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(54) BRENNERABDECKUNG, VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER BRENNERABDECKUNG

SOWIE EIN FLACHENBRENNER

(67)  Die Erfindung betrifft eine faserbasierte Bren-
nerabdeckung (34) fur einen Flachenbrenner (10), um-

fassend einen Messbereich (40) und einen vom Mess-

bereich (40) getrennten Hauptbereich (42), wobei vorge-
sehen ist, dass im Messbereich (40) ein lonisationsstrom
einer Flamme (20) des Flachenbrenners (10) gemessen

wird. Es wird vorgeschlagen, dass die Brennerabde-

ckung (34) wenigstens in einem Teil des Messbereichs
(40) eine gleichmaRBigere Struktur als der Hauptbereich

(42) aufweist.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren (88) zur
Herstellung einer faserbasierten Brennerabdeckung (34)
fur einen Flachenbrenner (10) sowie einen Flachenbren-
ner (10), umfassend eine Brennerplatte (36) und eine
faserbasierte Brennerabdeckung (34) gemaR der vorlie-
genden Erfindung und/oder mit einer faserbasierten
Brennerabdeckung (34) hergestellt in einem Verfahren
(88) gemaR der vorliegenden Erfindung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine faserbasierte Bren-
nerabdeckung fiir einen Flachenbrenner, umfassend ei-
nen Messbereich und einen vom Messbereich getrenn-
ten Hauptbereich. Die Erfindung betrifft auch ein Verfah-
ren zur Herstellung einer faserbasierten Brennerabde-
ckung fir einen Flachenbrenner sowie einen Flachen-
brenner, umfassend eine Brennerplatte und eine faser-
basierte Brennerabdeckung geman der vorliegenden Er-
findung und/oder hergestellt miteinem Verfahren gemaf
der vorliegenden Erfindung.

Stand der Technik

[0002] Im Stand der Technik werden Brennerplatten
von Flachenbrennern mit faserbasierten Brennerabde-
ckungen abgedeckt. Auf diese Weise kdnnen Schadstof-
femissionen gesenkt werden. Das kann bei iber den lo-
nisationsstrom geregelten Brennern (SCOT-Verfahren)
den Nachteil haben, dass der lonisationsstrom nicht mit
der fur eine Brennersteuerung notwendigen Genauigkeit
erfasst werden kann.

Offenbarung der Erfindung
Vorteile

[0003] GemalR der vorliegenden Erfindung wird eine
faserbasierte Brennerabdeckung fiir einen Flachenbren-
ner offenbart. Die Brennerabdeckung umfasst einen
Messbereich und einen vom Messbereich getrennten
Hauptbereich. Es ist vorgesehen, dass im Messbereich
ein lonisationsstrom einer Flamme des Flachenbrenners
gemessen wird. Die Brennerabdeckung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Brennerabdeckung wenigstens
in einem Teil des Messbereichs eine gleichmaRigere
Struktur als der Hauptbereich aufweist.

[0004] Das hat den Vorteil, dass die Flammen im
Messbereich gleichmaRig ausgepragt sind. Insbesonde-
re haben die Flammen im Messbereich eine gleichma-
Rige Hohe. Zuséatzlich hat ein im Messbereich erfasster
lonisationsstrom einen weitgehend gleichmaRigen Wert.
Auf diese Weise ist der lonisationsstrom prazise erfass-
bar. Die Brennersteuerung wird verbessert und der FIa-
chenbrenner ist 6konomischer und umweltfreundlicher
betreibbar.

[0005] Unter einem "Flachenbrenner" ist eine Kompo-
nente eines Heizsystems zu verstehen, welche zur Ver-
brennung eines Brennstoff-Luft-Gemisches vorgesehen
ist. Bevorzugt wird dem Flachenbrenner das Brennstoff-
Luft-Gemisch zugefihrt. Es ist auch denkbar, dass dem
Flachenbrenner Brennstoff und Luft zugefiihrt werden
und miteinander vermischt werden, beispielsweise in ei-
ner Mischkammer. Eine Brenneroberflache des Flachen-
brenners weist einen Flammenbereich auf, an welchem
das Brennstoff-Luft-Gemisch mit einer Flamme ver-
brennt. Das Brennstoff-Luft-Gemisch wird der Brennero-
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berflache Uber eine Brennerplatte zugefiihrt. Die "Bren-
nerplatte” ist eine durchlochte Platte, insbesondere aus
Metall gefertigt. Die Brennerplatte dient zur gleichmafi-
gen Verteilung des Brennstoff-Luft-Gemisches im Flam-
menbereich.

[0006] Unter einer "Brennerabdeckung" ist eine Struk-
tur zu verstehen, welche weitgehend die Brennerplatte
abdeckt und zumindest teilweise den Flammenbereich
der Brenneroberflache aufweist. Die Brennerabdeckung
ist durchlassig fir das Brennstoff-Luft-Gemisch. Die
Brennerabdeckung ist zur vorteilhaften Beeinflussung
der Verbrennung des Brennstoff-Luft-Gemisches vorge-
sehen. Beispielsweise kann die Brennerabdeckung die
Flammen kihlen und/oder eine Flammenbildung beein-
flussen, insbesondere hinsichtlich der Flammengeome-
trie. Auf diese Weise kann eine optimierte Verbrennung,
insbesondere mit minimierten Schadstoffemissionen,
gewahrleistet werden.

[0007] Unter einer “faserbasierten Brennerabde-
ckung" ist eine Brennerabdeckung zu verstehen, wel-
ches zumindest teilweise aus einem faserbasierten Ma-
terial gefertigt ist. Das faserbasierte Material besteht aus
einer Faser oder mehreren Fasern. Bevorzugt ist das
faserbasierte Material bzw. die Brennerabdeckung fla-
chenférmig bzw. eine Dicke des faserbasierten Materials
istdeutlich kleiner gegentiber einer Ladnge und Breite des
faserbasierten Materials. Bevorzugt besteht die Faser
oder bestehen die Fasern aus einem weitgehend tem-
peraturbestandigen Material, beispielsweise Metall, be-
vorzugt Edelstahl, und/oder einer Keramik und/oder ei-
nem Mineral und/oder einen Verbundwerkstoff. Die
Brennerabdeckung bzw. das faserbasierte Material kann
aus einem faserbasierten Garn gefertigt sind. Unter ei-
nem "Garn" ist ein weitgehend linienférmiges Gebilde
aus einer oder mehreren Fasern zu verstehen. Das Garn
weist einen Durchmesser auf, der deutlich kleiner ist als
eine Lange des Garns. Ein faserbasiertes Material kann
strukturiert sein, bevorzugt aus einem Garn gefertigt, bei-
spielsweise ein gewebtes Material, ein geflochtenes Ma-
terial oder ein Material aus Maschenware, insbesondere
ein Gewirk, ein gehakeltes Material oder ein gestricktes
Material. Ein faserbasiertes Material kann unstrukturiert
sein, beispielsweise ein Filz oder ein Vlies.

[0008] Unter "Heizsystem" ist mindestens ein Gerat
zur Erzeugung von Warmeenergie zu verstehen, insbe-
sondere ein Heizgerat bzw. Heizbrenner, insbesondere
zur Verwendung in einer Geb&udeheizung und/oder zur
Warmwassererzeugung, bevorzugt durch das Verbren-
nen von einem gasférmigen oder flissigen Brennstoff.
Ein Heizsystem kann auch aus mehreren solchen Gera-
ten zur Erzeugung von Warmeenergie sowie weiteren,
den Heizbetrieb unterstiitzenden Vorrichtungen, wie et-
wa Warmwasser- und Brennstoffspeichern, bestehen.
[0009] EinBetrieb des Heizsystems wird bevorzugt mit
Hilfe einer Uberwachungselektrode, beispielsweise ei-
ner lonisationselektrode, tberprift und gegebenenfalls
geregelt. Die Uberwachungselektrode ist zur Ermittlung
der Verbrennungsqualitat vorgesehen. Insbesondere ist
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auf diese Weise ein Brennstoff-Luft-Verhaltnis bzw. ein
Lambda-Wert des Brennstoff-Luft-Gemisches bestimm-
bar. In der Flamme ist das Brennstoff-Luft-Gemisch zu-
mindest teilweise ionisiert und weist eine Leitfahigkeit
auf, welche mit Hilfe der Uberwachungselektrode bzw.
lonisationselektrode messbar ist und einer Steuereinheit
des Heizsystems zur Verfligung gestellt wird. Damitkann
eine Regelung des Brennstoff-Luft-Verhaltnisses bzw.
der Zusammensetzung des Brennstoff-Luft-Gemisches
erfolgen.

[0010] Der"Messbereich" ist ein Bereich auf der Bren-
nerplatte bzw. auf der Brennerabdeckung, welcher sich
in rdumlicher Nahe zur Uberwachungselektrode befin-
det. Das aus dem Messbereich stromende Brennstoff-
Luft-Gemisch verbrennt mit einer Flamme bzw. Flam-
men, welche durch die Uberwachungselektrode erfass-
bar ist bzw. sind. Es ist mdglich, dass die Brennerabde-
ckung die Flamme unvorteilhaft fir die Erfassung durch
die Uberwachungselektrode beeinflusst. Gemé&R der vor-
liegenden Erfindung hat die Brennerabdeckung wenigs-
tens in einem Teil des Messbereichs eine homogenere
Struktur als ein Hauptbereich. Auf diese Weise wird ge-
wahrleistet, dass die Flammen in einer ausreichenden
Giite durch die Uberwachungselektrode messbar sind.
Der Bereich der Brennerplatte bzw. Brennerabdeckung,
in welchem sich Flammen bilden, die nicht durch die
Uberwachungselektrode erfassbar sind, hei3t "Hauptbe-
reich". Bevorzugt ist eine Flache des Hauptbereichs gro-
Rer als eine Flache des Messbereichs. Es ist von Vorteil,
wenn die Brennerabdeckung im Hauptbereich eine we-
niger homogene Struktur hat als im Messbereich. So sind
die Flammen im Hauptbereich gemaf einer zufélligen
Verteilung ungleichmaRig ausgepragt. Auf diese Weise
werden resonante Effekte vermieden, so dass der Fla-
chenbrenner besonders gerduscharm und sicher be-
treibbar ist.

[0011] Unter "einem Teil des Messbereichs", im we-
nigstens welchen die Brennerabdeckung eine gleichma-
Rigere Struktur als der Hauptbereich hat, ist ein Teilbe-
reich des Messbereichs zu verstehen, bevorzugt ein zu-
sammenhangender Teilbereich. Vorteilhaft ist der Teil
des Messbereichs so gro3 und so im Messbereich posi-
tioniert, dass die im Teil des Messbereichs entstehenden
Flammen einen wesentlichen, bevorzugt den mehrheit-
lichen Einfluss auf den durch die lonisationselektrode er-
fassten Messwert haben. Bevorzugt betragt die Flache
des Teils der Messbereichs Uber 50 % der gesamten
Flachen des Messbereichs, vorteilhaft iber 75 %, beson-
ders vorteilhaft iber 90 %. In besonderen Ausfiihrungen
entspricht der Teil des Messbereichs dem Messbereich.
Die GleichmaRigkeit der Struktur der Brennerabdeckung
kann sich zwischen dem Teilbereich des Messbereichs
und dem Hauptbereich gleichmaRig, kontinuierlich, stetig
oder sprunghaft &ndern.

[0012] Unter"gleichmaBiger Struktur"istzu verstehen,
dass die Brennerabdeckung im betrachteten Bereich
weitgehend gleichférmig aufgebaut ist, bevorzugt mit
weitgehend periodisch angeordneten bzw. regelmafi-
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gen Strukturen. Eine faserbasierte Brennerabdeckung
hat durch eine statistische Verteilung der Fasern eine
wenigstens teilweise zufallige, dreidimensionale Struk-
tur, insbesondere auf einer Skala einer FasergroRe, ins-
besondere einer Faserdicke. Es ist vorteilhaft, zur Erfas-
sung bzw. Beschreibung der Struktur bzw. der Gleich-
mafigkeit der Struktur statistische und/oder gemittelte
VergleichsgréfRen zu verwenden, beispielsweise eine
Dichte oder eine durchschnittliche Dicke der Brennerab-
deckung. Beispielsweise kann die Dichte oder durch-
schnittliche Dicke in festgelegten Oberflachenbereichen
der Brennerabdeckung erfasst werden. Vorteilhaft kann
die Brennerabdeckung in weitgehend gleichférmige
Oberflachenbereiche unterteilt werden, in denen jeweils
die VergleichsgréRe ermittelt wird, beispielsweise durch
ein quadratisches Gitter. Es kann auch eine nicht gemit-
telte VergleichsgréRe erfasst werden, beispielsweise ei-
ne lokale Dicke der Brennerabdeckung. Die Struktur der
Brennerabdeckung ist gleichmaRig, wenn die betrachte-
te VergleichsgréRe im betrachteten Bereich weitgehend
konstant ist oder unterhalb einer Toleranzgrenze von ei-
nem vorgegebenen Wert abweicht. Die Struktur der
Brennerabdeckung ist im Messbereich oder einem Teil
des Messbereichs gleichmaRiger als im Hauptbereich,
wenn die betrachtete VergleichsgréRe im Messbereich
oder einem Teil des Messbereichs geringere Schwan-
kungen aufweist als im Hauptbereich. Beispielsweise ist
die Struktur der Brennerabdeckung im Messbereich
gleichmaRiger als im Hauptbereich, wenn die Dichte der
Brennerabdeckung in quadratischen Oberflachenberei-
chen des Messbereichs jeweils weniger stark von einem
vorgegebenen Wert abweicht als die Dichte der Bren-
nerabdeckung in quadratischen Oberflachenbereichen
des Hauptbereichs.

[0013] DurchdieindenUnteranspriichen aufgefiihrten
Merkmale sind vorteilhafte Weiterbildungen der faserba-
sierten Brennerabdeckung méglich.

[0014] Die Brennerabdeckung wird weiter verbessert,
wenn eine Oberflachenhdhe auf einer Flammenseite der
Brennerabdeckung wenigstens in einem Teil des Mess-
bereichs um weniger als 0.8 mm, bevorzugt 0.4 mm, be-
sonders bevorzugt 0.1 mm, variiert, wobei insbesondere
die Oberflachenhdhe durch eine Messung mit einer weit-
gehend kugelférmigen Messsonde mit einem Durchmes-
ser zwischen 0.5 mm und 2.0 mm, bevorzugt zwischen
1.0 mm und 2.0 mm, bevorzugt mit weitgehend 1.5 mm,
ermittelt wird. Die Oberflache der Brennerabdeckung ist
so auf der Flammenseite besonders gleichmaRig. Das
hat den Vorteil, dass ein erfasster lonisationsstrom im
wenigstens einem Teil des Messbereichs besonders
gleichmaRig ist. Die lonisationselektrode kann ein Signal
erfassen, das besonders zuverldssig bzw. schwan-
kungsarm ist.

