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) Warmetauscher mit Wasserkisten aus Kunststoff und Wasserrohren aus Metall und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Bei Warmetauschern mit Wasserkasten aus Kunststoff
und Wasserrohren aus Metall sind die Gber Luftieitiamellen
zu Rohrbiindein zusammengefassten Wasserrohre (4] mit
ihren Rohrenden (13) in Osffnungen in den Bdden (8) der
Wadserkasten (1) mittels eines aushartenden Kunststoffma-
terials (5) bafestigt. .

Zwecks stdrkarer Verankerung der Wasserrohre (4) sind
diese mit ihren Rohrenden (13} auf von den Béden (8) hoch-
ragenden Rohrstutzen (10] aufgesteckt und mit ausgesteliten
Kragen {14) versehen und werden in das in die die Rohrstut-
zen {10) umgebenden Ringnuten {12) eingebrachte Kunst-

stoffmaterial (5) eingesenkt, so dass eine Haftung des Kunst- |
. stoffmaterials an der Innen- und Aussenfléche der Rohren-.

den (13} erzielt wird. .
Das Herstellungsverfahren basteht in der vorliegenden
o0 Einbringung des aushirtenden Kunststoffmateriais. (5} in die
die Rohrstutzen {10) umgebenden Ringnuten {12} und dem

darauffolgenden Einsenken der .Rohrenden (13) darin-mit’

¢ ansthliessendem Fixieren und Ausharten.
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Patentanmeldung

Wirmetauscher mit Wasserkisten aus Kunststoff und Wasserrohren aus

Metall und Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung bezieht sich auf Wirmetauscher, insbesondere mit einem
in einen Vor- und Ricklaufraum unterteilten, einstﬁckigén Anschlug-
wasserkasten und einem einstiickigen Umlenkwasser kasten 'aus Kunst-
stoff, die Wiber ein von Luftleitlamellen zusammengehaltenes Rohrbndel
von Was.sei' rohren aus Metall miteinander verbunden sind und wobei die
f{ohrenden Uber ein in die Rohrdffnungen erweiternde, rillénférmige Ver=
tiefungen an der Auflenseite der Bdden der Wasserkisten eingebrachtes,

aushirtendes Kunststoffmaterial abgedichtét befestigt sind.

Wirmetauscher der eingangs genannten Art sind bereits aus der DT-OS
23 02 769 und DT-OS 23 02 770 bekannt.

.Entsprechend einer Ausfuhrungsform eines solchen Wirmetauschers
werden einstickige Anschlu- und Umlenkwasserkisten aus Kunststoff
verwendet, die jedoch um die Rohrenden dber ein in die Rohrdffnungen
erweiternde rillenférmige Vertiefungen an den Aufienseiten der Béden
der Wasserkisten eingebrachtes, aushirtendes iﬁunststoffmaterial ab-
gedichtet zu befestigen mit diese Vertiefungen en.tsprechend ergidnzenden

Bodendeckeln versehen werden milssen. Diese Bodendeckel miissen

’
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gegentiber den Wasserkisten in geeigneter Weise fixiert werden, damit
nach dem Einsetzen der Rohrenden des Rohrbtindels in die Rohréffnungen
und dem nachfolgenden Einspritzen von aushirtendem Kunststoffmaterial
in die geschlossenen rillenf6rmigen Vertiefungen ein unkontrolliertes
Austreten des Kunststoffmaterials vermieden wird.

Diese Ausftthrungsform eines bekannten Wirmetauschers weist somit
den Nachteil auf, dag fiir die notwendigen Bodendeckel ein zusitzlicher

Werkzeug-, Material- und Montageaufwand erforderlich ist.

