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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ver-
dampferanordnung fiir ein Fahrzeugheizgerat oder einen
Reformer, umfassend einen Trager aus Metall, ein an
dem Trager getragenes Verdampfermedium und ein Hei-
zelement.

[0002] Derartige Verdampferanordnungen werden
beispielsweise in so genannten Verdampferbrennern
eingesetzt, um durch Einleitung des zunéachst fliissigen
Brennstoffs in das in der Regel porése Verdampferme-
dium diesen flissigen Brennstoff auf Grund der Kapillar-
foérderwirkung im Volumenbereich des porésen Ver-
dampfermediums zu verteilen und tiber einen vergleichs-
weise groflen Oberflachenbereich verdampfen zu kén-
nen. Bei derartigen bekannten Verdampferanordnungen
istim Allgemeinen der schalenartige Trager aus Metall-
material aufgebaut, also beispielsweise aus Blech. Hier-
bei liegen in der Regel ein elektrisches Heizelement, der
Trager und das Verdampfermedium sandwichartig auf-
einander. Der Trager ist meist relativ diinn ausgefiihrt,
so dass er sich bei Temperaturwechsel thermisch be-
dingt verformt. Dadurch kann es zu Hohlrdumen zwi-
schen dem Trager und dem Heizelement kommen, was
einen schlechteren Kontakt zwischen dem Heizelement
und dem Trager zur Folge hat.

[0003] Durch eine Erh6hung der Wandstarke des Tra-
gers konnte zwar grundsatzlich die Festigkeit des Tra-
gers verbessert werden, aber gleichzeitig wiirde hier-
durch auch die thermische Masse erh6ht, wodurch sich
der Trager langsamer erwdrmen wirde und somit die
Verdampfung des Brennstoffs direkt nach einem Start
der Verdampferanordnung langsamer erfolgen wiirde.
[0004] Die US 2004/0173692 A1 offenbart eine Ver-
dampferanordnung, bei der an einem schalen- bzw. topf-
artigen Trager an einer einer Brennkammer zugewandt
zu positionierenden Seite ein pordses Verdampfermedi-
um vorgesehen ist. An der Riickseite, also der von der
Brennkammer abgewandten Seite des Tragers ist in ei-
ner daflr vorgesehenen Einsenkung ein als Heizleiter
ausgebildetes Verdampfungsheizelement angeordnet.
[0005] Die US 4 611 985 A offenbart einen Verdamp-
fer, welcher an der einer Brennkammer zugewandten
Seite eines Tragers, an welcher Seite auch ein poréses
Verdampfermedium angeordnet ist, einen stiftartigen
Vorsprung aufweist, derim Verbrennungsbetrieb Warme
aufnimmt und diese auf den das porése Verdampferme-
dium auftragenden Trager leitet.

[0006] Die EP 1 484 552 A1 offenbart eine Verdamp-
ferbaugruppe in einem Fahrzeugheizgerat, bei weicher
ein Brennkammerabgewandt bezlglich eines pordsen
Verdampfermediums angeordnetes Plattenteil, welches
auch durch eine elektrisch erregbare Heizeinrichtung er-
warmbar ist, einen das pordése Verdampfermedium
durchsetzenden stiftartigen Vorsprung aufweist, der da-
zu dient, in einer Startphase lokal im Bereich der Brenn-
kammer so hohe Temperaturen zu erzeugen, dass eine
Zindung erfolgt.
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[0007] Aus der nachveroffentlichten EP 1 568 525 A1
ist ein Fahrzeugheizgerat mit einer Verdampferbaugrup-
pe bekannt, bei welcher an der einer Brennkammer zu-
gewandten Seite eines aus Keramikmaterial aufgebau-
ten Tragers ein poréses Verdampferelementvorgesehen
ist. An der von der Brennkammer abgewandten Seite
dieses Tragers ist ein elektrisch erregbares Heizelement
angeordnet, das an seiner von dem Trager abgewandten
Seite durch eine Vergussmasse uberdeckt ist.

[0008] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Verdampferanordnung bereitzustellen, welche eine
erhohte thermische Effizienz aufweist.

[0009] ZurL&sungdieser Aufgabe wird eine Verdamp-
feranordnung fur ein Fahrzeugheizgerat oder einen Re-
former, bereitgestellt, wie sie im Anspruch 1 definiert ist.
[0010] Durch die erfindungsgemafe materialschlissi-
ge Verbindung des Heizelements mit dem Trager aus
Metall wird eine gute Warmelbertragung vom Heizele-
ment zum Trager selbst dann sichergestellt, wenn sich
der Trager thermisch bedingt verformt. D.h., dass bei der
erfindungsgeméafen Verdampferanordnung eine gleich
bleibend gute Verdampfungsleistung sichergestellt wer-
den kann und durch die gute Warmedibertragung die ein-
gebrachte Energie bei gleicher Wirkung reduziert werden
kann, da weniger Verluste auftreten.