[0015] Unter "Oberflachenhdhe" ist eine HOhe einer
flammenseitigen Oberflache der Brennerabdeckung zu
verstehen. Die Oberflaichenhohe in einem Punkt auf der
Oberflache der Brennerabdeckung wird als Abstand von
einer beliebigen Referenzhéhe ermittelt. Beispielsweise
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kann eine weitgehend ebene Brennerabdeckung auf ei-
ne ebene Platte gelegt werden und die Oberflachenhdhe
in einem Punkt, der sich auf der Oberflache der Brenner-
abdeckung befindet, als der senkrechte Abstand des
Punktes zur ebenen Platte definiert werden. Bei ge-
krimmten Brennerabdeckungen ist es von Vorteil, wenn
die Oberflachenhéhe in einem Punkt auf der Oberflache
entlang der Krimmungsrichtung der Brennerabdeckung
in diesem Punkt ermittelt wird. Beispielsweise kann eine
gekrimmte Brennerabdeckung auf ein glattes Blech mit
einer weitgehend gleichen Kriimmung wie die Brenner-
abdeckung gelegt und/oder angebracht werden und die
Oberflachenh6he in einem Punkt, der sich auf der Ober-
flache der Brennerabdeckung befindet, als der senkrech-
te Abstand des Punktes zum Blech definiertwerden. Eine
Variation der Oberflachenhéhe in einem Oberflachenbe-
reich der Brennerabdeckung ist ein MaR fur eine Rau-
higkeit bzw. Unebenheit des Oberflachenbereichs. Die
Variation der Oberflachenhohe ist ein Mafd dafir, wie zer-
kliftet der betrachtete Oberflachenbereich ist. Betrachtet
man einen vorgegebenen Ausschnitt der Oberflache auf
der Brennerabdeckung, beispielsweise ein auf die Ober-
flache projiziertes Quadrat, so ist die effektive, aufgrund
der dreidimensionalen Topologie der Abdeckungsober-
flache zur Verfligung stehende Flache in diesem Aus-
schnitt umso grofier, je groRer die Variation der Oberfla-
chenhdhe ist. Der lonisationsstrom der Flamme hangt
von der effektiven Flache auf der Brennerabdeckung ab.
Bei einer starken Variation der Oberflachenhéhe im
Messbereich wird der lonisationsstrom der Flamme stark
variieren. Das hat eine schlechtere Qualitat des von der
lonisationselektrode erfassten Signals zur Folge.
[0016] Die "Variation der Oberflachenhéhe" wird be-
stimmt, indem zwei oder mehr Werte der Oberflachen-
héhe an zwei oder mehr unterschiedlichen Punkten auf
der Oberflache der Brennerabdeckung wenigstens in ei-
nem Teil des Messbereichs ermittelt werden. Anschlie-
Rend kann Uberprift werden, wie stark die ermittelten
Werte der Oberflachenhdhe von einem vorgegebenen
Referenzwert fiir die Oberflichenhéhe abweichen. Vor-
teilhaft werden die Werte in regelmaRig auf der Oberfla-
che der Brennerabdeckung angeordneten Punkten er-
mittelt, zum Beispiel gitterartig angeordnet, bevorzugt
auf einem quadratischen Gitter. Ein mdgliches Maf} fiir
die Variation ist die mittlere quadratische Abweichung
der ermittelten Werte vom Referenzwert. Es ist auch
denkbar, dass aus den ermittelten Werten der Oberfla-
chenhéhe ein Mittelwert bestimmt wird und Uberprift
wird, wie stark die Werte der Oberflachenhéhe vom Mit-
telwert abweichen, beispielsweise mit Hilfe einer Stan-
dardabweichung.

[0017] Es ist von Vorteil, wenn die Oberflachenhéhe
mit Hilfe von einer weitgehend kugelférmigen Sonde mit
einem Durchmesser zwischen 0.5 mm und 2.5 mm, be-
vorzugt zwischen 1.0 mm und 2.0 mm, bevorzugt mit
weitgehend 1.5 mm, ermittelt wird. Auf diese Weise kann
die durch die statistische Verteilung der Fasern wenigs-
tens teilweise zuféllige, dreidimensionale Struktur der
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Brennerabdeckung bericksichtigt werde. Insbesondere
kénnen auf diese Weise zufallige Abweichungen und
Fluktuationen von einer Gréf3enordnung unterhalb des
Durchmessers der Sonde herausgemittelt werden. Bei-
spielsweise kann auf diese Weise sichergestellt werden,
dass eine einzelne, aus einem Garn herausragende Fa-
ser nicht erfasst wird.

[0018] Es ist denkbar, dass die weitgehend kugelfor-
mige Sonde entlang der Flachennormalen der Brenner-
abdeckung auf einen Punkt der Brennerabdeckung he-
rabgesenkt wird. Sobald die Sonde einen ausreichenden
Kontakt mitder Brennerabdeckung hat, stoppt die Sonde
und ihre Position bestimmt die Oberflachenhdhe. Bei-
spielsweise ist es denkbar, dass zwischen der Sonde
und der Brennerabdeckung eine Spannung anliegt und
die Sonde stoppt, sobald ein ausreichend hoher Strom
flie3t. Es ist auch denkbar, dass die Sonde eine auf sie
wirkende mechanische Kraft bzw. einen Druck erfasst.
Die Sonde stoppt, sobald die Brennerabdeckung mit ei-
ner vorgegebenen Kraft bzw. mit einem vorgegebenen
Druck auf die Sonde wirkt. Auf diese Weise kann bei-
spielsweise eine einzelne Faser durch die Sonde herun-
tergepresst werden. Ab einer bestimmten Anzahl von Fa-
sern Ubersteigt die auf die Sonde wirkende Kraft die vor-
gegebene Kraft zum Anhalten der Sonde und zur Be-
stimmung der Oberflachenhdhe.

[0019] Es ist mdglich, dass die Sonde mit einer vorge-
gebenen Kraft auf die Oberflache gedriickt wird. Die Son-
de wird seitlich Uber die Oberflache bzw. parallel zur
Oberflache gezogen. Die Auslenkungen der Sonde wer-
den erfasst. Auf diese Weise wird ein Profil der Oberfla-
chenhdhe entlang einer Linie ermittelt. Die Oberflachen-
héhe kann durch die Sonde linienweise entlang eines
Rasters erfasst werden.

[0020] Weiterhin kann die Oberflachenhdhe mit einem
Profilometer ermittelt werden, insbesondere einem tak-
tilen Profilometer oder einem beriihrungslosen Profilo-
meter, beispielsweise einem optischen Profilometer. Bei-
spiele flr optische Profilometer sind ein Laserprofilome-
ter oder ein Weilllichtinterferometer.

[0021] Weist die Brennerabdeckung wenigstens in ei-
nem Teil des Messbereichs eine weitgehend konstante
Massenflachendichte auf, ist insbesondere die Brenner-
abdeckung wenigstens in einem Teil des Messbereichs
vollstandig in Oberflachenbereiche mit jeweils 4 cm”2
Flacheninhalt, bevorzugt 2 cm”2, besonders bevorzugt
0.5 cm”2, unterteilbar und weisen die Oberflachenberei-
che jeweils eine Massenflachendichte auf, die sich um
wenigerals 15 %, bevorzugt weniger als 10 %, besonders
bevorzugt weniger als 5 % von einer vorgegebenen Re-
ferenzmassenflachendichte unterscheiden, hat das den
Vorteil, dass die Masse der Brennerabdeckung in einem
Teil des Messbereichs besonders gleichmaRig verteilt
ist. Eine weitgehend konstante Massendichte ist ein Mal
fur eine gleichmaRige Struktur der Brennerabdeckung.
Bei einer weitgehend konstanten Massendichte ist ein
weitgehend konstanter Strdmungswiderstand der Bren-
nerabdeckung fur ein Gas bzw. fir ein Brennstoff-Luft-
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Gemisch moglich. Das ermdglicht ein besonders prazi-
ses Signal der lonisationselektrode. Weiterhin wird durch
eine Brennerabdeckung mit einer weitgehend konstan-
ten Massendichte eine an der Brennerabdeckung ange-
ordnete Brennerplatte weitgehend gleichmaRig gekdhlt.
Das erlaubt einen sicheren und zuverlassigen Betrieb
eines Brenners.

[0022] Unter den "Oberflachenbereichen" mit jeweils
4 cm”2 Flacheninhalt, bevorzugt 2 cm”2, besonders be-
vorzugt 0.5 cm”2, sind eingeteilte Bereiche innerhalb des
Teils des Messbereichs zu verstehen, welche jeweils ei-
nen Flacheninhaltvon 4 cm”2bzw. 2 cm*2 bzw. 0.5cm”2
haben, wenn diese Bereiche auf eine parallel zur Bren-
nerabdeckung angeordnete Ebene bzw. glatte Flache
projiziert werden. Bei gekrimmten Brennerabdeckun-
gen bestimmt sich der Flacheninhalt der Oberflachenbe-
reiche entsprechend durch die Projektion der Oberfla-
chenbereiche auf eine glatte Flache, die so gekrimmt ist
wie die Brennerabdeckung. Eine Unterteilung in die
Oberflachenbereich kann beispielsweise vorgenommen
werden, indem ein regelmaRiges, quadratisches Gitter
auf die Brennerabdeckung projiziert wird.

[0023] Aufgrund der statistische Verteilung der Fasern
und wenigstens teilweise zufalligen, dreidimensionalen
Struktur der Brennerabdeckung hat die Oberflache der
Brennerabdeckung in den Oberflachenbereichen im All-
gemeinen einen anderen, insbesondere gréeren Wert
als der Flacheninhalt der projizierten Oberflachenberei-
che.

[0024] Es ist von Vorteil, wenn eine Lichtdurchlassig-
keit der Brennerabdeckung wenigstensin einem Teil des
Messbereichs weitgehend konstant ist, insbesondere
wenn die Brennerabdeckung wenigstens in einem Teil
des Messbereichs vollstandig in Oberflachenbereiche
mit jeweils 4 cm”2 Flacheninhalt, bevorzugt 2 cm”2, be-
sonders bevorzugt 0.5 cm”2, unterteilbar ist und die
Oberflachenbereiche jeweils eine Lichtdurchlassigkeit
aufweisen, die sich um weniger als 15 %, bevorzugt we-
niger als 10 %, besonders bevorzugt weniger als 5 %
von einer vorgegebenen Referenzlichtdurchlassigkeit
unterscheidet. Mit Hilfe der Lichtdurchlassigkeit ist die
RegelmaRigkeit der Struktur der Brennerabdeckung be-
sonders schnell und einfach abschéatzbar. Insbesondere
ist die Lichtdurchlassigkeit ein MaR fiir eine Durchlassig-
keit bzw. von Gas bzw. von einem Brennstoff-Luft-Ge-
misch. Auf diese Weise ist ein Stromungswiderstand fur
ein Gas bzw. fiir ein Brennstoff-Luft-Gemisch bestimm-
bar.

[0025] Die Lichtdurchlassigkeit kann vorteilhaft in ei-
nem Durchlichtverfahren oder einem Auflichtverfahren
bestimmt werden. Beispielsweise kann die Brennerab-
deckung mit einer normierten, hinter der Brennerabde-
ckung angeordneten Lichtquelle durchleuchtet werden
und die Helligkeit von der Vorderseite der Brennerabde-
ckung aus gemessen werden. Es ist auch denkbar, dass
die Brennerabdeckung mit einer hellen Oberflache hin-
terlegt wird, von der aus Vorderseite beleuchtet wird und
die Helligkeit von der Vorderseite der aus gemessen
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wird.

[0026] Es ist von Vorteil, wenn ein Strémungswider-
stand der Brennerabdeckung, insbesondere fir ein
Brennstoff-Luft-Gemisch, wenigstens in einem Teil des
Messbereichs weitgehend konstant ist, insbesondere
wenn die Brennerabdeckung wenigstens in einem Teil
des Messbereichs vollstandig in Oberflaichenbereiche
mit jeweils 4 cm”2 Flacheninhalt, bevorzugt 2 cm”2, be-
sonders bevorzugt 0.5 cm”2 unterteilbarist und die Ober-
flachenbereiche jeweils einen Stréomungswiderstand
aufweisen, der sich um weniger als 15 %, bevorzugt we-
niger als 10 %, besonders bevorzugt 5 % von einem vor-
gegebenen Referenzstromungswiderstand abweicht.
Mit Hilfe des Stromungswiderstands ist die RegelmaRig-
keit der auf der Brennerabdeckung auftretenden Flam-
men besonders gut abschéatzbar. Insbesondere eine
Flammenhdhe korreliert mit dem Strémungswiderstand.
[0027] Der Strémungswiderstand kann beispielsweise
dadurch definiert bzw. ermittelt werden, wie stark ein
Gasdruck oder Gasdurchsatz reduziert wird. Insbeson-
dere kann die Brennerabdeckung bzw. ein Stiick der
Brennerabdeckung auf einem gedffneten Endstiick ei-
nes Rohrs mit einem definierten Durchmesser bzw. einer
definierten Querschnittsflache, bevorzugt entsprechend
einem oben definierten Oberflaichenbereich, so ange-
brachtwerden, dass ein durch das Rohr stromendes Gas
nur durch die Brennerabdeckung bzw. das Stlick der
Brennerabdeckung herausstromen kann. Der Gasdruck
im Rohr wird auf einen vorgegebenen Wert gebracht und
der prozentuale Druckabfall hinter der Brennerabde-
ckung bzw. dem Stiick der Brennerabdeckung ermittelt.
Alternativ kann eine prozentuale Anderung eines Gas-
durchsatzes, beispielsweise mit der MaReinheit Liter pro
Minute und pro Quadratzentimeter, ermittelt werden.
[0028] Es ist von Vorteil, wenn die Brennerabdeckung
wenigstens in einem Teil des Messbereichs eine kleinere
Abdeckungsdicke aufweist als im Hauptbereich, bevor-
zugt wenn die erste Brennerabdeckung wenigstens in
einem Teil des Messbereichs eine Abdeckungsdicke
zwischen 0.2 mmund 1.5 mm, besonders bevorzugt zwi-
schen 0.5 mm und 0.8 mm aufweist, insbesondere wenn
die Brennerabdeckung im wenigstens einen Teil des
Messbereichs zusammengepresstist. Ist die Brennerab-
deckung im wenigstens einem Teil des Messbereichs
zusammengepresst, hat die Brennerabdeckung in die-
sem Bereich eine gleichmaRigere Struktur. Insbesonde-
re hat die Brennerabdeckung in diesem Bereich eine
gleichmaRigere Oberflachenstruktur bzw. Topographie.
Durch das Zusammenpressen werden die statistisch ver-
teilten faserigen Strukturen der Brennerabdeckung zu-
mindest teilweise homogenisiert. Insbesondere werden
durch das Zusammenpressen statistisch verteilte fase-
rige Oberflaichenstrukturen zumindest teilweise homo-
genisiert.

[0029] Dabei ist unter "Abdeckungsdicke" vorteilhaft
eine durchschnittliche Dicke im betrachteten Bereich zu
verstehen. Aufgrund der durch die statistische Verteilung
der Fasern wenigstens teilweise zufélligen, dreidimensi-
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onalen Struktur der Brennerabdeckung bzw. aufgrund
der variierenden Oberflachenhéhe schwankt die lokale
Dicke der Brennerabdeckung. Eine nicht zusammenge-
presste Brennerabdeckung, insbesondere aus einem
Gestrick, kann eine mittlere Abdeckungsdicke zwischen
1.0 mm bis 2.5 mm, insbesondere zwischen 1.5 mm und
1.8 mm aufweisen. Die lokale Dicke der Brennerabde-
ckung kann zwischen 0.3 mm und 1.5 mm um den Wert
der Abdeckungsdicke schwanken, insbesondere zwi-
schen 0.6 mm und 0.8 mm. Durch das Zusammenpres-
sen wird die Schwankung der lokalen Dicke der Bren-
nerabdeckung im zusammengepressten Bereich verrin-
gert.

[0030] Weist die Brennerabdeckung wenigstens in ei-
nem Teil des Messbereichs gleichmaRig angeordnete
Abdeckungséffnungen auf, insbesondere mit einem Off-
nungsdurchmesser zwischen 0.5 mm und 2.5 mm, be-
sonders bevorzugt zwischen 1.0 mm und 2.0 mm, kann
die Struktur der Brennerabdeckung wenigstens in einem
Teil des Messbereichs gleichmaRiger als im Hauptbe-
reich sein.

[0031] Unter "Abdeckungsdéffnungen” sind fir ein Gas
bzw. ein Brennstoff-Luft-Gemisch durchléssige Offnun-
gen zu verstehen. Abdeckungsoéffnungen kénnen dabei
im Material der Abdeckungséffnung erzeugte Offnungen
sein, zum Beispiel gebohrte, gestochene, gestanzte oder
gelaserte Offnungen. Abdeckungséffnungen kénnen ein
Teil der Struktur des Materials der Abdeckungséffnung
sein, beispielsweise Maschen eines Gewirks oder Off-
nungen, die Teil eines Strickmusters sind. Durch regel-
mafig angeordnete Abdeckungséffnungen in einem Teil
des Messbereichs sind die Flammen in diesem Teil des
Messbereichs gleichmaRiger, insbesondere die Flam-
menhdhe.