Entsprechend einer alternativ vorgeschlagenen Ausflihrungsform eines
solchen Wirmetauschers werden Wasserkisten ver wendet, die entlang
einer die Rohrbfﬁnur;gen beinhaltenden, vertikalen, wellenférmigen
Schnittfliche geteilt sind, Die Schnittfliche ist hierbei in H6he der Rohr-
dffnungen wieder mit rillenférmigen Vertiefungen versehen, die nach
Aneinanderftigen der beiden Wasserkistenteile wi;ader die Rohrtffnungen
erweiternde rillenférmige Vertiefungen bilden, in die nach Einsetzen der
Rohrenden in die Rohréffnungen ein aushirtendes Kunstsi:offmateriai ein-

gespritzt wird.

Diese Ausfithrungsform eines bekannten Wirmetauschers vermeidet zwar
einen erhshten Materialaufwand, macht jedoch einen erhéhten Werkzeug-
aufwand fiir die geteilten Wasserkisten erforderlich. Dariber hinaus

muf die tber den gesamten Umfang der Wasserkisten verlaufende Schnitt-
fliche Uber das aushirtende Kuxiststoffmaterial abgedichtet werden, woraus
sich einerseits ein hoher Materialaufwand an aushirtendem Kunststoff-
material ergibt und andererseits durch die grofle Linge dieser Ab-
dichtungsfuge die Wahrscheinlichkeit mdglicher Undichtigkeiten stark.

erhsht wird.

Erginzend wird noch darauf hiﬂgewiesen. daBl es bei Warmetauschern der

bekannten hefkémmlichen Bauart, bei denen die Rohrenden eines
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Rohrbiindels von Wasserrohren in einem Rohrboden tiber entsprechende
Dichtungsmittel abgedichtet befestigt werden, bereits bekannt ist, diese
Dichtungsmittel in Form eines aushirtenden Kunststoffmaterials anzu-
bringen. Eine solche: Ausfilhrungsform eines bekannten Wirmetauschers
ist aus.der DT-OS 25 09 717 zu entnehmen, wobei die hier aufgezeigten
Kleber bzw aushirtbaren Kunststoffmaterialien in sehr aufwendiger Weise
Uber eine Formvorrichtung auf den Rc:hrboden aufgebracht werden miissen.
Die Aufgabe der Erfindung ist es, einen Wirmetauscher der eingangs
genannten Art derart zu verbessern, daBl ftir die Herstellung der ein-
stickigen Wasserkisten aus Kunststoff einfache Werkzeuge und wenig
Material bénﬁtigt werden, das aushirtbare Kunststoffmaterial in ein-

facher Weise einbringbar ist und die Linge der Abdichfungsfugen auf

das unbedingt notwendige Minimum beschrinkt bleibt.

Gemil der Erfindung wird diese Aufgabe geldst, indem eih Wirme-
tauscher der eingangs genannten Art die in den Patentanspriichen auf-
gezeigten Merkmale aufweist.

Dadurch, dafl die Auflenseite der Béden der Wassérkésten mit einer
Vielzahl von Rohrstutzen versehen sind, die von im Abstand verlaufenden
Ringstegen umfafit sind und wobei in den \zwischen den Rohrstutzen und
den Ringstegen gebildeten, axial offenen Ringnuten, das aushirtbare
Kunststoffmaterial einbringbar ist und die Rohrenden auf die Rohr-
stutzen aufsteckbar und mit ihren au'sgestéllten Kragen in das Kunststoff-
material einsenkbar sind, wird die Herstellung der einstickigen Wasser-
kisten aus Kunststoff mit einfachen Werkzeugen und wenig Material er-
moglicht, das Einbringen des aushirtbaren Kunststoffmaterial verein-
facht und die Linge der Abdichtungsfuge auf das unbedingt notwendige

Minimumbeschrinkt.

