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Drahtmaterial aus mindestens einer
ersten und einer zweiten Materialbahn besteht, die in
ihrer Langserstreckung quer zu den parallel zueinander
verlaufenden rohrférmigen Kihlelementen angeordnet
sind, dafB die Materialbahnen die Kihlelemente seitlich
einfassen, und daB die Materialbahnen im Bereich zwi-
schen den Kahlelementen miteinander in Kontakt tre-
ten. Eine weitere Ausgestaltungsalternative fiir einen
Brennerkdrper sieht vor, daB das Drahtmaterial aus
mindestens einer ersten Materiallage und einer zweiten
Materiallage besteht, daB die Kiihlelemente rohrférmig
ausgebildet sind und zueinander parallel verlaufen, daB
die Materialbahn an den in Langsrichtung verlaufenden
Seiten der Kuhlelemente anlegen, wobei die erste
Materialbahn im wesentlichen parallel zu der zweiten
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Materialbahn ist, und daB die Materialbahnen in dem an
die Kihlelemente angrenzenden Bereich mittels Ein-
schnlrungen miteinander verbunden sind.

[0006] Die Hohlrdume innerhalb des Drahtmateriales
kénnen mit Stahlwolle oder dergleichen ausgefiillt sein.
Dabei ist die Porositat der Stahlwolle so gewahlt, daB
innerhalb des Brennerkérpers die Verbrennung stattfin-
det.

[0007] Ein Verfahren zur Herstellung eines zumindest
teilweise aus einem Drahtmaterial bestehenden Bren-
nerkérpers flr einen Brenner sieht vor, daB in das
Drahtmaterial Kuhlelemente eingebaut werden, und
daf anschlieBend das Drahtmaterial verpre3t wird. Der
Grad der Verpressung richtet sich dabei nach der
gewlinschten Gr6Be der Hohlrdume innerhalb des
Drahtmateriales. Die Hohlraume erméglichen dann die
Verbrennung im Inneren des Brennerkérpers.

[0008] Die Erfindung wird im folgenden anhand von in
den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispielen
naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer Darstellung ein Teil eines
Brennerkérpers mit Kithlelementen,

Fig. 2 die Darstellung gem.Fig. 1 in Frontansicht
und

Fig. 3 eine zu den Fig. 1 und 2 alternative Ausge-
staltungsvariante eines Brennerkérpers mit
Kuhlelementen.

[0009] In der Fig. 1 ist ein Brennerkérper fiir einen

Gasbrenner dargestellt. Der Brennerkérper weist meh-
rere zueinander parallel verlaufenden Kiihlelemente 13
auf. Die Kiihlelemente 13 sind vorliegend als wasser-
fahrende Rohre ausgebildet, die von einem Drahtmate-
rial umgeben sind. Das Drahtmaterial weist im
wesentlichen eine erste und eine zweite Materialbahn
11 und 12 auf. Die Materialbahnen 11, 12 verlaufen in
ihrer Langserstreckung quer zu den Kiihlelementen 13.
Dabei liegen die Materialbahnen alternierend an den
Ober- bzw. Unterseiten der nebeneinanderliegenden
Kuhlelemente 13 an. Infolge dieser Anordnung kreuzen
sich die beiden Materialbahnen 11, 12 in den Bereichen
zwischen den Kahlelementen 13 (Kreuzungen 15). Zwi-
schen den Materialbahnen 11, 12 entstehen Hohlraume
14.

[0010] Wie die Fig. 2 veranschaulicht sind die Hohl-
rdume 14 mit einem Fullmaterial 16 ausgekleidet. Das
Fullmaterial 16 kann Stahiwolle, ein Stahlgeflecht oder
ein Stahlgestrick sein. Der, gem. Fig. 2 vorgefertigte
Brennerkérper kann anschlieBend verpreBt werden.
Dabei wird das aus den Materialbahnen 11 und 12
bestehende Drahtmaterial und das Fillmaterial 16 der-
art gepreBt, daB eine definierte Hohlraumgeometrie
innerhalb des Brennerkérpers entsteht. Die PorengréBe
der Hohlraume ist dabei so gewahlt, daB eine Verbren-
nung des zugeleiteten Gas-Luft-Gemisches innerhalb
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des Brennerkérpers statifindet.