[0032] Weisen zwei beliebige benachbarte Abde-
ckungséffnungen jeweils wenigstens einen Offnungsab-
stand zwischen 1 mm und 10 mm zueinander auf, be-
vorzugt einen Offnungsabstand zwischen 3 mm und 8
mm, besonders bevorzugt zwischen 5 mm und 6 mm,
werden die Flammen besonders gleichmaRig, insbeson-
dere die Flammenhdhe. Typischerweise sind lonisati-
onselektroden stabférmig und haben einen Durchmes-
serzwischen etwa 1 mmund 10 mm, bevorzugt zwischen
3 mm und 8 mm, besonders bevorzugt zwischen 5 mm
und 6 mm. Haben benachbarte Abdeckungséffnungen
einen Offnungsabstand, der von der GréRenordnung ei-
ner GrolRe der lonisationselektrode, bevorzugt einer
kleinsten Ausdehnungsrichtung der lonisationselektro-
de, weitgehend entspricht, sind die durch die lonisations-
elektrode erfassten Flammen weitgehend homogen. Auf
diese Weise wird ein besonders gleichmaRiger lonisati-
onsstrom durch die lonisationselektrode erfasst. Beson-
ders vorteilhaft ist es, wenn die benachbarte Abde-
ckungséffnungen einen Offnungsabstand zueinander
haben, der kleiner, bevorzugt wesentlich kleiner ist als
die GrofRenordnung einer GréR3e der lonisationselektro-
de, bevorzugt als eine kleinsten Ausdehnungsrichtung
der lonisationselektrode.
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[0033] Es ist vorteilhaft, wenn die Brennerabdeckung
ein Gestrick aufweist, bevorzugt weitgehend aus Edel-
stahl. Ein Gestrick hat den Vorteil, dass eine an der Bren-
nerabdeckung angeordnete Brennerplatte besonders ef-
fizient gekihlt wird bzw. thermisch von der Flammenseite
isoliert wird. Auf diese Weise wird eine schadstoffarme
Verbrennung ermdglicht und die Lebensdauer des Bren-
ners erhéht. Ein Gestrick weitgehend aus Edelstahl hat
den Vorteil, dass es besonders haltbar ist.

[0034] Dabei ist darunter, dass die "Brennerabde-
ckung ein Gestrick aufweist" zu verstehen, dass die Bren-
nerabdeckung zumindest teilweise aus einem Gestrick
gefertigt ist. Beispielsweise kann die Brennerabdeckung
mehrstlickig aus mehreren Komponenten gefertigt sein,
wobei wenigstens eine Komponente aus einem Gestrick
besteht. Vorteilhaft besteht die Brennerabdeckung voll-
sténdig oder weitgehend vollstandig aus einem Gestrick.
[0035] Darunter, dass die Brennerabdeckung "weitge-
hend aus Edelstahl" besteht, ist zu verstehen, dass die
Brennerabdeckung als Hauptkomponente aus Edel-
stahlfasern besteht, bevorzugt aus einem Garn aus Edel-
stahlfasern. Vorteilhaft besteht die Brennerabdeckung
aus hochtemperaturbestdndigem Edelstahl. Bevorzugt
besteht die Brennerabdeckung oder das Gestrick der
Brennerabdeckung zu wenigstens 75 %, vorteilhaft zu
wenigstens 85 %, besonders vorteilhaft zu wenigstens
95 % aus Edelstahl. In besonderen Ausfiihrungen be-
steht die Brennerabdeckung oder das Gestrick der Bren-
nerabdeckung vollstandig aus Edelstrahl.

[0036] Es ist von Vorteil, wenn die die Brennerabde-
ckung wenigstens in einem Teil des Messbereichs ein
erstes Strickmuster aufweist und im Hauptbereich ein
zweites Strickmuster aufweist, wobei das erste Strick-
muster eine regelmaRigere Struktur als das zweite Strick-
muster aufweist. Beispielsweise ist es mdglich, dass das
erste Strickmuster mehr und/oder gréfRere und/oder re-
gelmaRiger angeordnete Abdeckungséffnungen auf-
weist als das zweite Strickmuster. Es ist auch denkbar,
dass das zweite Strickmuster eine glattere Oberflache
auf der Flammenseite der Brennerabdeckung aufweist
als das erste Strickmuster.

[0037] Weist die Brennerabdeckung im Messbereich
ein separat gefertigtes Teilstiick auf, wobei das Teilstiick
eine regelmafigere Struktur als die Brennerabdeckung
im Hauptbereich aufweist, bevorzugt ein faserbasiertes
Teilstlick, ist auf diese Weise die Struktur der Brenner-
abdeckung in einem Teil des Messbereichs gleichmaRi-
ger als im Hauptbereich. Beispielsweise kann das Teil-
stiick ein Gewebestlick sein, welches im Messbereich
angebracht ist. Bevorzugt ist das Teilstlick flachenfor-
mig. Besonders bevorzugt ist das Teilstlick diinner als
die Brennerabdeckung.

[0038] Ein Verfahren zur Herstellung einer faserba-
sierten Brennerabdeckung fiir einen Flachenbrenners,
insbesondere eine Brennerabdeckung gemaf der vor-
liegenden Erfindung, umfassend einen Messbereich und
einen vom Messbereich getrennten Hauptbereich, wobei
vorgesehen ist, dass im Messbereich ein lonisations-
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strom einer Flamme des Flachenbrenners gemessen
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Brennerabde-
ckung wenigstens in einem Teil des Messbereichs so
gefertigt bzw. bearbeitet wird, dass die Brennerabde-
ckung in dem wenigstens einem Teil des Messbereichs
eine gleichmaRigere Struktur als im Hauptbereich hat,
hat den Vorteil, dass mit einem einfachen und schnellen
Verfahren eine Brennerabdeckung zur Verfligung ge-
stellt wird, welche die Qualitat der Messung der lonisati-
onselektrode des Flachenbrenners verbessert. In beson-
deren Verfahren wird die erfindungsgemafe Brennerab-
deckung durch die Bearbeitung bzw. Verbesserung einer
handelstblichen Brennerabdeckung hergestellt. Das er-
moglicht eine besonders kostengunstige Herstellung der
Brennerabdeckung.

[0039] Wird die Brennerabdeckung wenigstens in ei-
nem Teil des Messbereichs zusammengepresst, insbe-
sondere durch einen Stempel, hat das den Vorteil, dass
eine in einem Teil des Messbereichs gleichmaRigere
Struktur als im Hauptbereich in einem Verfahrensschritt
geschaffen wird, welcher besonders schnell, einfach und
zuverldssig durchfihrbar ist.

[0040] Werden wenigstens in einem Teil des Messbe-
reichs Abdeckungséffnungen erzeugt, insbesondere
durch mechanisches Stechen und/oder durch einen La-
ser, insbesondere durch einen Stempel mit Nadeln, hat
das den Vorteil, dass eine in einem Teil des Messbe-
reichs gleichmafigere Struktur als im Hauptbereich in
einem Verfahrensschritt geschaffen wird, welcher be-
sonders schnell, prazise und reproduzierbar durchfihr-
bar ist. Mechanisches Stechen, insbesondere mit Na-
deln, ist besonders kostenglinstig und einfach. Bevor-
zugt haben die Nadeln einen Durchmesser der der Ab-
deckungséffnungen. Durch die Verwendung eines Stem-
pels mit Nadeln lasst sich das Erzeugen von Abde-
ckungsoéffnungen mit dem Zusammenpressen der Bren-
nerabdeckung in einem Verfahrensschritt kombinieren.
Das macht das Verfahren besonders effizient.

[0041] Das Verfahren wird weiter verbessert, wenn
wenigstens in einem Teil des Messbereichs in einer an
der Brennerabdeckung angeordneten Brennerplatte in
einem Fertigungsschritt zusammen mit dem Erzeugen
der Abdeckungsoffnungen Plattendffnung in der Bren-
nerplatte erzeugt werden, insbesondere durch mechani-
sches Stechen und/oder durch einen Laser. Beispiels-
weise kdnnen die Abdeckdéffnungen und die Plattenoff-
nungen mit einer Nadel gestochen werden oder in einem
Laserschneidvorgang erzeugt werden.

[0042] Unter "Plattendffnungen” sind fiir ein Gas bzw.
ein Brennstoff-Luft-Gemisch durchlassige Offnungen in
der Brennerplatte zu verstehen. Plattenéffnungen kon-
nen dabei im Material der Brennerplatte erzeugte Off-
nungen sein, zum Beispiel gebohrte, gestochene, ge-
stanzte oder gelaserte Offnungen. Plattendffnungen
kénnen ein Teil der Struktur des Materials der Abde-
ckungséffnung sein, beispielsweise Offnungen eines Git-
ters.

[0043] Esistvon Vorteil, wenn die Brennerabdeckung
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wenigstens in einem Teil des Messbereichs verfilzt wird.
Auf diese Weise kann die Struktur in einem Teil des
Messbereichs so verédndert werden, dass sie deutlich
gleichmaRiger wird, insbesondere im Vergleich zur
Struktur im Hauptbereich. Unter "Verfilzen" ist zu verste-
hen, dass die Ausrichtung der Fasern der Brennerabde-
ckung zufalliger verteilt wird. Besonders vorteilhaftist es,
wenn die die Fasern sich durch das Verfilzen zumindest
teilweise untereinander verhaken. Durch das Verfilzen
wird die Anordnung der Fasern in der Brennerabdeckung
weniger geordnet bzw. zufalliger als vorher. Insbeson-
dere kann durch das Verfilzen eine lokal geordnete An-
ordnung der Fasern, beispielsweise in einem Garn, ge-
stort werden. Durch die Stérung von lokal geordneten
Strukturen wird die Verteilung der Fasern in der Bren-
nerabdeckung homogenisiert.

[0044] Beispielsweise istes mdglich, eine faserbasier-
te Brennerabdeckung zu verfilzen, indem die flammen-
seitige Oberflache der Brennerabdeckung wiederholt ge-
rieben wird, insbesondere mit einem rauen Objekt, bei-
spielsweise Schleifpapier. Esistauch denkbar, dasseine
Brennerabdeckung durch das widerholte Einstechen von
Nadeln, die einen Durchmesser in der GroéRenordnung
von der Dicke der Fasern haben, verfilzt wird. Insbeson-
dere konnen die Nadeln Widerhaken aufweisen, welche
dazu vorgesehen sind, kurzzeitig einzelne oder wenige
mehrere Fasern zu erfassen und so besonders stark zu
bewegen bzw. zu verbiegen. Auf diese Weise kann die
Brennerabdeckung auch in tieferen, inneren Schichten
verfilzt werden. Optional kann die Brennerabdeckung
nach dem Reiben oder nach dem Einstechen der Nadeln
zusammengepresst werden. Auf diese Weise verhaken
die Fasern noch starker untereinander.

[0045] Wird die Brennerabdeckung wenigstens in ei-
nem Teil des Messbereichs rasiert bzw. werden abste-
hende Fasern der Brennerabdeckung wenigstens in ei-
nem Teil des Messbereichs wenigstens teilweise ent-
fernt, wird auf diese Weise die Oberflache in einem Teil
des Messbereichs gleichmaRiger, insbesondere gleich-
maRiger als im Hauptbereich. Auf dieses Weise wird ins-
besondere die Variation der Oberflachenhdhe der Bren-
nerabdeckung verringert. Dieses Verfahren ist beson-
ders bei besonders haarigen bzw. viele abstehende Fa-
sern aufweisenden Brennerabdeckungen vorteilhaft.
[0046] Die abstehenden Fasern konnen insbesondere
durch mechanisches Abschneiden, insbesondere mit ei-
ner Klinge, rasiert bzw. abgetrennt werden. Es ist auch
denkbar, dass die abstehenden Fasern durch Erhitzen,
beispielsweise mit einer Flamme abgetrennt werden.
Durch das Erhitzen werden die abstehenden Fasern
spréde und kénnen beispielsweise durch eine Platte,
welche gegen die Brennerabdeckung gedriickt wird, ab-
gebrochen werden.

[0047] Ein Flachenbrenner, umfassend eine Brenner-
platte und eine faserbasierte Brennerabdeckung gemafn
der vorliegenden Erfindung bzw. mit einer faserbasierten
Brennerabdeckung hergestellt in einem Verfahren ge-
maf der vorliegenden Erfindung hat den Vorteil, dass
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die Betriebssicherheit und Lebensdauer des Flachen-
brenners erhoht wird. Dadurch, dass die Brennerabde-
ckung weitgehend die vollstdndige Brennerplatte kiihlen
kann, werden Schaden der Brennerplatte vermieden.
Insbesondere kann auch die Brennerplatte im Messbe-
reich gekuhlt werden, so dass Schaden durch eine un-
gleichmaRige Temperaturverteilung auf der Brennerplat-
te weitgehend vermieden werden kénnen.

Zeichnungen

[0048] Inden Zeichnungen sind Ausflihrungsbeispiele
der Brennerabdeckung gemaR der vorliegenden Erfin-
dung, eines Flachenbrenners gemafn der vorliegenden
Erfindung sowie des Verfahrens zur Herstellung einer
Brennerabdeckung geman der vorliegenden Erfindung
dargestellt und in der nachfolgenden Beschreibung na-
her erlautert. Es zeigen

Figur 1 eine schematische Darstellung eines Heiz-
gerats mit einem Flachenbrenner gemaR der vorlie-
genden Erfindung,

Figur 2 einen Flachenbrenner mit einer Brennerab-
deckung gemaf der vorliegenden Erfindung,
Figuren 3, 4 und 7 jeweils einen Schnitt durch die
Brennerbabdeckung und ihre Ausfiihrungsformen,
Figuren 5 und 6 eine Draufsicht auf Ausflihrungsfor-
men der Brennerabdeckung,

Figur 7 einen Schnitt durch eine Ausfiihrungsform
der Brenner,

Figur 8 ein Verfahren zur Herstellung einer Brenner-
abdeckung gemaR der vorliegenden Erfindung und
Figuren 9 bis 13 jeweils einen Schnittdurch verschie-
dene Ausflihrungsformen der Brennerabdeckung
zur Erlduterung des Verfahrens gemaR der vorlie-
genden Erfindung.

Beschreibung

[0049] In den verschiedenen Ausfiihrungsvarianten
erhalten gleiche Teile bzw. Schritte die gleichen Bezugs-
zahlen.

[0050] In Figur 1 sind schematisch Komponenten ei-
nes Heizgerats abgebildet. Das Heizgerat wird mit Hilfe
eines erfassten lonisationsstroms geregelt. In Figur 1
sind die fir eine Verbrennungsregelung des Heizgerats
wesentlichen Komponenten abgebildet. Das Heizgerat
umfasst weitere, nicht abgebildete Komponenten wie
beispielsweise einen Warmetauscher, Pumpen oder ein
Abgassystem. Die Art und Anzahl der Komponenten
hangt von Ausstattungsgrad des Heizgerats ab.

[0051] Figur 1 zeigt einen Flachenbrenner 10, ein Ge-
blase 12, einen Dosierer 14, eine lonisationselektrode
16 und eine Steuereinheit 18. Istdas Heizgeratin Betrieb,
weist der Flachenbrenner 10 eine Flamme 20 auf. Die
lonisationssonde 16 ragtin die Flamme 20. Das Geblase
12 ist dazu vorgesehen, einen Luftstrom 24 zu férdern.
Eine Geblasedrehzahl des Geblases 12 ist variabel ein-
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stellbar. Der Dosierer 14 ist als Brennerstoffventil aus-
gebildet. Der Dosierer 14 ist dazu vorgesehen, einen
Brennstoffstrom 26 zu férdern. Der Dosierer 14 ist dazu
vorgesehen, eine Brennstoffmenge einzustellen. Das
Heizgerat umfasst eine Zufuhreinheit 28. Die Zufuhrein-
heit 28 umfasst einen Luftweg. Der Luftweg ist dazu vor-
gesehen, den Luftstrom 24 zu fiihren. Die Zufuhreinheit
28 umfasst ferner einen Brennstoffweg. Der Brennstoff-
weg ist dazu vorgesehen, den Brennstoffstrom 26 zu flih-
ren. Darliber hinaus umfasst die Zufuhreinheit 28 einen
Brennstoff-Luft-Gemischstromweg. Der Brennstoff-Luft-
Gemischstromweg ist dazu vorgesehen, den Luftstrom
24 mit dem Brennstoffstrom 26 zu mischen. Der Brenn-
stoff-Luft-Gemischstromweg ist dazu vorgesehen, einen
Gemischstrom 30, insbesondere einen Brennstoff-Luft-
Gemischstrom, zu fiihren. Der Brennstoff-Luft-Gemisch-
stromweg bzw. die Zufuhreinheit 28 ist insbesondere da-
fur vorgesehen, dem Flachenbrenner 10 den Gemisch-
strom 30 zuzufiihren.