Dadurch, dafl der Innendurchmesser der Rohrenden etwas grofer als der
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AuBlendurchmesser der Rohrstutzen und der Aulendurchmesser der
ausgestellten Kragen etwas kleiner als der Innendurchmesser der
Ringstege ist, wird sichergestellt, dal das vor dem Aufstecken der
Rohrenden bereits in den Ringnuten befindliche aushirtbare Kunst-
stoffmaterial die Rohrenden nicht nur auflen benetzt sondern auch zwi-
schen den Rohrstutzen und der Innenwand der Rohrenden etwas hoch-
steigt und somit die Rohrenden sowohl innen gegenttber den Rohrstutzen
als auch auflen gegenilber den Ringstegen verankert. Auf diese Weise
wird eine absolut  ichte und zugfeste Befestigung des Rohrbtindels aus

Wasserrohren an den Wasserkisten aus Kunststoff erzielt,

Als aushirtbares Ku_nststoffmaterial hat sich hierbei ein Produkt der
Firma Teroson unter der Bezeichnung Terokal 3919 als glinstig erwiesen.
Es weist eine gute Flief- und Verteilfihigkeit auf und ist unter Erwir-
mung auf eine miBige Temperatur von etwa 140 bis 200°C innerhalb einer

geringen Zeitdauer von etwa zwei Minuten aushirtbar.

Der gemif der Erfindung vorgesc-hlagene Aufbau eines Wirmetauschers
kann selbstverstindlich fiir alle méglichen bekannten Bauformen von
Wirmetauschern entsprechend angewendet werden. Es wird jedoch darauf
hingewiesen, daf bei einer bestimmten bekannten Bauform eines Widrme-
tauschers durch den erfindungsgemdiflen Aufbau ein Minimum an Werkzeug-,
Material- und Montagekosten erforderlich sind. Diesist der Fall, wenn der
Wirmetauscher, wie an sich bekannt, mit einem einzigen, in einen Vor-
und einen RickKlaufraum unter teilten, einstiickigen Anschluwasserkasten
aus Kunststoff und einem von Luftleitlamellen zusammengehaltenen
Rohrbiindel von Wasserrohren aus Metall besteht, wobei die Wasserrohre
in an sich bekannter Weise vom Vorlaufraum ausgehend und zum Riick-
laufraum zurtickkehrend U-f6rmig verlaufend ausgebildet sind. Die bei
dieser Bauform eines Wirmetauschers bekannten Vorteile werden durch
den erfindungsgemifen Aufbau noch dao;lurch ergidnzt, dafl die zur

Herstelling eines solchen Wiarmetauschers erforderlichen Verfahrens-
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schritte wesentlich vereinfacht werden.

Die Erfindung wird anhand zweier in den beiliegenden Zeichnungen ge-

zeigter Ausfithrungsformen von Wirmetauschern niher erliutert.
Es zeigt:

»

Fig. 1 eine Seitenansicht eines sehr kompakt bauenden Wirmetauschers

gemif der Erfindung;
Fig. 2 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles II in Fig. 1;
Fig. 3-einen Schnitt entlang der Linie III-III in Fig. 1; .
Fig. 4 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles IV in Fig. 3;
Fig. 5 einen Schnitt entlang der Linie V-V in Fig. 1;
Fig‘. 6 eine Anéichtin Richtung des P'fveilesr VI in Fig. 5;

Fig. 7 eine Seitenansicht eines sehr einfach bauenden Wirmetauschers

gemif der Erfindung;

Fig. 8 eine Ansicht in ..R.ic’:.htung des Pfeiles VIII in Fig. 7;

Fig. 9 einen Schnitt entlang der Linie IX-IX in Fig. 7 und

Fig. 10 eine.Ansicht in Richtung des Pfeiles X in Fig. 9.

Die in den Figuren 1 bis 6 gezeigte Aus:_fﬁhruﬁg sform eines sehr kompakt
bauenden Wirmetauschers besteht im wesentli:chen aus einem einstiickig

aus Kunststoff hergestellten AnschluSwasserkasten 1 mit einer Unter-
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teilung in einen Vor- und einen Ricklaufraum und entsprechend ange-
formten Zu- und Ablaufstutzen und einem Umlenkwasserkasten 2, die
miteinander ttber ein durch Luftleitlamellen 3 aus Aluminium zusam-
rmengehaltenes Rohrbtindel von Wasserrohren 4 aus Metall und ein die
Rohrenden einbettendes, aushirtbares Kunststoffmaterial 5 abgedichtet
verbunden sind. Eine den Wirmetauscher an seinem Umfang umfassende
Schaumstoffdichtung 6 dient zum Beispiel zur Anordnung des Wirme-

tauschers in einem Heizungsgehiuse eines Kraftfahrzeuges.