[0011] Esistdenkbar,dasHeizelementmitdem Trager
mittels eines temperaturbesténdigen Klebstoffs oder
durch Schweil3en zu verbinden, es wird allerdings be-
sonders bevorzugt, dass das Heizelement mit dem Tra-
ger durch Léten oder Ansintern materialschlissig ver-
bunden ist.

[0012] Vorzugsweise umfasst das Heizelement einen
elektrisch betriebenen gewundenen Heizleiter. Weiter-
hin ist das als Heizleiter ausgebildete Heizelement an
der von dem Verdampfermedium abgewandten Seite
des Tragers angeordnet, wodurch das Heizelement nicht
direkt mit im Verdampfermedium sich befindlichen
Brennstoff in Beriihrung kommt und eine gleichmaRigere
Warmeverteilung im Verdampfermedium erreicht wird.
[0013] Weiterhin stellt die vorliegende Erfindung ein
Verfahren zur Herstellung einer Verdampferanordnung
bereit gemaR Anspruch 4

[0014] Bei dem erfindungsgeméafen Herstellungsver-
fahren kann das materialschliissige Verbinden des Hei-
zelements mit dem Trager gleichzeitig mit einem Létvor-
gang zum Verbinden eines Brennstoffeintrittsrohrs mit
der Verdampferanordnung erfolgen, so dass kein zusatz-
licher Arbeitsgang fiir die Installation des Heizelements
erforderlich ist.

[0015] Eine bevorzugte Ausfihrungsform der vorlie-
genden Erfindung wird im Folgenden mit Bezug zu den
beigefugten Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Schnittansicht einer erfindungsgemafien
Verdampferanordnung;
Fig.2  eine vergréRerte Ansicht des in Fig. 1 mit Il be-

zeichneten Bereichs.
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[0016] In Fig. 1 ist eine Verdampferbaugruppe fir ei-
nen Verdampferbrenner eines Fahrzeugheizgerates
oder fir einen Reformer allgemein mit 10 bezeichnet.
Diese Verdampferbaugruppe 10 umfasst ein Flammrohr
12, in dem ein Brennkammergehause 14 angeordnet ist,
in welches beispielsweise iber die Offnungen 16 Ver-
brennungsluft eingeleitet wird.

[0017] UbereinBrennstoffeintrittsrohr 18 wird fliissiger
Brennstoff in eine im Brennkammergehause 14 ange-
ordnete Verdampferanordnung 20 eingeleitet. Die Ver-
dampferanordnung 20 ist beispielsweise mittels eines Si-
cherungsrings 28 am Brennkammergehause 14 befe-
stigt und umfasst einen schalenférmigen Trager 22, in
dem ein pordses Verdampfermedium 24 angeordnet ist.
Der Trager 22 ist aus Metall hergestellt, beispielsweise
aus Blech. Das Verdampfermedium 24 kann miteinander
verbundene Bereiche 24a, 24b umfassen, die beispiels-
weise aufgrund von unterschiedlicher PorengréfRe fir ei-
ne moglichst gleichmaRige Verteilung des Brennstoffs
sorgen kénnen. An der von dem Verdampfermedium 24
abgewandten Seite des Tragers 22 ist ein als ein gewun-
dener Heizleiter ausgebildetes Heizelement 26 angeord-
net. Der durch das Brennstoffeintrittsrohr 18 in die Ver-
dampferanordnung 20 eingeleitete fliissige Brennstoff
verteilt sich im porésen Verdampfermedium 24, das sei-
nerseits durch das Heizelement 26 erwarmt wird, so dass
der flissige Brennstoff im Verdampfermedium 24 ver-
dampft wird.

[0018] Wiein Fig. 2 vergroRert gezeigt, ist das Heize-
lement 26 durch Létverbindungen 30 materialschlissig
mit dem Trager 22 verbunden. Diese Létverbindungen
30 sind vorzugsweise im Wesentlichen entlang der ge-
samten Lange des Heizelements 26 angebracht. Bei der
Herstellung der Verdampferbaugruppe 10 kénnen diese
Létverbindungen 30 im gleichen Arbeitsgang wie eine
Verbindung des Tragers 22 mit dem Brennstoffeintritts-
rohr 18 hergestellt werden.

[0019] Durch die Létverbindungen 30 wird der warme-
leitende Querschnitt zwischen dem Heizelement 26 und
dem Trager 22 deutlich verbessert, da die urspriingliche
Linienberiihrung zwischen diesen beiden Bauteilen
durch eine flachige Beriihrung ersetzt wird. AuRerdem
sind durch die Létverbindungen 30 die beiden Bauteile
so fest miteinander verbunden, dass thermische oder
mechanisch bedingte Verformungen des Tragers 22 die
warmeleitende Verbindung zwischen dem Heizelement
26 und dem Trager 22 nicht verschlechtern kénnen. Da
sich zwischen Heizelement 26 und Trager 22 bei der er-
findungsgemafRen Verdampferanordnung 20 keinerlei
Verschmutzungen und Ablagerungen bilden kdnnen, ist
die warmeleitende Verbindung Uber die gesamte Le-
bensdauer der Verdampferanordnung 20 gesichert.
Hierdurch kann die eingebrachte elektrische Energie flr
eine gleich bleibende Verdampfungsleistung reduziert
werden, da weniger Verluste bei der Warmeubetragung
auftreten und dem Warmestrom eine eindeutigere Rich-
tung vorgegeben ist.