[0052] Die Steuereinheit 18 weisteinen Datenspeicher
und eine Recheneinheit auf. Die Steuereinheit 18 ist Giber
Kabel oder Busleitungen 22 mit den Komponenten des
Heizgerats verbunden, insbesondere mit dem Geblase
12, dem Dosierer 14 und der lonisationselektrode 16. Die
Steuereinheit 18 ist dazu vorgesehen, den Luftstrom 24
zu regeln, insbesondere ist die Steuereinheit 18 dazu
vorgesehen, die Geblasedrehzahl des Gebladses 12 ein-
zustellen. Die Steuereinheit 18 ist dazu vorgesehen, den
Brennstoffstrom 26 zu regeln, insbesondere durch ein
Ansteuern des Dosierers 14. Durch eine Regelung des
Luftstroms 24 und des Brennstoffstroms 26 ist es insbe-
sondere mdglich, ein Brennstoff-Luft-Verhaltnis des
Brennstoff-Luft-Gemischstrom 30 bzw. des Brennstoff-
Luft-Gemischs einzustellen. Das Brennstoff-Luft-Ver-
héltnis wird auch als Lambda-Wert bezeichnet.

[0053] Die Steuereinheit 18 ist dazu vorgesehen,
Messwerte von der lonisationselektrode 16 zu empfan-
gen. Die lonisationselektrode 16 misst einen lonisations-
strom. Durch weitgehend gleichmaRige Eigenschaften
der Flammen 20 ist eine prazise und zuverlassige Erfas-
sung des lonisationsstroms durch die lonisationselektro-
de 16 mdoglich.

[0054] Im Ausfihrungsbeispiel wird das Heizgerat in
Abhangigkeit von einem lonisationsstromsollwert gere-
gelt. Der lonisationsstromsollwert gibt den Wert vor, wel-
chen der lonisationsstrom annehmen soll. Der lonisati-
onsstromsollwert wird in Abhangigkeit von der Geblase-
drehzahl durch die Steuereinheit 18 ermittelt. In der Steu-
ereinheit 18 ist eine Flammenionisationskennlinie ge-
speichert. Die Flammenionisationskennlinie ordnet der
Geblasedrehzahl den passenden lonisationsstromsoll-
wert zu. Im Ausfuhrungsbeispiel ist die Flammenionisa-
tionskennlinie empirisch durch Laborversuche ermittelt.
[0055] Die Steuereinheit 18 steuert den Dosierer 14
bzw. das Brennstoffventil so an, dass der lonisations-
strom den Wert des lonisationsstromsollwerts annimmt.
Dazu wird im Ausfiihrungsbeispiel ein geschlossener
Regelkreis verwendet, wobei der lonisationsstrom eine
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RegelgréRe, ein Steuersignal an den Dosierer 14 bzw.
an das Brennstoffventil eine Stellgrof3e und der lonisati-
onsstromsollwert eine FihrungsgrofRe ist.

[0056] Figur 2 zeigt den Flachenbrenner 10 in einer
perspektivischen Ansicht. Figur 3 zeigt einen Schnitt
durch eine Brennerabdeckung 34 des Flachenbrenners
10. Die Brennerabdeckung 34 deckt eine Brennerplatte
36 ab. Im Ausfiihrungsbeispiel besteht die Brennerplatte
36 weitgehend aus einem Metallblech. Die Brennerplatte
36 istals Teil eines metallischen Hohlkdrpers ausgefiihrt.
Der Hohlkorper weist einen Anschluss flir die Zufuhrein-
heit 28 auf. Das Brennstoff-Luft-Gemisch kann in den
Hohlkérper stromen. Die Brennerplatte 36 weist mehrere
Plattendffnungen 38 auf. Das Brennstoff-Luft-Gemisch
kann durch die Plattenéffnungen 38 aus der Brennerpat-
te 36 ausstromen.

[0057] Die Brennerabdeckung 34 ist an der Brenner-
platte 36 angeordnet. Im Ausfiihrungsbeispiel ist die
Brennerabdeckung 34 ein Gestrick. Die Brennerabde-
ckung ist aus einem Garn aus Edelstahlfasern gefertigt.
Die Brennerabdeckung 34 ist durch mehrere
Schweillpunkte mit der Brennerplatte 36 verbunden. In
alternativen Ausfiihrungsformen kann die Brennerabde-
ckung 34 mit anderen Befestigungsmethoden an der
Brennerplatte 36 befestigt sein. Insbesondere kann die
Befestigung der Brennerabdeckung 34 an der Brenner-
platte 36 durch Klammern, Schrauben, Nieten, Schwei-
Ren, insbesondere Widerstandsschweilen oder Laser-
schweilten, sowie Loten, Kleben und/oder Clinchen er-
folgen. Die Wahl der Methode fiir das Befestigen richtet
sich insbesondere nach den Eigenschaften der Brenner-
abdeckung 34 und/oder der Brennerplatte 36, insbeson-
dere aus welchem Material die Brennerabdeckung 34
und/oder die Brennerplatte 36 gefertigt sind. Es ist denk-
bar, dass die Brennerabdeckung 34 an unterschiedli-
chen Stellen mit einer unterschiedlichen Methode an die
Brennerplatte 36 befestigt wird.

[0058] In alternativen Ausfiihrungsformen wird dem
die Brennerplatte 36 aufweisenden Hohlkérper der Luft-
strom 24 und der Brennstoffstrom 26 zugefiihrt. Der Luft-
strom 24 und Brennstoffstrom 26 vermischen innerhalb
des Hohlkorpers.

[0059] In den Figuren 2 und 3 ist ein Messbereich 40
aufder Brennerabdeckung 34 bzw. auf der Brennerplatte
36 dargestellt. Die Figuren 2 und 3 zeigen einen Haupt-
bereich 42 auf der Brennerabdeckung 34 bzw. auf der
Brennerplatte 36. Ein Rand 44 trennt den Messbereich
40 vom Hauptbereich 42. Im Heizgeréat ist die lonisati-
onselektrode 16 am Messbereich 40 angeordnet (siehe
Figur 4).

[0060] Im Ausfihrungsbeispiel hat die Brennerabde-
ckung 34 im Messbereich 40 eine gleichmaRigere Struk-
tur als im Hauptbereich 42. Eine Oberflachenhéhe 46
variiert im Messbereich 40 weniger stark als im Haupt-
bereich 42. Eine erste Variation 48 der Oberflachenhdhe
46 im Messbereich 40 betragt 0.3 mm. Eine zweite Va-
riation 50 der Oberflachenhéhe 46 im Hauptbereich 42
betragt 0.6 mm. Unter Variation ist ein MaR zu verstehen,
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das beschreibt, wie stark sich die Oberflachenhdohe 46
in einem vorgegebenen Bereich verandert.

[0061] Zur Ermittlung einer Variation der Oberflachen-
héhe 46 in einem vorgegebenen Bereich wird mehrfach
die lokale Oberflachenhdhe 46 an unterschiedlichen Or-
ten bzw. einer Positionen auf der Abdeckungsoberflache
52 der Brennerabdeckung 34 im vorbestimmten Bereich
ermittelt. Der Bereich kann insbesondere der Messbe-
reich 40 oder der Hauptbereich 42 sein. Bevorzugt wird
die lokale Oberflachenhdhe 46 in gleichmaRig auf der
Abdeckungsoberflaiche 52 angeordneten Punkten ermit-
telt, beispielsweise auf einem rechteckigen Gitter. Es ist
auch moglich, dass die lokale Oberflachenhéhe 46 so
bestimmt wird, dass eine weitgehend kontinuierliche Ab-
hangigkeit der Oberflichenhdhe 46 vom Ort ermittelt
wird, beispielsweise wenn eine Sonde entlang eines Pfa-
des im Bereich gezogen wird oder bei einer Messung
durch beriihrungslose, insbesondere optische Profilo-
meter. Unter "weitgehend kontinuierliche Abhangigkeit
vom Ort" ist eine diskrete Abhangigkeit vom Ort zu ver-
stehen, bei der die Abstande der diskreten Punkte sehr
klein sind. Die Absténde der diskreten Punkte sind durch
technische Eigenschaften und/oder physikalische Ge-
setze bedingt, die eine kontinuierliche Messung im ma-
thematischen Sinne unmdglich machen, insbesondere
durch Messungenauigkeiten bei der Ortsmessung. Es ist
denkbar, dass die weitgehend kontinuierliche Abhéngig-
keit der Oberflichenhéhe vom Ort durch analytische
Funktionen beschrieben wird.

[0062] Im Ausflhrungsbeispiel wird die lokale Oberfla-
chenhdhe 46 mit einer weitgehend kugelférmigen Sonde
mit einem Durchmesser von 0.5 mm ermittelt. Die lokale
Oberflachenhéhe 46 wird jeweils auf einem quadrati-
schen Gitter auf der Abdeckungsoberflache 52 mit einer
Kantenldnge von 1.0 mm ermittelt. Von allen im vorge-
gebenen Bereich ermittelten lokalen Oberflichenhéhen
wird ein Mittelwert bestimmt. Die Variation der Oberfla-
chenhdhe im vorgegebenen Bereich ist die Standardab-
weichung der ermittelten Oberflachenhdhen.

[0063] Die Variation der Oberflachenhéhe 46 ist ein
MalRl dafiir, wie stark die lokale Oberflachenhthe
46variiert. Im Ausfiihrungsbeispiel definiert die Stan-
dardabweichung der lokalen Oberflachenhéhen 46 im
Messbereich 40 die erste Variation 48. Im Messbereich
40 hat die lokale Oberflachenhéhe 46 einen ersten Mit-
telwert 54. Die Standardabweichung der lokalen Ober-
flachenhdhen 46 im Hauptbereich 42 definiert die zweite
Variation 50. Im Hauptbereich 42 hat die lokale Oberfla-
chenhdhe 46 einen zweiten Mittelwert 56.

[0064] Die erste Variation 48 ist ein Mal} daflr, wie
stark die Oberflachenhdhe 46 im Messbereich 40 variiert.
Die zweite Variation 50 ist ein Mal} dafir, wie stark die
Oberflachenhdhe 46 im Hauptbereich 42 variiert.
[0065] Im Betrieb des Heizgerats strémt das Brenn-
stoff-Luft-Gemisch aus den Plattenéffnungen 38. Das
Brennstoff-Luft-Gemisch durchstrémt die Brennerabde-
ckung 34. Das Brennstoff-Luft-Gemisch verbrennt an der
flammenseitigen Abdeckungsoberflache 52 und/oder in-
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nerhalb der Brennerabdeckung 34 nahe der Abde-
ckungsoberflache 52. Eine Flammenbildung wird durch
die Brennerabdeckung 34 beeinflusst. Insbesondere be-
einflusst die faserbasierte Brennabdeckung 34 eine
Flammengeometrie und/oder weitere Verbrennungspa-
rameter der Flammen 20. Beispiele fir die Flammenge-
ometrie sind ein Flammenbild, eine Flammenlange bzw.
Flammenhohe oder eine Flammenform. Beispiele fir
weitere Verbrennungsparameter sind eine Flammen-
temperatur oder ein Mal flr ein Abheben der Flammen
20 von der Abdeckungsoberflache 52 bzw. fiir ein Auf-
sitzen der Flammen 20 auf der Abdeckungsoberflache
52. Im Ausfiihrungsbeispiel wird insbesondere die Bren-
nerplatte 36 vor zu hohen Temperaturen geschitzt.
[0066] Am Messbereich 40 istim Ausfiihrungsbeispiel
die lonisationselektrode 16 angebracht (nicht in Figur 3
abgebildet, siehe Figur 4). Die lonisationselektrode 16
misst einen lonisationsstrom. Durch weitgehend klar de-
finierte, reproduzierbare und weitgehend gleichmaRige
bzw. regelmafRige Eigenschaften der Flammen 20 im
Messbereich 40 ist eine prazise und zuverlassige Erfas-
sung des lonisationsstroms mdoglich.

[0067] Die statistische Verteilung der Fasern in der
Brennerabdeckung 34 und die wenigstens teilweise zu-
fallige, dreidimensionale Struktur der Brennerabdeckung
34 wirkt sich auf die Flammenbildung aus. Insbesondere
die Flammengeometrie weist eine statistische Verteilung
aufgrund der zufélligen Struktur der Brennerabdeckung
34 auf, beispielsweise schwankt bzw. variiert die Flam-
menho6he abhangig vom Ort auf der Abdeckungsoberfla-
che 52. Fir die Erfassung eines lonisationsstroms durch
die lonisationselektrode 16 ist es vorteilhaft, wenn die
Flammen 20 moglichst gleichférmig ausgepragt sind. Je
gleichmaRiger die Flammengeometrie, umso gleichma-
Riger und zuverlassiger ist der durch die lonisationselek-
trode 16 ermittelte lonisationsstrom. Je ungleichmaRiger
die Flammengeometrie, umso gréRer ist ein Messfehler
der lonisationselektrode 16.

[0068] Dadurch, dass die Brennerabdeckung 34 im
Messbereich 40 eine geringere erste Variation 48 als die
zweite Variation 50 im Hauptbereich 42 aufweist, sind
die Flammen 20 im Messbereich 40 homogener bzw.
gleichmaRiger als im Hauptbereich 42 (siehe Figur 4).
Auf diese Weise sind im Messbereich 40 bessere bzw.
genauere Messungen durch die lonisationselektrode 16
als im Hauptbereich 42 mdoglich.

[0069] Die effektiv mit den Flammen 20 in Kontakt ste-
hende Abdeckungsoberfliche 52 in einem Bereich ist
aufgrund der dreidimensionalen Topologie der Abde-
ckungsoberflache 52 umso grofRer, je grofRer die Varia-
tion der Oberflachenhdhe 46 in diesem Bereich ist. Der
durch die lonisationselektrode 16 ermittelte lonisations-
strom hangt von der GroéRe der effektiv mit den Flammen
20 in Kontakt stehenden Abdeckungsoberflache 52 ab.
Die GroRe der mit den Flammen 20 in Kontakt stehenden
Abdeckungsoberflache 52 beeinflusst die Zahl der ein-
gefangenen bzw. neutralisierten positiven lonen der
Flammen 20. Je groRer die Variation der Oberflachen-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

hoéhe 46 im Messbereich 40, umso starker variiert der
ermittelte lonisationsstrom. Je niedriger die Variation der
Oberflachenhohe 46 im Messbereich 40, umso besser
ist die Qualitat des von der lonisationselektrode 16 er-
fassten Signals.