Die einstlickig aus Kunststoff hergestellten Wasserkisten 1 und 2 sind

an den Auflenseiten ihrer ebenen Bdden 8 und 9 mit einer der Anzahl der
Wasserrohre 4 entsprechenden Anzahl von hochragenden Rohrstutzen 10
versehen, die von im Abstand hierzu verlaufenden Ringstegen 11 umfafit
werden. In die auf diese Weise zwischen den Rohrstutzen 10 und den
Ringstegen 11 gebildeten axial offenen Ringnutén 12, die vorzugsweise
einander tibergreifend oder‘ ineinanderlaufend ausgebildet sind, ist das
aushirtbare Kunststoffmaterial 5, z. B. Terokal 3919 der Firma Teroson,

tiber eine entsprechende Verteilvorrichtung einbringbar.

Die Wasserrohre 4 aus Metall sind bei dieser Ausfthrungsform als Flach-
rohre ausgebildet, auf die eine Vielzahl von Luftleitlamellen 3 aus Alumi-
nium aufgesteckt und nachfolgend durch Aufweiten der Rohre unter Innen-

druck festgelegt werden. .

Gleichzeitig mit dem Aufweiten der flachen Wasserrohre 4 unter Innen-
druck werden die Rohre an ihren Rohrenden 13 #ther entsprechende Dorne
aufgeweitet und mit einem ausgestellten Kragen 14 versehen. Die 'aufge-
weiteten Rohrenden 13 und die ausgestellten Kragen 14 sind in den Fig. 1

und 2 in den in den Kreisen A und B herausgestellten Details gezeigt.

Der Innendurchmesser der aufgeweiteten Rohrenden 13 wird hierbei et-

was gréfler als der Aulendurchmesser der Rohrstutzen 10 ausgefthrt
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und der Auflendurchmesser der ausgestellten Kragen 14 wird etwas

kleiner als der Innendurchmesser der Ririgstege 11 ausgefithrt.

Dadurch wird sichergestellt, dafl das in die Ringnuten 12 eingebrachte

aushirtbare Kunststoffmaterial 5 beim Aufstecken der Rohrenden 13 auf

die Rohrstutzen 10 sowohl an der Innenseite als auch an der Auflenseite

der Rohrenden 13 hochsteigt und so fiir eine feste Verankerung der

Wasserrohre 4 in den Wasserkédstfen 1 und 2 sorgen kann,

Die Herstellung des beschriebenen W4remtauschers umfagt hierbei die

folgenden, zumTeil an sich bekannten Verfahrensschritte:

a)

b)

d)

Herstellen der beiden einstickigen Wasserkdsten 1 und 2 aus

Kunststoff im Spritz- oder Blasverfahren;

Herstellen des Rohrbindels durch Ablingen der Wasserrohre 4,
Aufsetzen der Luftleitlamellen 3 und Aufweiten der Wasserfohre
4 unter Innendruck bei gleichzeitigem Aufweiten der Rohrenden 13
und Herstellen der ausgestellten Kragen 14 Uber entsprechende

)

Dorne.

Einbringen des aushirtbaren Kunststoffmaterials 5 in die axial
offenen Ringnuten 12 der mit den Bdden 8 und 9 nach oben liegenden

Wasserkisten 1 und 2;

Anordnen des Rohrbiindels zwischen den beiden Wasserkisten 1
und 2, Kippen der beiden Wasserl_c‘a'.sten_ 1 und 2 um 900 und Auf-
setzen auf das Rohrbiindel in der Weise, dafl die aufgeweiteten

Rohrenden 13 auf die Rohrstutzen 10 aufgesteckt unc_l die ausge-

stellten Kragen 14 in das Kunststoffmaterial 5 eingesenkt werden;
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e) Festlegen dieser Anordnung {lber entsprechende Vorrichtungen und

Erwirmen der Verbindungsbereiche auf eine Temperatur von etwa

140 bis 200°C itber einen Zeitraum von ca 2 Minuten.