[0020] Alternativ kdnnte anstelle der Létverbindungen
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auch eine Verbindung des Heizelements 26 mitdem Tra-
ger 22 durch einen warmebestandigen und warmeleiten-
den Klebstoff, durch Schweillen oder durch Ansintern
erfolgen.

Patentanspriiche

1. Verdampferanordnung (20) fiir ein Fahrzeugheizge-
rat oder einen Reformer, umfassend einen Trager
(22) aus Metall, ein an dem Trager (22) getragenes
Verdampfermedium (24) und ein als elektrisch be-
triebener Heizleiter ausgebildetes Heizelement (26),
das an der von dem Verdampfermedium (24) abge-
wandten Seite des Tragers (22) angeordnet ist, wo-
bei das Heizelement (26) mit dem Trager (22) ma-
terialschlissig verbunden ist.

2. Verdampferanordnung (20) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Heizelement (26)
mit dem Trager (22) durch Léten oder Ansintem ma-
terialschlissig verbunden ist.

3. Verdampferanordnung (20) nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass das Heizele-
ment (26) einen gewundenen Heizleiter (26) um-
fasst.

4. Verfahren zur Herstellung einer Verdampferanord-
nung (20), insbesondere nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, umfassend die Schritte:

- Bereitstellen eines Tragers (22) aus Metall mit
einem daran getragenen Verdampfermedium
(24),

- Bereitstellen eines als elektrisch betriebenen
Heizleiter ausgebildeten Heizelements (26) an
der von dem Verdampfermedium (24) abge-
wandten Seite des Tragers (22),

- materialschlissiges Verbinden des Heizele-
ments (26) mit dem Trager (22), vorzugsweise
durch Léten.

Claims

1. An evaporator assembly (20) for a vehicle heating
device or a reformer, comprising a carrier (22) made
of ametal, an evaporator medium (24) carried at said
carrier (22) and a heating element (26) formed as an
electrically operated heating conductor, arranged at
the side of the carrier (22) facing away from said
evaporator medium (24), said heating element (26)
being materially bonded to said carrier (22).

2. The evaporator assembly (20) according to claim 1,
characterized by said heating element (26) being
materially bonded to said carrier (22) by soldering or
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sintering.

3. The evaporator assembly (20) according to claim 1
or 2, characterized by said heating element (26)
comprising a coiled heating conductor (26). 5

4. Amethodformanufacturing an evaporator assembly
(20), in particular according to one of the preceding
claims, comprising the following steps:

10
- providing a carrier (22) made of metal with an
evaporator medium (24) carried thereon,
- providing a heating element (26) formed as
electrically operated heating conductor at the
side of the carrier (22) facing away from said 75
evaporator medium (24)
- integral boding of said heating element (26) to
said carrier (22), preferably by soldering.

20
Revendications

1. Un ensemble d’évaporateur (20) pour un dispositif
de chauffage d'un véhicule ou un reformer, compre-
nant un support (22) en métal, un medium d’évapo- 25
rateur (24) supporté par ledit support (22) et un élé-
ment de chauffage (26) formé en tant que conduc-
teur chauffant étant opéré électriquement, arrangé
au co6té du support (22) étant opposé au médium
d’évaporateur (24), 'élément de chauffage (26) étant 30
relié par liaison matérielle au support (22).

2. L’ensemble d’évaporateur (20) selon la revendica-
tion 1, caractérisé par I'élément de chauffage (26)
étant relié par liaison matérielle au support (22) par 35
brasage ou frittage.

3. L’ensemble d’évaporateur (20) selon les revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé par I'élément de chauffage
(26) comprenant un conducteur chauffant (26) en 40
spirale.

4. Une méthode pour fabriquer un ensemble d’évapo-
rateur (20), en particulier selon une des revendica-
tions précédentes, comprenant les étapes 45
suivantes :

- prévoir un support (22) en métal avec un me-
dium d’évaporateur (24) supporté par ce der-
nier, 50
- prévoir un élément de chauffage (26) formé en

tant que conducteur chauffant étant opéré élec-
triquement au c6té du support (22) étant opposé

au médium d’évaporateur (24)

- relier par liaison matérielle 'élément de chauf- 55
fage (26) et le support (22), de préférence par
brasage.
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Fig. 1
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Fig. 2
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