[0070] In besonderen Varianten des Ausflihrungsbei-
spiels betragt die erste Variation 48 weniger als 0.8 mm,
bevorzugt weniger als 0.4 mm, besonders bevorzugt we-
niger als 0.1 mm. Es ist vorteilhaft, wenn die erste Vari-
ation 48 anhand von Messdaten bestimmt wird, die mit
einer weitgehend kugelférmigen Messsonde mit einem
Durchmesser zwischen 0.5 mm und 2.5 mm, bevorzugt
zwischen 1.0 mm und 2.0 mm, besonders bevorzugt mit
weitgehend 1.5 mm, ermittelt werden. Die erste Variation
48 kann durch Messdaten bestimmt werden, die mit einer
Messmethode ermittelt werden, die Mittelwerte Uber
Oberflachenbereiche mit einem Durchmesser zwischen
0.5 mm und 2.5 mm, bevorzugt zwischen 1.0 mm und
2.0 mm, besonders bevorzugt mit weitgehend 1.5 mm,
ermittelt bzw. die eine rdumliche Auflésung zwischen 0.5
mm und 2.5 mm, bevorzugt zwischen 1.0 mm und 2.0
mm, besonders bevorzugt mit weitgehend 1.5 mm, auf-
weist. Je grofRer der Durchmesser der weitgehend ku-
gelfdrmigen Messsonde oder der durch die Messmetho-
de bertcksichtigten Oberflachenbereiche oder je grofier
dierdumliche Auflésung der Messmethode, umso kleiner
die erste Variation 48. Beispielsweise kann eine erste
Variation 48 einer Brennerabdeckung 34 0.5 mm betra-
gen, wenn sie mit einer weitgehend kugelférmigen Sonde
mit einem Durchmesser von 2.0 mm ermittelt wird und
die erste Variation 48 der gleichen Brennerabdeckung
34 kann 0.8 mm betragen, wenn sie mit einer weitgehend
kugelférmigen Sonde mit einem Durchmesser von 1.0
mm ermittelt wird. Unter "rdumlicher Auflésung" einer
Messmethode ist eine minimale Lange zu verstehen, wo-
bei durch die Messmethode Strukturen, die eine gerin-
gere Lange haben als die minimale Lange, nicht mehr
erfassbar bzw. auflésbar sind. Je groRer die raumliche
Auflésungen, umso weniger Details sind auflésbar wer-
den bzw. umso weniger kleine Strukturen sind erfassbar.
[0071] In alternativen Varianten wird die lokale Ober-
flachenhdhe 46 weitgehend in einem Punkt bestimmt,
beispielsweise durch eine Héhenmessung mit einem op-
tischen System, insbesondere einem Laser, oder einer
sehr diinnen Sonde, insbesondere einer nadelférmigen
Sonde. Unter "weitgehend in einem Punkt" ist eine Mes-
sung in einem sehr kleinen, punktférmigen Flachenbe-
reich zu verstehen, wobei eine Ausdehnung des Fla-
chenbereichs im Rahmen der technischen und physika-
lischen Beschrankungen vorgegeben ist, insbesondere
durch eine Messungenauigkeit des Messgerats.

[0072] In besonderen Ausflihrungsformen variiert die
Oberflachenhdhe 46 im Messbereich 40 weniger stark
als im Hauptbereich 42. In besonderen Ausfiihrungsfor-
men ist die erste Variation 48 kleiner als die zweite Va-
riation 50. In bevorzugten Ausfiihrungen betragtdie erste
Variation 48 weniger als 75 % der zweiten Variation 50,
vorteilhaft weniger als 50 % der zweiten Variation 50,
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besonders vorteilhaft weniger als 25 % der zweiten Va-
riation 50.

[0073] In weiteren Ausfiihrungsformen wird die Varia-
tion in einem Bereich bestimmt, indem die Differenz zwi-
schen einer im Bereich ermittelten maximalen lokalen
Oberflachenhdhe 46 und einer im Bereich ermittelten mi-
nimalen lokalen Oberflachenhdhe 46 bestimmt wird. Bei-
spielsweise kann die erste Variation 48 als Differenz zwi-
schen einer im Messbereich 40 ermittelten maximalen
lokalen Oberflachenhdhe 46 und einer im Messbereich
40 ermittelten minimalen lokalen Oberflachenhdhe 46
bestimmt werden.

[0074] Es sind auch beliebige andere Male fiir die Va-
riation denkbar, insbesondere statistische Mal3e, insbe-
sondere Male, welche aus der Verteilung der gesamten
im Bereich erfassten lokalen Oberflachenhdhen 46 be-
stimmt werden. Beispielsweise kann die Variation als ei-
ne mittlere kubische Abweichung vom Mittelwert der
Oberflachenhdhen 46 oder als eine mittlere betragsma-
Rige Abweichung vom Mittelwert der Oberflachenhdhen
46 bestimmt werden.

[0075] Im Ausfiihrungsbeispiel weist die Brennerabde-
ckung 34 im Messbereich 40 eine weitgehend konstante
Massenflachendichte auf. Die Massenflachendichte
schwankt bzw. variiert im Messbereich 40 um weniger
als 15 %.

[0076] Figur 5 zeigt eine Draufsicht auf die Brenner-
abdeckung 34. Die Brennerabdeckung 34 hat eine Ab-
deckungsbreite 58 von 90 mm. Die Brennerabdeckung
34 hat eine Abdeckungslange 60 von 180 mm. Der Mess-
bereich 40 hat eine Messbereichsbreite 62 von 20 mm.
Der Messbereich 40 hat eine Messbereichslédnge 64 von
60 mm. Auf die Brennerabdeckung 34 ist ein quadrati-
sches Gitter 66 projiziert. Das Gitter 66 hat eine Kanten-
lange 68 von 1 cm. Das Gitter 66 unterteilt die Brenner-
abdeckung 34 in Oberflachenbereiche 70 mit jeweils 1
cm”2 Flacheninhalt.

[0077] Das Gitter 66 ist kein physisches Merkmal und
dient der Unterteilung der Brennerabdeckung 34 in die
Oberflachenbereiche 70. Die Unterteilung der Brenner-
abdeckung 34 in Oberflachenbereiche 70 erlaubt eine
quantifizierte Beschreibung der gleichmafRigen Struktur
der Brennerabdeckung 34. Aufgrund der statistische
Verteilung der Fasern in der Brennerabdeckung 34 und
der damit wenigstens teilweise zufalligen, dreidimensio-
nalen Struktur der Brennerabdeckung 34, ist es zweck-
maRig, die GleichmaRigkeit der Struktur der Brennerab-
deckung 34 durch gemittelte GroRRen, wie beispielsweise
eine Massendichte, zu beschreiben, beispielsweise mitt-
lere GroRRen der Oberflachenbereiche 70, wie etwa eine
Uber einen Oberflachenbereich gemittelte Massenfla-
chendichte.

[0078] In alternativen Ausflihrungsbeispiel kann das
Gitter 66 bzw. eine Unterteilung der Brennerabdeckung
34 in Oberflachenbereiche 70 eine beliebige andere Ge-
stalt haben, beispielsweise ein rechteckiges Gitter oder
ein hexagonales Gitter. Vorteilhaft richtet sich die Wahl
des Gitters 66 bzw. der Unterteilung der Brennerabde-
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ckung 34 in Oberflachenbereiche 70 an der Geometrie
bzw. an der Gestalt der Brennerabdeckung 34, beson-
ders vorteilhaft an der Geometrie bzw. der Gestalt des
Messbereichs 40 bzw. eines Teils des Messbereichs 40
und/oder an der Geometrie bzw. der Gestalt des Haupt-
bereichs 42. Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn sich die
Wahl des Gitters 66 bzw. der Unterteilung der Brenner-
abdeckung 34 in Oberflachenbereiche 70 danach richtet,
dass die in den Oberflachenbereichen 70 betrachtete
GroRe zur Ermittlung der GleichmaRigkeit der Struktur
der Brennerabdeckung 34 glinstig bzw. einfach ermittel-
bar ist. Wird beispielsweise ein Gasdurchsatz bzw. ein
Strdomungswiderstand der Oberflachenbereiche 70 er-
mittelt, ist es vorteilhaft, wenn die Form der Oberflachen-
bereiche 70 so gestaltetist, dass der Oberflachenbereich
70 einfach und zuverlassig an einer definierten Rohroff-
nung zur Bestimmung eines Druckabfalls anbringbar ist.
[0079] Im Ausfuhrungsbeispiel weicht die Massenfla-
chendichte der Oberflachenbereiche 70 im Messbereich
40 jeweils um weniger als 15 % von einer Referenzmas-
senflachendichte ab. Die Referenzmassenflachendichte
ist ein vorgegebener Wert und entspricht im Ausfih-
rungsbeispiel 1.2 kg/m”2. Die Referenzmassenflachen-
dichte hangt von der Wahl der Brennerabdeckung 34
bzw. von den Eigenschaften der Brennerabdeckung 34
ab, insbesondere von einer Abdeckungsdicke 72 oder
von den verwendeten Materialien. Typische Werte fir
Massenflachendichten, insbesondere Referenzmassen-
flachendichten von faserbasierten Brennerabdeckungen
34 liegen zwischen 0.5 kg/m”2 und 5.0 kg/m”2. Massen-
flachendichten, insbesondere Referenzmassenflachen-
dichten von Brennerabdeckungen 34, die ein Gestrick
aufweisen, liegen bevorzugt zwischen 1.0 kg/m*2 und
1.5 kg/m”2, besonders bevorzugt zwischen 1.1 kg/m*2
und 1.3 kg/m*2. Im Ausflihrungsbeispiel entspricht die
Referenzmassenflachendichte der Gber die gesamte Ab-
deckungsoberflache 52, also Giber den Messbereich 40
und den Hauptbereich 42 gemittelten Massenflachen-
dichte der Brennerabdeckung 34. Vorteilhaft entspricht
die Referenzmassenflachendichte der iiber den Mess-
bereich 40 gemittelten Massenflachendichte.

[0080] Die Starke der Abweichung der Massenfla-
chendichte der Oberflachenbereiche 70 von der Refe-
renzmassenflachendichte hangt von der Wahl der Ober-
flachenbereiche 70 ab, insbesondere von der GroRRe
bzw. vom projizierten Flacheninhalt der Oberflachenbe-
reiche 70 ab. Je gréRer die Oberflachenbereiche 70 in-
nerhalb des Messbereichs 40 vorgegeben sind, umso
kleiner ist die Abweichung der Massenflachendichte der
Oberflachenbereiche 70 von der Referenzmassenfla-
chendichte. Je gréRer die Oberflachenbereiche 70 inner-
halb des Messbereichs 40 vorgegeben sind, umso star-
ker ndhrt sich die Massenflachendichte der Oberflachen-
bereiche 70 der Massenflachendichte des Messbereichs
40 an. Die Wahl zu kleiner Oberflachenbereiche 70 ist
nicht vorteilhaft, da Inhomogenitaten der Struktur der
Brennerabdeckung 34 einen zu starken Einfluss haben.
Vorteilhaftist der Durchmesser der Oberflaichenbereiche
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70 grofRer, bevorzugt wesentlich grofer, als eine charak-
teristische Grof3e der Fasern der Brennerabdeckung 34,
beispielsweise als eine Faserdicke, und/oder als charak-
teristische Grofien eines in der Brennerabdeckung 34
verwendeten Garns, beispielsweise eine Garndicke oder
eine MaschengroéRe, falls die Brennerabdeckung 34 eine
Maschenware aufweist.

[0081] Im Allgemeinen hangt die Starke der Abwei-
chung einer Grofle zur Ermittlung der GleichmaRigkeit
der Struktur der Brennerabdeckung 34, die jeweils auf
Oberflachenbereichen 70 erfasst wird bzw. tGber Ober-
flachenbereiche 70 gemittelt wird, zu einer Referenzgro-
Re von der Wahl der Oberflachenbereiche 70 bzw. von
der Wahl der Unterteilung der Brennerabdeckung 34 in
Oberflachenbereiche 70 ab, insbesondere von einem
Flacheninhalt bzw. Durchmesser der Oberflachenberei-
che 70. Je gréRer die Oberflachenbereiche 70 bzw. der
Durchmesser der Oberflachenbereiche 70, umso starker
nahrt sich der Wert der Grof3e zur Ermittlung der Gleich-
maRigkeit der Struktur der Brennerabdeckung 34 einem
Durchschnittswert bzw. einem iber den Messbereich 40
und/oder Hauptbereich 42 und/oder Uber die gesamte
oder Teile der Abdeckungsoberflaiche 52 gemittelten
Wert der GréRe zur Ermittlung der GleichmaRigkeit der
Struktur der Brennerabdeckung 34 an. Vorteilhaft ent-
spricht die ReferenzgréRe einem Uber den Messbereich
40 und/oder Hauptbereich 42 und/oder tber die gesamte
oder Teile der Abdeckungsoberflaiche 52 gemittelten
Wert der GréRe zur Ermittlung der GleichmaRigkeit der
Struktur der Brennerabdeckung 34. Die Wahl zu kleiner
Oberflachenbereiche 70 ist nicht vorteilhaft, da Inhomo-
genitaten der Struktur der Brennerabdeckung 34 einen
zu starken Einfluss aufden Wert der Gré3e zur Ermittlung
der GleichmaRigkeit der Struktur der Brennerabdeckung
34 haben. Vorteilhaft ist der Durchmesser der Oberfla-
chenbereiche 70 gréRer, bevorzugt wesentlich groRer,
als eine charakteristische Gréf3e der Fasern der Bren-
nerabdeckung 34, beispielsweise als eine Faserdicke,
und/oder als charakteristische GroRRen eines in der Bren-
nerabdeckung 34 verwendeten Garns, beispielsweise ei-
ne Garndicke oder eine Maschengrofe, falls die Bren-
nerabdeckung 34 eine Maschenware aufweist.

[0082] Im Ausflihrungsbeispiel weicht die Massenfla-
chendichte im jeweils jedem Oberflachenbereich 70 um
weniger als 15 % von der Referenzmassenflachendichte
ab. In Varianten des Ausfiihrungsbeispiels weicht die
Massenflachendichte im jeweils jedem Oberflachenbe-
reich 70 um weniger als 10 % ab, bevorzugt um weniger
als 5 %. In alternativen Ausfuhrungsformen betragt die
Standardabweichung der ermittelten Massenflachen-
dichten der Oberflachenbereiche 70 weniger als 15 %
der Referenzmassenflachendichte, bevorzugt weniger
als 10 %, besonders bevorzugt weniger als 5 %. In wei-
teren Ausfihrungsformen kann ein beliebiges anderes
Mal fir die Abweichung der Massenflachendichten in
den Oberflachenbereichen 70 von der Referenzmassen-
flachendichte verwendet werden, insbesondere ein Mal},
welches aus der Verteilung der der Massenflachendich-
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ten in den Oberflachenbereichen 70 bestimmt wird. Bei-
spielsweise kann die mittlere quadratische Abweichung
oder die mittlere kubische Abweichung oder die mittlere
betragsmaRige Abweichung der Massenflachendichten
in den Oberflachenbereichen 70 von der Referenzmas-
senflachendichte bestimmt werden.

[0083] Eine weitere GréfRe zur Ermittlung der Gleich-
maRigkeit der Struktur der Brennerabdeckung 34 ist eine
Lichtdurchlassigkeit der Brennerabdeckung 34. Im Aus-
fuhrungsbeispiel weist die Brennerabdeckung 34 im
Messbereich 40 eine weitgehend konstante Lichtdurch-
lassigkeit auf. Die Lichtdurchladssigkeit schwankt bzw.
variiert im Messbereich 40 um weniger als 15 %.
[0084] Eine Lichtdurchlassigkeit kann beispielsweise
ermittelt werden, indem die Brennerabdeckung 34 bzw.
ein Teil der Brennerabdeckung 34 mit einer Lichtquelle
mit definierter Leuchtkraft und definiertem Spektrum
durchleuchtet wird. Die Leuchtkraft des durch die Bren-
nerabdeckung 34 tretenden Lichts wird gemessen. Ist
die Brennerabdeckung 34 vollstandig lichtdurchlassig,
definiert die gemessene maximale Leuchtkraft eine
Lichtdurchlassigkeit von 100 %. Wird nur ein Teil der ma-
ximalen Leuchtkraft gemessen, so ist der Wert der Licht-
durchlassigkeit der prozentuelle Anteil der gemessenen
Leuchtkraft an der maximalen Leuchtkraft. Wird kein
Licht durch die Brennerabdeckung 34 durchgelassen, so
betragt die Leuchtkraft 0 %. Fur die Erfassung der Licht-
durchlassigkeit eines Teils der Brennerabdeckung 34,
beispielsweise des Messbereichs 40 oder eines Ober-
flachenbereichs 70, ist es denkbar, dass eine Blende ver-
wendet wird, welche nur im Teil der Brennerabdeckung
34 Licht durchlasst.