Zur Erliduterung dieser Verfahrensschritte wird darauf hingewiesen,
daB bei dem erforderlichen Kippen der Wasserkisten 1 und 2 um 900
kein Auslaufen des flie8fihigen Kunststoffmat erials 5 zu befirchten ist,
da erfindungsgemif die Lage der angrenzenden Luftleitlamellen 3 so0 ge-
wihlt ist, daBl diese nach dem Zusammenfligen der Wasserkisten mit
dem Rohrbiindel diese die axial offenen Ringnuten 12 praktisch ab-
schliefen, FUr die kurze Zeit bis zum darauffolgenden Aushirten des

Kunststofimaterials ist diese Dichtwirkung ausreichend. -

Die in den Figuren 7 bis 10 gezeigte Ausftthrungsform eines sehr einfach
bauenden Wirmetauschers besteht im wesentlichen aus den gleichen Bau-
teilen wie der Wirmetauscher nach denFiguren 1 bis 6, so dag fur gleiche
oder #hnliche Bauteile die gleichen, nur mit einem Index versehenen Be-

zugszeichen verwendet werden. , .

-Die in den Figuren 7 bis 10 gezeigte Ausftthrungsform eines Wirme-

tauschers weist in an dch bekannter Weise einen einzigen, einsttickig aus
Kunststoff hergestellten AnschlufSwasserkasten 1’ auf, der mit einem durch
Luftleitlamellen 3’ aus Aluminium zusammengehaltenen Rohrbtndel von
Wasserrohren 4’ aus Metall tber ein die Rohrenden einbettendes, aus-
hirtbares Kunststoffmaterial 5’ abgedichtet verbunden ist. Die Wasser-
rohre 4’ sind hierbei in an sich bekannter Weise vom Vorlaufraum
ausgehend und zum Rﬁckia;p.fraum zurtickkehrend U-f8rmig verlaufend -
ausgebildet. Die Wasserrohre 4’ sind hierbei an ihren U-Bégen tber

eine Endplatte 7 festgelegt. Eine den Wirmetauscher umfassende Schaum-
stoffdichtung 6 dient wieder zur Anordnﬁng des Wiarmetauschers zum

Beispiel in einem Heizungsgehiuse eines Kraftfahrzeuges.
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Der einzige, einstlickig aus Kunstatoff hergestellte Wasserkasten 1’

ist hierbei dhnlich wie in Zusammenhang mit den Figuren 1 bis 6 be-
schrieben, an der Auflenseite seines ebenen Bodens 8’ mit einer der
Anzahl der Rohrenden entgprechenden Anzahl von hochragenden Rohr-
stutzen 10’ versehen, die !von im Abstand hierzu verlaufenden Ringstegen
11’ umfafit werden. In die auf diese Weise gebildeten, axial offenen Ring-
nuten 12’, die vorzugsweise ineinander #bergehend au'sgebildet sind, ist
das aushirtende Kunststoffmaferi;.l 5, z. B. Terokal 3919 der Firma

Teroson tber eine-entsprechende Verteilvorrichtung einbringbar.

Die Wasserrohre 4’ aus Metall sind bei dieser Ausftthrungsform des
Wirmetauschers als normale Rundrohre ausgebildet, in denen zur Er-
héhung der Strémungsverwirbelung schraubenférmige Verwirbelungs-
streifen 15 eingelegt sein kénnen. Die Vielzahl von Luﬁ;leitlamellen 3’
aus Aluminium werden wieder in bekannter Weise auf die Wasserrohre
4' aufgesteckt und durch Aufweiten der Rohre unter Innenciruck festge-

legt.