[0011] Inder Fig. 3 ist eine weitere Ausgestaltungsva-
riante eines Brennerkérpers dargestellt. Wie sich dieser
Zeichnung entnehmen 14Bt, besteht das Drahtmaterial
aus einer ersten und einer zweiten Materiallage 17 und
18. Die erste Materiallage 17 ist auf die zueinander par-
allelen Kuhlelemente 13 aufgelegt. Die zweite Material-
lage liegt an der Unterseite der Kihlelemente 13 an.
Um eine feste Anbindung der Kiihlelemente 13 an das
Drahtmaterial zu erreichen, sind Einschnlrungen 19
verwendet. Die Einschnirung 19 kann ein Draht sein,
der die obere Materialbahn 17 mit der unteren Material-
bahn 18 verbindet. Im Bereich zwischen den beiden
Materialbahnen 17 und 18 ist wiederum ein Fllimaterial
16 angeordnet. Zur Fertigung des Brennerkérpers wird
zunachst auf die untere Materialbahn 18 das Fullmate-
rial 16 aufgebracht. AnschlieBend kann das Fullmaterial
16 mit der oberen Materiallage 17 Uberdeckt werden.
Zur Einbringung der Kuhlelemente 13 wird mit einem
Dorn ein Kanal in das Drahtmaterial eingestoBen.
Durch diesen Kanal kann das Kahlelement 13 einge-
steckt werden. AnschlieBend 14Bt sich das Kiihlelement
13 mit den Einschniirungen 19 fixieren. Vor dem Ein-
bringen der Kiihlelemente 13 kénnen diese wahlweise
mit einer Létfolie umwickelt werden. Der so vorgefer-
tigte Brennerkérper 1&Bt sich wiederum verpressen, so
dafB eine vorbestimmbare PorengréBe im Inneren der
Brennerplatte entsteht. Wenn die Kiihlelemente 13 mit
einer Lotfolie umwickelt wurden, so wird im anschlie-
Benden Létproze3 eine materialschlissige Verbindung
zwischen dem Drahtmaterial und den Kihlelementen
13 hergestellt.

[0012] Die vorbeschriebenen Brennerkdrper lassen
durch die Einstellung folgender Parameter eine Varie-
rung der Porésitat zu:

1. Maschenweite des Drahtmateriales
2. Drahtstarke des Drahtmateriales
3. Grad der Pressung

4. Dicke der Materialbahnen 11 und 12 bzw. der
Materiallagen 17 und 18

5. Art der Schichtung der Materialbahnen 11 und
12 bzw. der Materiallagen 17 und 18

[0013] Infolge der intergrierten Kihlung innerhalb der
Brennerplatte entsteht eine hohe Riickschlagsicherheit.
Diese verhindert, daB sich die, im Inneren des Brenner-
kérpers gebildete Flammenfront auf die Gaszufuhr-
Seite verlagert.

Patentanspriiche

1. Brenner insbesondere fir Heizanlagen mit einer
Brennkammer, in der in einem Brennerkérper ein
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Gas-Luft-Gemisch verbrennbar ist, wobei der Bren-
nerkérper aus einem Hohlrdume aufweisenden
Drahtmaterial besteht,

dadurch gekennzeichnet,

daB in das Drahtmaterial ein oder mehrere
Kihlelemente (13) eingearbeitet sind, die im
direkten Oberflachenkontakt mit dem Drahtma-
terial stehen.

2. Brenner nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Kiihlrohre (13) Gber eine Létung an das
Drahtmaterial angebunden sind.

3. Brenner nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Drahtmaterial aus mindestens einer
ersten Materialbahn und mindestens einer
zweiten Materialbahn besteht, die in ihrer
Langserstreckung quer zu den parallel zuein-
ander verlaufenden, rohrférmigen Kihlelemen-
ten (13) angeordnet sind,

daB die Materialbahnen (11, 12) die Kihlele-
mente (13) seitlich einfassen, und

daB die Materialbahnen (11, 12) im Bereich
zwischen den Kuhlelementen (13) miteinander
in Kontakt treten.

4. Brenner nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Drahtmaterial aus mindestens einer
ersten Materiallage (17) und mindestens einer
zweiten Materiallage (18) besteht,

dafB die Kihlelemente (13) rohrférmig ausge-
bildet sind und zueinander parallel verlaufen,
daB die Materialbahnen (17, 18) an den in
Langsrichtung verlaufenden Seiten der Kiihl-
elemente (13) anlegen, wobei die erste Materi-
albahn (17) im wesentlichen parallel zu der
zweiten Materialbahn ist, und

daB die Materialbahnen (17, 18) in dem an die
Kihlelemente (13) angrenzenden Bereich mit-
tels Einschniirungen (19) miteinander verbun-
den sind.

5. Brenner nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB die HohlrAume in dem Drahtmaterial
zumindest teilweise mit Stahlwolle, -geflecht
oder -gestrick ausgefullt sind.

6. Verfahren zur Herstellung eines zumindest teil-
weise aus einem Drahtmaterial bestehenden Bren-
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nerkérpers flr einen Brenner,
dadurch gekennzeichnet,

daB in das Drahtgeflecht Kihlelemente (13)
eingebracht werden, und 5
daB anschlieBend das Drahtmaterial verpreft
wird.

Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, 10

daf die Kuhlrohre (13) vor dem Einbringen in
das Drahtmaterial mit einer Létfolie zumindest
teilweise ummantelt werden, und
daB nach dem Einbringen die Kuhlelemente 15
(13) mit dem Drahtmaterial verlétet werden.
Verfahren nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

20
daf vor dem Verpressen Stahlwolle, - gestrick
oder -geflecht in die Hohlrdume des Drahtma-
terials eingebracht werden.
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