[0085] Im Ausfiihrungsbeispiel weicht die Massenfla-
chendichte der Oberflachenbereiche 70 im Messbereich
40 jeweils um weniger als 15 % von einer Referenzlicht-
durchlassigkeit ab. Im Ausflihrungsbeispiel ist die Refe-
renzlichtdurchlassigkeit eine Lichtdurchlassigkeit des
Messbereichs 40. In alternativen Ausfihrungsformen ist
die Referenzlichtdurchlassigkeit eine Lichtdurchlassig-
keit der gesamten Abdeckungsoberflaiche 52 oder von
einem Teil der Abdeckungsoberflache 52. Die Licht-
durchlassigkeit hangt von den Eigenschaften der Bren-
nerabdeckung 34 ab, insbesondere von einer Abde-
ckungsdicke 72, der Struktur der Brennerabdeckung,
insbesondere von Abdeckungséffnungen 82, oder von
den verwendeten Materialien. Weiterhin hangt die Licht-
durchlassigkeit von der Wahl der Lichtquelle ab, insbe-
sondere ihrem Spektrum und der Intensitat bzw. Leucht-
kraft der Lichtquelle. Typische Werte fiir Lichtdurchlas-
sigkeiten fur ein Gestrick und/oder ein Gewebe liegen
zwischen 20 % und 60 %, bevorzugt zwischen 30 % und
40 %.

[0086] Im Ausfiihrungsbeispiel weicht die Lichtdurch-
lassigkeitin jeweils jedem Oberflaichenbereich 70 um we-
niger als 15 % von der Referenzlichtdurchladssigkeit ab.
In Varianten des Ausfiihrungsbeispiels weicht die Licht-
durchlassigkeit in jeweils jedem Oberflachenbereich 70
um weniger als 10 % ab, bevorzugt um weniger als 5 %.
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In alternativen Ausfiihrungsformen betragt die Standard-
abweichung der ermittelten Lichtdurchlassigkeiten der
Oberflachenbereiche 70 weniger als 15 % der Referenz-
lichtdurchlassigkeit, bevorzugt weniger als 10 %, beson-
ders bevorzugt weniger als 5 %. In weiteren Ausfih-
rungsformen kann ein beliebiges anderes Mal fir die
Abweichung der Lichtdurchldssigkeiten in den Oberfla-
chenbereichen 70 von der Referenzlichtdurchlassigkeit
verwendet werden, insbesondere ein Mal}, welches aus
der Verteilung der der Lichtdurchlassigkeiten in den
Oberflachenbereichen 70 bestimmt wird. Beispielsweise
kann die mittlere quadratische Abweichung oder die mitt-
lere kubische Abweichung oder die mittlere betragsma-
Rige Abweichung der Lichtdurchlassigkeiten in den
Oberflachenbereichen 70 von der Referenzlichtdurch-
lassigkeit bestimmt werden.

[0087] Eine weitere GroRRe zur Ermittlung der Gleich-
maRigkeit der Struktur der Brennerabdeckung 34 ist ein
Stréomungswiderstand der Brennerabdeckung 34. Im
Ausfiihrungsbeispiel weist die Brennerabdeckung 34 im
Messbereich 40 einen weitgehend konstanten Stro-
mungswiderstand auf. Der Strdmungswiderstand
schwankt bzw. variiert im Messbereich 40 um weniger
als 15 %.

[0088] Ein Strdmungswiderstand kann beispielsweise
ermittelt werden, indem die Brennerabdeckung 34 bzw.
ein Teilder Brennerabdeckung 34 an einem offenen Roh-
rendstlick eines ersten Rohrs befestigt wird. An das Roh-
rendstlick wird ein Endstlick eines zweiten Rohrs ange-
bracht, so dass die Brennerabdeckung 34 bzw. der Teil
der Brennerabdeckung 34 durch das erste Rohr und das
zweiten Rohr eingefasst wird und ein Gas vom ersten
Rohr in das zweite Rohr strémen kann und dabei durch
die Brennerabdeckung 34 bzw. den Teil der Brennerab-
deckung 34 strémt. Das erste Rohr wird gleichmafig mit
einer definierten Geschwindigkeit von einem Gas durch-
stréomt. Der Gasdruck im ersten Rohr wird auf einen de-
finierten Wert geregelt. Der Gasdruck im zweiten Rohr
wird gemessen. Der Strdmungswiderstand ist definiert
als 100 % abzulglich des prozentuellen Anteils des im
zweiten Rohr erfassten Gasdrucks am vorgegebenen
Gasdruck im ersten Rohr. Entsprich der gemessene
Gasdruck im zweiten Rohr dem definierten, im ersten
Rohr eingestellten Gasdruck, so betragt der Strémungs-
widerstand 0 %. Wird kein Druck im zweiten Rohr ge-
messen, so betragt der Stromungswiederstand 100 %.
In alternativen Ausflihrungsformen kann der Strémungs-
wiederstand beispielsweise Uber einen Geschwindig-
keitsabfall oder einen Massenflussabfall eines durch die
Brennerabdeckung 34 bzw. den Teil der Brennerabde-
ckung 34 stromenden Gases definiert werden.

[0089] Im Ausfiihrungsbeispiel weicht der Strémungs-
wiederstand der Oberflachenbereiche 70 im Messbe-
reich 40 jeweils um weniger als 15 % von einem Refe-
renzstrdomungswiederstand ab. Im Ausfiihrungsbeispiel
ist der Referenzstromungswiederstand ein Strdomungs-
wiederstand eines besonderen Oberflachenbereichs 70.
Der besondere Oberflachenbereich 70 ist weitgehend
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zentral im Messbereich 40 angeordnet. In alternativen
Ausfihrungsformen ist die Referenzstrémungswieder-
stand ein Strémungswiederstand des Messbereichs 40
oder der gesamten Abdeckungsoberflache 52 oder von
einem Teil der Abdeckungsoberflaiche 52. Der Stro-
mungswiederstand hangt von den Eigenschaften der
Brennerabdeckung 34 ab, insbesondere von einer Ab-
deckungsdicke 72, der Struktur der Brennerabdeckung,
insbesondere von Abdeckungséffnungen 82, oder von
den verwendeten Materialien. Weiterhin hangt der Stro-
mungswiederstand von der Wahl des Gases, insbeson-
dere der chemischen Zusammensetzung, sowie von der
Wahl des Gasdrucks und einer Gasstromungsgeschwin-
digkeit. Vorteilhaft wird als Gas zum Bestimmen des Stro-
mungswiderstands ein Brennstoff-Luft-Gemisch einge-
setzt, welches einem zum Betreiben des Heizgerats vor-
gesehenen Brennstoff-Luft-Gemisch weitgehend ent-
spricht. Vorteilhaft werden als Gasdrucks und Gasstré-
mungsgeschwindigkeit zum Bestimmen des Strémungs-
widerstandes Werte verwendet, die typischerweise in ei-
nen Betrieb des Heizgerats auftreten.

[0090] Im Ausflihrungsbeispiel weicht der Strémungs-
wiederstand in jeweils jedem Oberflachenbereich 70 um
weniger als 15 % vom Referenzstrémungswiederstand
ab. In Varianten des Ausfiihrungsbeispiels weicht der
Strdmungswiederstand in jeweils jedem Oberflachenbe-
reich 70 um weniger als 10 % ab, bevorzugt um weniger
als 5 %. In alternativen Ausfiihrungsformen betragt die
Standardabweichung der ermittelten Strémungswieder-
stdnde der Oberflachenbereiche 70 weniger als 15 %
des Referenzstromungswiederstands, bevorzugt weni-
ger als 10 %, besonders bevorzugt weniger als 5 %. In
weiteren Ausfiihrungsformen kann ein beliebiges ande-
res Mal} fir die Abweichung des Strdmungswieder-
stands in den Oberflachenbereichen 70 vom Referenz-
strdbmungswiederstand verwendet werden, insbesonde-
re ein Mal, welches aus der Verteilung der der Stro-
mungswiederstdnde in den Oberflachenbereichen 70
bestimmt wird. Beispielsweise kann die mittlere quadra-
tische Abweichung oder die mittlere kubische Abwei-
chung oder die mittlere betragsmafige Abweichung der
Strdmungswiederstédnde in den Oberflichenbereichen
70 vom Referenzstromungswiederstand bestimmt wer-
den.

[0091] Im Ausfiuihrungsbeispielweistdie Brennerabde-
ckung 34 im Messbereich 40 eine kleinere Abdeckungs-
dicke 72 als im Hauptbereich 42 auf (siehe Figur 3). Im
Messbereich 40 weist die Brennerabdeckung 34 eine
erste Abdeckungsdicke 76 von 1.5 mm auf. Die erste
Abdeckungsdicke 76 istdefiniert als der Abstand des ers-
ten Mittelwerts 54 der Oberflachenhdhe 46 zur flamm-
seitigen Brennerplattenoberflache der Brennerplatte 36
(siehe Figur 3). Im Hauptbereich 42 weist die Brenner-
abdeckung 34 eine zweite Abdeckungsdicke 80 von 3.0
mm auf. Die zweite Abdeckungsdicke 80 ist definiert als
der Abstand des zweiten Mittelwerts 56 der Oberflachen-
héhe 46 zur flammenseitigen Brennerplattenoberflache.
[0092] In bevorzugten Ausfiihrungsformen liegt die
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erste Abdeckungsdicke 76 zwischen 0.2 mm und 1.5
mm, besonders bevorzugt zwischen 0.5 mmund 0.8 mm.
Es ist von Vorteil, wenn die Brennerabdeckung 34 im
Messbereich 40 bzw. in einem Teil des Messbereichs 40
zusammengepresst ist, so dass die erste Abdeckungs-
dicke 76 kleiner ist als die zweite Abdeckungsdicke 80.
Das hat den Vorteil, dass ein zusammengepresster Be-
reich der Brennerabdeckung 34 eine gleichmaRigere
Struktur haben kann als ein nicht zusammengepresster
Bereich der Brennerabdeckung 34.

[0093] Figur 6 zeigt eine Draufsicht auf eine Variante
der Brennerabdeckung 34. Im Messbereich 40 der Bren-
nerabdeckung 34 sind gleichmaRig angeordnete Abde-
ckungsoffnungen 82. Die Abdeckungséffnungen 82 sind
weitgehend kreisférmig. Die Abdeckungsoffnungen 82
weisen einen Offnungsdurchmesser von 1.5 mm auf. Die
Abdeckungsoffnungen 82 sind in der in Figur 6 abgebil-
deten Variante in die Brennerabdeckung 34 gelaserte
Offnungen.

[0094] Die Abdeckungsoéffnungen 82 sind in der in Fi-
gur 6 abgebildeten Variante quadratisch im Messbereich
40 angeordnet. Benachbarte Abdeckungséffnungen 82
weisen einen Offnungsabstand 84 von 10 mm zueinan-
der auf. In alternativen Ausfiihrungsformen kénnen die
Abdeckungsoffnungen 82 beliebig im Messbereich an-
geordnet sein. Beispielsweise kdnnen die Abdeckungs-
offnungen 82 auf einem rechtwinkligen Gitter, schief-
winkligen Gitter, hexagonalen Gitter zentriert-rechtecki-
gen Gitter oder Wabengitter angeordnet sein. Esistauch
denkbar, dass die Abdeckungséffnungen auf zwei oder
mehreren unterschiedlichen Gittern angeordnet sind.
[0095] Es ist mdglich, dass die Abdeckungséffnungen
82 unterschiedliche Offnungsdurchmesser aufweisen.
Beispielsweise ist es denkbar, dass die Abdeckungsoff-
nungen 82 zwei unterschiedliche Offnungsdurchmesser
haben welche jeweils auf zwei unterschiedlichen Gittern
angeordnet sind.

[0096] In bevorzugten Varianten weist der Hauptbe-
reich 42 Abdeckungsoffnungen 82 auf. Bevorzugt sind
die Abdeckungsoéffnungen 82 im Messbereich 40 dichter
angeordnet als im Hauptbereich 42 bzw. weisen die Ab-
deckungsoffnungen 82 im Messbereich einen geringe-
ren Offnungsabstand 84 als im Hauptbereich 42 auf. Auf
diese Weise kann sichergestellt werden, dass die Struk-
tur der Brennerabdeckung 34 im Messbereich 40 regel-
mafiger ist als im Hauptbereich 42.

[0097] Esistvon Vorteil, wenn die Abdeckungséffnun-
gen 82 auf den Plattenéffnungen 38 bzw. in der Nahe
der Plattenéffnungen 38 angeordnet sind. So kann ein
gunstiger Durchfluss des Brennstoff-Luft-Gemischs ge-
wahrleistet werden. Auf diese Weise kann der Flachen-
brenner 10 im Betrieb ein besonders homogenes Flam-
menbild aufweisen.

[0098] Im Ausflhrungsbeispiel ist die Brennerabde-
ckung 34 aus einem Gestrick gefertigt. In alternativen
Ausfiihrungsformen kann die Brennerabdeckung 34 zu-
mindest teilweise ein beliebiges anders faserbasierten
Material aufweisen. Beispielsweise kann die Brennerab-
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deckung 34 zumindest teilweise ein gewebtes Material,
ein geflochtenes Material, ein Filz, ein Vlies und/oder ein
Material aus Maschenware, insbesondere ein gestrick-
tes Material, ein gehdkeltes Material oder ein Gewirk,
aufweisen. Im Ausfuhrungsbeispiel ist die Brennerabde-
ckung 34 aus einem temperaturbestandigen Edelstahl
gefertigt. Es sind auch andere Materialien denkbar, bei-
spielsweise kann die Brennerabdeckung 34 wenigstens
teilweise aus einer Keramik, einem Mineral, einem Ver-
bundstoff und/oder einem Metall, bevorzugt einem tem-
peraturbestandigen Metall bzw. einer Metalllegierung,
bestehen.

[0099] Inweiteren Ausfihrungsformen weist die Bren-
nerabdeckung 34 im Messbereich 40 oder in einem Teil
des Messbereichs 40 ein erstes Strickmuster auf und im
Hauptbereich 42 ein zweites Strickmuster auf. Das erste
Strickmuster hat eine regelméaRigere Struktur als das
zweite Strickmuster. Besonders bevorzugt weist die
Brennerabdeckung 34 auf der flammenseitigen Abde-
ckungsoberflache 52 im Messbereich 40 ein glatt rechts
gestricktes Maschenbild auf. Das glatt rechts gestrickte
Maschenbild hat den Vorteil, dass die erste Variation 48
besonders klein sein kann.

[0100] Esistauch denkbar, dass das erste Strickmus-
ter eine andere Anzahl von Stichen pro Meter aufweist
als das zweite Strickmuster. Bevorzugt weist das erste
Strickmuster zwischen 300 und 400 Stiche pro Meter
Lange auf, bevorzugt zwischen 320 und 380 Stiche pro
Meter Lange, besonders bevorzugt zwischen 340 und
360 Stiche pro Meter Lange. Weiterhin ist es denkbar,
dass das erste Strickmuster regelmaRig angeordnete
Abdeckungsoéffnungen 82 aufweist.

[0101] In alternativen Ausfiihrungsformen, bei denen
die Brennerabdeckung 34 ein gewebtes Material auf-
weist bzw. aus einem gewebten Material gefertigt ist, ist
es von Vorteil, wenn die Brennerabdeckung 34 im Mess-
bereich 40 oder in einem Teil des Messbereichs 40 ein
erstes Webmuster aufweist und im Hauptbereich 42 ein
zweites Webmuster aufweist. Vorteilhaft hat das erste
Webmuster eine regelmaBigere Struktur als das zweite
Webmuster.

[0102] Weistdie Brennerabdeckung 34 ein Gewirk auf
bzw. ist aus einem Gewirk gefertigt, ist es von Vorteil,
wenn die Brennerabdeckung 34 im Messbereich 40 oder
in einem Teil des Messbereichs 40 ein erstes Wirkmuster
aufweist und im Hauptbereich 42 ein zweites Wirkmuster
aufweist. Vorteilhaft hat das erste Wirkmuster eine re-
gelmaRigere Struktur als das zweite Wirkmuster.
[0103] Inbesonderen Ausfiihrungsformen ist es denk-
bar, dass die faserbasierte Brennerabdeckung 34 im
Messbereich 40 zumindest teilweise aus einem anderen
Garn als im Hauptbereich 42 gefertigt ist. Besonders vor-
teilhaft ist es, wenn der Messbereich 40 ein Garn auf-
weist, das diinner ist als ein iberwiegend im Hauptbe-
reich 42 vorhandenes Garn.