Gleichzeitig mit dem Aufweiten der Wasserrohre 4’ unter Innendruck
werden die Enden der Wasserrohre 4’ lber entsprechende Dorne mit
ausgestellten Kragen 14’ versehen. Die Ausbildung der Enden der
Wasserrohre 4’ ist hierbei aus den in den Figuren 7 und 8 in den Kreisen

A’ gezeigten Details zu ersehen.

Der Innendurchmesser der Wasserrohre 4’ ist hierbei so gewidhlt, dafl
er etwas gréfer als der AuBendurchfnessgr der Rohrstutzen 10’ ist und
der AuBlendurchmesser der ausgestellten Kragen 14’ ist so gewdhlt, da8

er etwas kleiner als der Innendurchmesser der Ringstege 11’ ist.

Dadurch wird wieder sichergestellt, dafl die Wasserrohre 4’ sowohl
innen- als auch auBlenseitig mit dem aushirtbaren Kunststoffmaterial 5’

benetzt werden und fur eine dichte und feste Verankerung am Wasser-
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 kasten 1’ sorgen.

Die Herstelluhg dieser Ausftihrungsform eines Wirmetauschers umfagt

folgende zum Teil an sich bekannte Verfahrensschritte:

" a) Herstellen des einzigen Wasserkastens 1’ einsttickig aus Kunst-

stoff imm Spritz- oder Blasverfahren;

b) Herstellen des Rohrbiindels durch Ablingen und Biegen der Wasser-
rohre 4’ ,» Aufsetzen der Luftleitlamellen 3’ und Aufweiten der Rohre
durch Innendruck unter gleichzeitigem Herstellen der ausgestellten

Kragen 14’ uber ents?rechende Dorne;

c) Einbringen des aushirtbaren Kunststoffmaterials 5’ in die axial

offenen Ringnuten 12' des mit dem deen nach oben liegenden

Wasserkastens 1’ ;

d) Aufsetzen des Rohrbtindels von oben in der Weise, dafl die Rohr-
enden auf die Rohrstutzen 10 aufgesteckt und die ausgestellten Kra-

gen 14’ in das Kunstaoifmaterial 5’ ' e{ngesenkt werden;

o _—;_:-e) - Erwirmen der Verbindﬁngsbereiche auf eine Temperatur von etwa

140 bis 200°C tber einen Zeitraum von ca zwei Minuten.

Dadurch, da8 hier die abzudichtenden Rohrenden auf einer Seite liegen,

" wird der Material- und Fertigungsaufwand auf ein Minimum beschrinkt.
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Patentanspriiche

Warmetau'scher, insbesondere fir Kraftfahrzeuge, mit einem in
einen Vor- und Riicklaufraum unterteilten, einstfickigen Anschlu8-
wasgserkasten und einem einstlickigen Umlenkwasserkasten aus
Kunststoff, die Uber ein von Luftleitlamellen zusammengehaltenes
Rohrbtindel von Wasserrohren aus Metall miteinander verbunden
sind und wobei die Rohrenden tber ein in die Rohrdifnungen er-
weiternde, rillenf6rmige Vertiefungen an der Auflenseite der Boden
der Wasserkisten eingebrachtes, aushirtbares Kunststoffmaterial
abgedichtet befestigt sind, dadurch gekennzeichnet, daf
die Auflenseite der Béden (8 und 9) der Wasserkisten (1 und 2)

mit einer Vielzahl von Rohrstutzen (10) versehen sind, die von in
Abstand verlaufenden Ringstegen (11) umfasst sind und wobei in den
zwischen den Rohrstutzen (10) und den Ringstegen (11) gebildeten,
axial offenen Ringnuten (12) das aushirtbare Kunststoffmaterial

(5) einbringbar ist und die Rohrenden (13) auf die Rohrstutzen (10)
aufsteckbar und mit ihren ausgestellten Kragen (14) in das Kunst-

stoffmaterial (5) einsenkbar sind.

Wirmetauscher nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf der Irinendurchmesse;' der Rohrenden (13) etwas grofler
als der AuBendurchmesser der Rohrstutzen (10) und der Aul.}fen-
durchmesser der ausgestellten Kragen (14) etwas kleine;' a1:'s der

Innendurchmesser der Ringstege (11) ist.