[0104] Weist die Brennerabdeckung 34 ein Vlies
und/oder einen Filz auf bzw. ist aus einem Vlies und/oder
einem Filz gefertigt, ist es von Vorteil, wenn die Brenner-
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abdeckung im Messbereich 40 oder in einem Teil des
Messbereichs 40 eine andere Faserdichte aufweist als
im Hauptbereich. Es ist auch denkbar, dass im Messbe-
reich 40 bzw. im Teil des Messbereichs 40 Fasen mit
einer anderen Faserdicke bzw. mit einer anderen Faser-
dickeverteilung vorliegen als im Hauptbereich. Typische
Werte fir eine Faserdicke, insbesondere von Edelstahl-
fasern, liegen zwischen 1 pm und 1 mm, bevorzugt zwi-
schen 5 pmund 100 wm, besonders bevorzugt zwischen
15 wm und 20 pm.

[0105] Unter einem "Vlies" ist ein Gebilde aus Fasern,
bevorzugt Fasern begrenzter Lange zu verstehen. Das
Vlies ist weitgehend unstrukturiert bzw. hat eine zufallige
Struktur auf einer Skala einer Fasergrof3e. In einem Vlies
sind die Fasern weitgehend zuféllig bzw. chaotisch an-
geordnet. Ein Vlies kann zu Festigung Bindemittel auf-
weisen. Es ist mdglich, dass bei der Herstellung eines
Vlieses ein thermisches Verfestigungsverfahren ange-
wendet wird, beispielweise kénnen Metallfasern zeitwei-
se so stark erhitzt werden, dass einander beriihrende
Fasern an den Berlhrungspunkten miteinander ver-
schweilen. Ein Vlies wird manchmal auch als Vliesstoff
oder Faser-Matte bezeichnet.

[0106] Ein "Filz" ist ein spezielles Vlies, bei dem im
Herstellungsprozess durch eine mechanische Bearbei-
tung ein Verbund zwischen den Fasern, insbesondere
durch ein Verschlingen der Fasern untereinander, erhoht
wird. Beispielsweise kann ein Filz durch Vernadeln eines
Vlieses hergestellt werden. Beim Vernadeln werden wie-
derholt Nadeln mit Widerhakenin das Vlies eingestochen
und herausgezogen. Auf diese Weise Verschlingen die
Fasern untereinander. Die Verschlingung der Fasern ist
weitgehend unstrukturiert bzw. zufallig verteilt.

[0107] In weiteren Ausflihrungsformen weist die Bren-
nerabdeckung 34 im Messbereich 40 ein separat gefer-
tigtes Teilstlick 86 auf (siehe Figur 7). Das Teilstiick 86
weist eine regelmaRigere Struktur als die Brennerabde-
ckung 34 im Hauptbereich 42 auf. Bevorzugt ist das Teil-
stlick 86 faserbasiert, besonders bevorzugt weist das
Teilstiick 86 ein Gestrick auf oder ist aus einem Gestrick
gefertigt. Es ist von Vorteil, wenn das Teilstlick 86 an der
flammenseitigen Abdeckungsoberflache 52 angebracht
ist. Bevorzugt ist das Teilstlick 86 an der Brennerabde-
ckung 34 angeschweilt. In Varianten ist das Teilstiick
86 an der Brennerabdeckung 34 angeschweil3t, angeld-
tet, angeklebt, festgenietet, angeclincht, angeschraubt
angeklammert, angebunden und/oder angenaht, insbe-
sondere mit einer Faser oder einem faserbasierten Garn.
Die Wahl der Methode fiir das Befestigen richtet sich
insbesondere nach den Eigenschaften der Brennerab-
deckung 34 und/oder des Teilstiicks 86, insbesondere
aus welchem Material die Brennerabdeckung 34
und/oder das Teilstlick 86 gefertigt sind.

[0108] Es ist moglich, dass die Brennerabdeckung 34
im Messbereich 40 oder in einem Teil des Messbereichs
40 Material ausweist, welches durch das Teilstiick 86
Uberdeckt wird. Im Betrieb des Flachenbrenners 10
durchstromt das Brennstoff-Luft-Gemisch im Messbe-
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reich 40 die Brennerabdeckung 34 und das Teilstiick 86.
Figur 7 zeigt eine besonders bevorzugte Variante, in der
die Brennerabdeckung 34 im Messbereich 40 eine ge-
ringere Abdeckungsdicke 72 als im Hauptbereich 42 auf-
weist. Im Messbereich 40 ist auf der flammenseitigen
Abdeckungsoberflaiche 52 das Teilstiick 86 angebracht.
Das Teilstiick 86 hat eine glattere Oberflache als die
Brennerabdeckung 34.

[0109] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form weist die Brennerabdeckung 34 im Messbereich 40
oder in einem Teil des Messbereichs 40 eine Ausneh-
mung auf. Das Teilstiick 86 ist in die Ausnehmung ein-
gesetzt und mit der Brennerabdeckung 34 verbunden.
[0110] Figur 8 zeigt ein Verfahren 88 zur Herstellung
der Brennerabdeckung 34 des Ausflihrungsbeispiels. In
einem ersten Schritt 90 wird die Brennerabdeckung 34
auf der Brennerplatte 38 befestigt. Im Ausflihrungsbei-
spiel wird die Brennerabdeckung 34 auf die Brennerplat-
te 38 geschweildt. In Varianten des Verfahrens 88 kann
die Brennerabdeckung 34 durch Schweilen, Lotet, Kle-
ben, Nieten, Clinchen, Schrauben, Klammern, Anbinden
und/oder Annahen, insbesondere mit einer Faser oder
einem faserbasierten Garn, mit der Brennerplatte 36 ver-
bunden werden.

[0111] In einem darauf folgenden Schritt 92 wird die
Brennerabdeckung 34 so bearbeitet, dass sie in wenigs-
tens einem Teil des Messbereichs 40 eine gleichmaRi-
gere Struktur hat als im Hauptbereich 42. Im Ausfih-
rungsbeispiel wird die Brennerabdeckung 34 zusammen
mit der Brennerplatte 36 auf eine Unterlage 94 gelegt
(siehe Figur 9). Die Unterlage 94 ist aus einem harten
und weitgehend nicht verformbaren, insbesondere nicht
durch Stempeln verformbaren Material gefertigt. Im Aus-
fuhrungsbeispiel liegt die Brennerplatte 36 zwischen der
Brennerabdeckung 34 und der Unterlage 94. Anschlie-
Rend wird die Brennerabdeckung 34 mit einem Stempel
96 zumindest teilweise zusammengedriickt. Der Stem-
pel 96 ist aus einem harten und weitgehend nicht ver-
formbaren, insbesondere nicht durch Stempeln verform-
baren Material gefertigt. Im Ausflihrungsbeispiel hat ein
Stempelful? 98 weitgehend die gleiche Form bzw. Geo-
metrie wie der Messbereich 40. Durch das Zusammen-
driicken der Brennerabdeckung 34 mit dem Stempel 96
wird die Abdeckungsdicke 72 der Brennerabdeckung 34
im Messbereich 40 verkleinert. Wie stark die Abde-
ckungsdicke 72 durch das Zusammendriicken verklei-
nert wird, hangt vom Material der Brennerabdeckung 34
und/oder vom Anpressdruck bzw. von der Anpresskraft
des Stempels 96 ab. Typische Werte von Abdeckungs-
dicken 72 eines nicht zusammengepressten Gestricks
liegen zwischen 1.0 mm bis 3.0 mm, insbesondere zwi-
schen 1.5 mm und 1.8 mm. Nach dem Zusammenpres-
sen in Schritt 92 kann die Abdeckungsdicke 72 bzw. die
erste Abdeckungsdicke 76 zwischen 0.1 mmund 2.0 mm
liegen, bevorzugt zwischen 0.2 mm und 1.5 mm, beson-
ders bevorzugt zwischen 0.4 mm und 1.0 mm.

[0112] In einem anschlieRenden Schritt 100 wird die
Brennerplatte 36 zusammen mit der Brennerabdeckung



29 EP 3 441 668 A1 30

34 mit einem metallischen Bauelement verbunden. Die
Brennerplatte 36 und das metallische Bauelement bilden
den metallischen Hohlkorper. Der metallische Hohlkor-
per ist ein wesentliches Bauteil des Flachenbrenners 10.
Im Ausfihrungsbeispiel wird die Brennerplatte 36 mit
dem metallischen Bauelement durch SchweilRen verbun-
den. In alternativen Ausfiihrungsformen kann die Bren-
nerplatte 36 durch Schweilten, Lotet, Kleben, Nieten,
Clinchen, Schrauben und/oder Klammern mit dem me-
tallischen Bauteil verbunden werden.

[0113] In Ausfiihrungsbeispiel ist die Unterlage 94
weitgehend eben ausgebildet. Der Stempel 96 bzw. der
Stempelful3 98 sind weitgehend eben ausgebildet. In al-
ternativen Ausfiihrungsformen weist bzw. weisen die Un-
terlage 94 und/oder der Stempel 96 bzw. der Stempelful®
98 eine Krimmung auf. Bevorzugt haben die Unterlage
94 und der Stempel 96 bzw. der Stempel 96 eine weit-
gehend gleiche Krimmung. In Varianten, in denen die
Brennerabdeckung 34 wenigstens im Messbereich 40
eine Krimmung aufweist, beispielsweise bei einer zylin-
drisch ausgebildeten Brennerabdeckung 34, weisen die
Unterlage 94 und/oder der Stempel 96 bzw. der Stem-
pelful 98 vorteilhaft eine Krimmung auf, die weitgehend
der Krimmung der Brennerabdeckung 34 entspricht.
[0114] In Varianten ist es denkbar, dass der Stempel
96 die auf der Brennerplatte 36 liegende Brennerabde-
ckung 34 zusammendriickt. Eine Gegenkraft zum Stem-
pel 96 wird durch die Brennerplatte 36 aufgebracht. Auf
diese Weise ist es mdglich, den Schritt 92 ohne die Un-
terlage 94 durchzufiihren. Das ist bei mechanisch hin-
reichend stabilen bzw. schwer verformbaren Brenner-
platten 36 von Vorteil.

[0115] In alternativen Ausfihrungen des Verfahrens
88 kdnnen die Schritte beliebig vertauscht werden. Es
ist es denkbar, dass zunachst in einem Schritt 92 die
Brennerabdeckung 34 so bearbeitet wird, dass die Bren-
nerabdeckung 34 wenigstens in einem Teil des Messbe-
reichs 40 eine gleichmaRigere Struktur als im Hauptbe-
reich 42 hat. Beispielsweise kann in Schritt 92 die Bren-
nerabdeckung 34 auf die Unterlage 94 gelegt und dann
mit dem Stempel 96 wenigstens teilweise zusammenge-
driickt, insbesondere innerhalb des Messbereichs 40. In
einem anschlieBenden Schritt 90 wird die Brennerabde-
ckung 34 mit der Brennerplatte 36 verbunden.

[0116] In weiteren Varianten wird der Schritt 100 vor
dem Schritt 90 und/oder vor dem Schritt 92 ausgefihrt.
Das ist insbesondere mdglich, wenn der Schritt 92 ohne
Unterlage 94 ausflhrbar ist. In besonderen Verfahren
wird kein Schritt 100 durchgefiihrt, beispielsweise wenn
der die Brennerplatte 36 aufweisende Hohlkdrper einsti-
ckig und/oder vormontiert ist. Es ist auch denkbar, dass
der Schritt 92 nach dem Schritt 90 und/oder nach dem
Schritt 100 durchgefiihrt wird. Insbesondere kann der
Schritt 92, in dem die Brennerabdeckung 34 so bearbei-
tet wird, dass sie in wenigstens einem Teil des Messbe-
reichs 40 eine gleichmaRigere Struktur hat als im Haupt-
bereich 42, durchgefiihrt werden, nachdem der Flachen-
brenner 10 weitgehen vollstéandig gefertigt ist, insbeson-
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dere nachdem die Brennerabdeckung 34 in einem Schritt
90 an die Brennerplatte 36 angebracht wurde. Das hat
den Vorteil, dass aufdiese Weise bereits fertige Flachen-
brenner 10 verbessert werden kénnen. So kénnen bei-
spielsweise Heizgerate nachgeriistet bzw. optimiert wer-
den.

[0117] In weiteren Ausfiihrungsformen werden in
Schritt 92 in der Brennerabdeckung 34 in wenigstens in
einem Teil des Messbereichs 40 Abdeckungséffnungen
82 erzeugt. In bevorzugten Varianten werden die Abde-
ckungsoffnungen 82 mit einer Laserschneiddiise 102 er-
zeugt. Dabei kann die Brennerabdeckung 34 an der
Brennerplatte 36 befestigt sein. Figur 10 zeigt den Schritt
92, wobei eine Abdeckungséffnung 82 durch einen La-
serstrahl 104 in die Brennerabdeckung 34 geschnitten
wird. Die Brennerabdeckung 34 wird von einem Nieder-
halter 106 auf die Unterlage 94 gedriickt. Der Niederhal-
ter 106 weist eine Ausnehmung auf, durch die der La-
serstrahl 104 die Abdeckungsoéffnung 82 in die Brenner-
abdeckung 34 schneiden kann.

[0118] In vorteilhaften Ausfiihrungsformen wird nach
dem Erzeugen der Abdeckungséffnungen 82 in Schritt
92 die Brennerabdeckung 34 in Schritt 90 mit der Bren-
nerplatte 36 verbunden. In besonders bevorzugten Va-
rianten weist die Brennerplatte 36 Plattenéffnungen 38
auf, so dass die Brennerabdeckung 34 in Schritt 90 so
mit der Brennerplatte 36 verbunden werden kann, dass
die Abdeckungséffnungen 82 tiber den Plattenéffnungen
38 liegen. Es ist vorteilhaft, wenn die Plattenéffnungen
38 gréRer sind als die Abdeckungsoéffnungen 82, so dass
die Brennerabdeckung 34 besonders zuverlassig so auf
die Brennerplatte 36 angebracht werden kann, dass die
Abdeckungsoffnungen 82 tiber den Plattendffnungen 38
liegen. Beispielsweise kénnen die Abdeckungséffnun-
gen 82 einen Durchmesser von 1.0 mm aufweisen. Die
Plattenéffnungen kénnen einen Durchmesser von zwi-
schen 1.5 mm und 4.0 mm aufweisen, bevorzugt zwi-
schen 2.0 mm und 3.5 mm, besonders bevorzugt zwi-
schen 2.5 mm und 3.0 mm.

[0119] In Varianten des Verfahrens 88 presst der Nie-
derhalter 106 die Brennerabdeckung 34 im Bereich der
Abdeckungséffnung 82 zusammen. Beim Schneiden der
Abdeckungsoffnung 82 durch den Laserstrahl 104
schmilzt das metallische, faserbasierte Material der
Brennerabdeckung 34 wenigstens teilweise aminnen lie-
genden Rand der Abdeckungséffnung 82. Auf diese Wei-
se verfestigt sich die Brennerabdeckung 34 lokal in der
Nahe der Abdeckungséffnung 82 im zusammengedriick-
ten Zustand. So wird die lokale Oberflachenhéhe 46 im
Bereich der Abdeckungséffnung 82 weitgehend dauer-
haft gesenkt.

[0120] In besonderen Ausfiihrungsformen driickt der
Niederhalter 106 die Brennerabdeckung 34 weitgehend
im vollstandigen Messbereich 40 oder in einen Teil des
Messbereichs 40 zusammen. Der Niederhalter 106 weist
Ausnehmungen an den Stellen auf, wo Abdeckungsoff-
nungen 82im Messbereich 40 vorgesehen sind. In Schritt
92 wird zunachst die Brennerabdeckung 34 durch den
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Niederhalter 106 zusammengedrickt. AnschlieRend
schneidet die Laserschneiddlse die vorgesehene Abde-
ckungsoéffnung 82 bzw. die vorgesehenen Abdeckungs-
6ffnungen 82 in die Brennerabdeckung 34. Danach wird
der Niederhalter 106 von der Brennerabdeckung 34 ent-
fernt. Falls notwendig, werden anschlieen weitere Be-
arbeitungsschritte durchgefiihrt.

[0121] In besonderen Ausfiihrungen werden die Ab-
deckungséffnungen 82 und die Plattenéffnungen 38 in
einem Fertigungsschritt 92 erzeugt. Vorteilhaft wird vor-
her der Schritt 90 ausgefihrt. Die Figuren 11 und 12 zei-
gen Schritt 92, wobei die Abdeckungséffnung 82 in die
Brennerabdeckung 34 und die Plattenéffnung 38 in die
Brennerplatte 36 durch den gleichen Laserstrahl 104 ge-
schnitten werden.

[0122] In Figur 11 ist die Brennerabdeckung 34 ober-
halb von der Brennerplatte 36 angeordnet, so dass der
Laserstrahl 104 zuerst auf die Brennerabdeckung 34 und
dann auf die Brennerplatte 36 trifft. Das hat zur Folge,
dass an bzw. in der Brennerabdeckung 34 beim Schnei-
den héhere Temperaturen auftreten als an bzw. in der
Brennerplatte 36.

[0123] In Figur 12 ist die Brennerabdeckung 34 unter-
halb von der Brennerplatte 36 angeordnet, so dass der
Laserstrahl 104 zuerst auf die Brennerplatte 36 und dann
auf die Brennerabdeckung 34 ftrifft. Das hat zur Folge,
dass an bzw. in der Brennerabdeckung 34 beim Schnei-
den niedrigere Temperaturen auftreten als an bzw. in der
Brennerplatte 36. Die Wahl, ob die Brennerabdeckung
34 und Brennerplatte 36 wie in Figur 11 oder Figur 12
angeordnet sind, richtet sich an den technischen Anfor-
derungen. Insbesondere richtet sich diese Wahl danach,
aus welchen Materialien die Brennerabdeckung 34
und/oder die Brennerplatte 36 gefertigt sind.

[0124] Die Abdeckungséffnungen 82 kénnen in Schritt
92 auch auf mechanischem Wege angebracht werden.
In besonderen Ausfiihrungen werden die Abdeckungs-
6ffnungen 82 mit Nadeln 107 in die Brennerabdeckung
34 angebracht.

[0125] Figur 13 zeigt einen Stempel 96, welcher Nadel
107 aufweist. Die Brennerabdeckung 34 liegt auf einer
Unterlage 94 auf. Die Unterlage 94 ist eine Matrize flr
dem Stempel 96 mit Nadeln 107. An der Brennerabde-
ckung 34 ist die Brennerplatte 36 angebracht. Die Bren-
nerplatte 36 ist auf der Seite des Stempels 96 angeord-
net. Die Nadeln 107 sind so auf dem Stempelful® 98 an-
geordnet, dass sie beim Herunterlassen auf die Brenner-
abdeckung 34 durch die Plattenéffnungen 38 stechen
kénnen. Die Unterlage 94 weist Nadelaufnahmen 108
auf, welche die Nadeln 107 aufnehmen kénnen, sobald
diese die Brennerabdeckung 34 durchdrungen haben.
Diese Variante des Verfahrens 88 hat den Vorteil, dass
die Abdeckungsoéffnungen 82 zuverlassig an der Position
der Plattenéffnungen 38 angebracht werden.

[0126] In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung
der in Figur 13 gezeigten Variante wird die Brennerab-
deckung 34 beim Anbringen der Abdeckungséffnungen
82 bzw. beim Durchstechen der Brennerabdeckung 34
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mit den Nadeln 107 durch den Stempel zusammenge-
presst. Auf diese Weise wird im Schritt 92 die Brenner-
abdeckung 34 so bearbeitet, dass die Brennerabde-
ckung 34 im Messbereich 40 bzw. in einem Teil des
Messbereichs 40 eine gleichmaRigere Struktur hat als
im Hauptbereich 36, indem Abdeckungsoéffnungen 82im
Messbereich 40 bzw. in einem Teil des Messbereichs 40
angebracht werden und indem die Brennerabdeckung
34 im Messbereich 40 bzw. in einem Teil des Messbe-
reichs 40 zusammengepresst wird.

[0127] In weiteren Varianten werden die Abdeckungs-
6ffnungen 82 in Schritt 92 durch einen Wasserstrahl ge-
schnitten und/oder gestanzt.

[0128] In weiteren Ausfiihrungsformen ist es denkbar,
dass in Schritt 92 die Plattenéffnungen 38 mit Nadeln
107 in die Brennerplatte 36 angebracht werden. Insbe-
sondere kénnen die Plattendffnungen 38 im gleichen
Fertigungsschritt wie die Abdeckungsoéffnungen 82 mit
Nadeln 107 angebracht werden. Vorteilhaft wird vorher
in einem Schritt 90 die Brennerabdeckung 34 an der
Brennerplatte 36 angebracht.

[0129] In besonderen Ausfihrungsformen wird in
Schritt 92 die Brennerabdeckung 34 im Messbereich 40
oder in einem Teil des Messbereichs 40 verfilzt. Beson-
ders vorteilhaft ist das Verfilzen, wenn das Material der
Brennerabdeckung 34 wenigstens im Messbereich 40
bzw. in einem Teil des Messbereichs besonders viele
einzeln abstehende Fasern aufweist. Es ist beispielswei-
se von Vorteil, wenn die Brennerabdeckung 34 wenigs-
tens im Messbereich 40 ein Gewebe und/oder ein Ge-
strick und/oder ein Gewirk aufweist, welches aus einem
besonders haarigen Garn gefertigtist. Unter einem "haa-
rigen Garn" soll ein Garn verstanden werden, der beson-
ders viele abstehende Fasern aufweist und/oder eine
vergleichsweise geringe Dichte an Fasern aufweist. Das
hat den Vorteil, dass das Gewebe und/oder Gestrick
und/oder Gewirk bereits beim Herstellungsprozess mit
einem haarigen Garn bzw. bereits beim Weben und/oder
Stricken und/oder Wirken mit einem haarigen Garn we-
nigstens teilweise verfilzen kann.

[0130] In weiteren Ausfiihrungen wird in Schritt 92 die
Brennerabdeckung 34 im Messbereich 40 oder in einem
Teil des Messbereichs 40 rasiert bzw. werden im Mess-
bereich 40 oder in einem Teil des Messbereichs 40 ab-
stehende Fasern wenigstens teilweise, bevorzugt weit-
gehend vollstandig entfernt.

[0131] Es ist besonders vorteilhaft, wenn die in den
Ausflhrungsbeispielen gezeigten, unterschiedlichen
Methoden zur Bearbeitung der Brennerabdeckung 34 in
Schritt 92, die dazu fihren, dass die Brennerabdeckung
34 wenigstens in dem einem Teil des Messbereichs 40
eine gleichmaRigere Struktur als im Hauptbereich 42 hat,
im Verfahren 88 miteinander kombiniert werden.

[0132] Beispielsweise ist es vorteilhaft, wenn in Schritt
92 zunachst die Brennerabdeckung 34 verfilzt wird und
anschlieRend durch einen Stempel 96, mit oder ohne Na-
deln 107, zusammengepresst wird. Auf diese Weise wird
zuséatzlich die Verfilzung der Brennerabdeckung 34 wei-
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ter verstarkt.

[0133]

Es ist auch vorteilhaft, wenn in Schritt 92 zu-

nachst die Brennerabdeckung 34 mit einem Stempel 96
zusammengepresst wird und anschlieRend im zusam-
mengepressten Bereich ein Teilstlick 86 befestigt wird.

Patentanspriiche

1.

Faserbasierte Brennerabdeckung (34) fir einen FIa-
chenbrenner (10), umfassend einen Messbereich
(40) und einen vom Messbereich (40) getrennten
Hauptbereich (42), wobei vorgesehen ist, dass im
Messbereich (40) ein lonisationsstrom einer Flamme
(20) des Flachenbrenners (10) gemessen wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die Brennerabde-
ckung (34) wenigstens in einem Teil des Messbe-
reichs (40) eine gleichmaRigere Struktur als der
Hauptbereich (42) aufweist.

Brennerabdeckung (34) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Oberflachenhdhe (46)
auf einer Flammenseite der Brennerabdeckung (34)
wenigstens in einem Teil des Messbereichs (40) um
weniger als 0.8 mm, bevorzugt 0.4 mm, besonders
bevorzugt 0.1 mm, variiert, wobei insbesondere die
Oberflachenhdhe (46) durch eine Messung mit einer
weitgehend kugelférmigen Messsonde mit einem
Durchmesser zwischen 0.5 mm und 2.5 mm, bevor-
zugt zwischen 1.0 mm und 2.0 mm, bevorzugt mit
weitgehend 1.5 mm, ermittelt wird.

Brennerabdeckung (34) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Brennerabdeckung (34) wenigstens in ei-
nem Teil des Messbereichs (40) eine weitgehend
konstante Massenflachendichte aufweist, insbeson-
dere dass die Brennerabdeckung (34) wenigstens
in einem Teil des Messbereichs (40) vollstédndig in
Oberflachenbereiche (70) mit jeweils 4 cm”2 Fla-
cheninhalt, bevorzugt 2 cm”2, besonders bevorzugt
0.5 cm”2, unterteilbar ist und die Oberflachenberei-
che (70) jeweils eine Massenflachendichte aufwei-
sen, die sich um weniger als 15 %, bevorzugt weni-
ger als 10 %, besonders bevorzugt weniger als 5 %
von einer vorgegebenen Referenzmassenflachen-
dichte unterscheiden.

Brennerabdeckung (34) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Lichtdurchlassigkeit der Brennerabde-
ckung (34) wenigstens in einem Teil des Messbe-
reichs (40) weitgehend konstant ist, insbesondere
dass die Brennerabdeckung (34) wenigstens in ei-
nem Teil des Messbereichs (40) vollstdndig in Ober-
flachenbereiche (70) mit jeweils 4 cm*2 Flachenin-
halt, bevorzugt 2 cm”2, besonders bevorzugt 0.5
cm”2, unterteilbar ist und die Oberflachenbereiche
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(70) jeweils eine Lichtdurchlassigkeit aufweisen, die
sich um weniger als 15 %, bevorzugt weniger als 10
%, besonders bevorzugt weniger als 5 % von einer
vorgegebenen Referenzlichtdurchladssigkeit unter-
scheidet.

Brennerabdeckung (34) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Strémungswiderstand der Brennerabde-
ckung (34), insbesondere fiir ein Brennstoff-Luft-Ge-
misch, wenigstens in einem Teil des Messbereichs
(40) weitgehend konstant ist, insbesondere dass die
Brennerabdeckung (34) wenigstens in einem Teil
des Messbereichs (40) vollstandig in Oberflachen-
bereiche (70) mit jeweils 4 cm”2 Flacheninhalt, be-
vorzugt 2 cm”2, besonders bevorzugt 0.5 cm”2 un-
terteilbar ist und die Oberflachenbereiche (70) je-
weils einen Strdomungswiderstand aufweisen, der
sich um weniger als 15 %, bevorzugt weniger als 10
%, besonders bevorzugt 5 % von einem vorgegebe-
nen Referenzstrémungswiderstand abweicht.

Brennerabdeckung (34) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Brennerabdeckung (34) wenigstens in ei-
nem Teil des Messbereichs (40) eine kleinere Ab-
deckungsdicke (72) aufweist als im Hauptbereich
(42), bevorzugt weist die erste Brennerabdeckung
(34) wenigstens in einem Teil des Messbereichs (40)
eine Abdeckungsdicke (72) zwischen 0.2 mm und
1.5 mm, besonders bevorzugt zwischen 0.5 mm und
0.8 mm auf, insbesondere dass die Brennerabde-
ckung (34) im wenigstens einen Teil des Messbe-
reichs (40) zusammengepresst ist.

Brennerabdeckung (34) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Brennerabdeckung (34) wenigstens in ei-
nem Teil des Messbereichs (40) gleichmaflig ange-
ordnete Abdeckungséffnungen (82) aufweist, insbe-
sondere mit einem Offnungsdurchmesser zwischen
0.5 mmund 2.5 mm, besonders bevorzugt zwischen
1.0 mm und 2.0 mm.

Brennerabdeckung (34) nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass zwei beliebige benachbarte
Abdeckungsoffnungen (82) jeweils wenigstens ei-
nen Offnungsabstand (84) zwischen 1 mm und 10
mm zueinander aufweisen, bevorzugt einen Off-
nungsabstand (84) zwischen 3 mm und 8 mm, be-
sonders bevorzugt zwischen 5 mm und 6 mm.

Brennerabdeckung (34) nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Brennerabdeckung (34) ein Gestrick auf-
weist, bevorzugt weitgehend aus Edelstahl.

10. Brennerabdeckung (34) nach Anspruch 9, dadurch



1.

12.

13.

14.

15.

16.

35

gekennzeichnet, dass die Brennerabdeckung (34)
wenigstens in einem Teil des Messbereichs (40) ein
erstes Strickmuster aufweist und im Hauptbereich
ein zweites Strickmuster aufweist, wobei das erste
Strickmuster eine regelmaRigere Struktur als das
zweite Strickmuster aufweist.

Brennerabdeckung (34) nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Brennerabdeckung (34) im Messbereich
(40) ein separat gefertigtes Teilstiick (86) aufweist,
wobei das Teilstlick (86) eine regelmaRigere Struk-
tur als die Brennerabdeckung (34) im Hauptbereich
aufweist, bevorzugt ein faserbasiertes Teilstlick
(86).

Verfahren (88) zur Herstellung einer faserbasierten
Brennerabdeckung (34) fir einen Flachenbrenner
(10), insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis
11, umfassend einen Messbereich (40) und einen
vom Messbereich (40) getrennten Hauptbereich
(42), wobei vorgesehen ist, dass im Messbereich
(40) ein lonisationsstrom einer Flamme (20) des Fla-
chenbrenners (10) gemessen wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Brennerabdeckung (34)
wenigstens in einem Teil des Messbereichs (40) so
gefertigt bzw. bearbeitet wird, dass die Brennerab-
deckung (34) wenigstens in dem einem Teil des
Messbereichs (40) eine gleichmaRigere Struktur als
im Hauptbereich (42) hat.

Verfahren (88) nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Brennerabdeckung (34)
wenigstens in einem Teil des Messbereichs (40) zu-
sammengepresst wird, insbesondere durch einen
Stempel (96).

Verfahren (88) nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens in einem Teil
des Messbereichs (40) Abdeckungsoéffnungen (82)
erzeugt werden, insbesondere durch mechanisches
Stechen und/oder durch einen Laser (102), insbe-
sondere durch einen Stempel (96) mit Nadeln (106).

Verfahren (88) nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens in einem Teil des
Messbereichs (40) in einer an der Brennerabde-
ckung (34) angeordneten Brennerplatte (36) in ei-
nem Fertigungsschritt zusammen mit dem Erzeugen
der Abdeckungsoéffnungen (82) Plattendffnung (38)
in der Brennerplatte (36) erzeugt werden, insbeson-
dere durch mechanisches Stechen und/oder durch
einen Laser (102).

Verfahren (88) nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Brennerabde-
ckung (34) wenigstens in einem Teil des Messbe-
reichs (40) verfilzt wird.
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17.

18.

36

Verfahren (88) nach Anspruch 12 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass die Brennerabdeckung (34)
wenigstens in einem Teil des Messbereichs (40) ra-
siert wird bzw. dass abstehende Fasern der Bren-
nerabdeckung (34) wenigstens in einem Teil des
Messbereichs (40) wenigstens teilweise entfernt
werden.

Flachenbrenner (10), umfassend eine Brennerplatte
(36) und eine faserbasierte Brennerabdeckung (34)
nach einem der Anspriiche 1 bis 11 und/oder mit
einer faserbasierten Brennerabdeckung (34) herge-
stellt in einem Verfahren (88) nach einem der An-
spriiche 12 bis 17.
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