Wirmetauscher nach den Ansprichen 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das aushirtbare Kunststoffmaterial (5) ein unter
Erwirmung auf eine m#Bige Temperatur von etwa 140 bis 200°C
innerhalb einer geringen Z'eitc.lauer: von ‘etwa zwei Minuten aushir-

tendes Material ist.
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Wirmetauscher, insbesondere flir Kraftfahrzeuge, mit einem
einzigen, in einen Vor- und einen Rdcklaufraum unterteilten, ein-
stUckigen AnschluBwasserkasten aus Kunststoff, der mit einem von
Luftleitlamellen zusammengehaltenen Rohrb!mdel von Wasserrohren
| aus Metall Uber ein die Rohrenden einbettendes aushirtbares Kunst-
stoffmaterial abgedichtet verbunden ist, insbesondere nach den
Kennzeichen der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die Wasserrohre{d') in ansdch bekannter Weise vom
Vorlaufraum ausgehend und zum Ricklaufraum zuridickkehrend

U-f6rmig verlaufend ausgebildet sind.

Verfahren zur Herstellung eines W4rmetauschers nach den An-
spriichen 1 bis 3, gekennzeichnet durch die Kombination fol-

gender zum Teil an dch bekannter Verfahrensschritte:

a) Herstellen der beiden einsttickigen Wasserkisten (1 und 2)

aus Kunststoff im Spritz- oder Blasverfahren;

b) Herstellen des Rohrbtindels durch Ablingen der Wasserrohre
(4), Aufsetzen der Luftleitlamellen (3) und Aufweiten der
Rohre durch Innendruck unter gleichzeitigem Aufweiten der
Rohrenden (13) und Herstellen der ausgestellten Kragen (14)

Uber entsprechende Dorne;

c) Einbringen des aushirtbaren Kunststoffmaterials (5) in die
axial offenen Ringnuten (12) der mit den Béden (8 und 9) nach -

oben liegenden Wasserkisten (1 und 2);

d) Anordnen des Rohrbiindels zwischen den beiden Wasserkisten
(1 und 2), Kippen der beiden We sserkisten (1 und 2) um 90°
und Aﬁfschieben der Wasserkisten auf das Rohrbiindel in der
Weise, da8 die Rohrenden (13) auf die Rohrstutzen (10)
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aufgeseckt und dic ausgestellten Kragen (14) in das Kunst-

stoffmaterial (5) eingesenkt werden;

Fixieren dieser Anordnung und Erwidrmen der Verbindungs-
bereiche au# eine Temperatur von etwa 140 bis 200°C tber

einen Zeitraum von ca zwei Minuten.

L 4

Verfahren zur Herstellung eines Wirmetauschers nach Anspruch 4,

gekennzeichnet durch die Kombination folgender zum Teil an

sich bekannter Verfahrensschritte:

a)

b)

d)

Herstellen des einzigen, einstickigen Wasserkastens (1’)

aus Kunststoff im Spritz- oder Blasverfahren;

Herstellen des Rohrbiindels durch Ablingen und Biegen der
Wasserrohre (4’ ), Aufsetzen der Luftleitlamellen (3’ ) und
Aufweiten der Rohre durch Innendruck unter gleichzeitigem
Herstellen der ausgestellten Kragen (14’ ) Uber entsprechen-

de Dorne; . ¢ N

Einbringen des aushirtbaren Kunststoffmaterials (5’) in die
axial offenen Ringnuten (12’ ) des mit dem Boden (8’) nach

oben liegenden Wasserkastens (1');

Aufsetzen des Rohrbindels auf den Wasserkasten (1’ ) in der
Weise, daB die Rohrenden auf die Rohrstutzen (10’ ) aufge-
steckt und die ausgestellten Kragen (14’ ) in das Kunststoff-

material (5’ ) eingesenkt werden;

Erwirmen der Verbindungbereiche auf eine Temperatur von

etwa 140 bis ZOOOC Uber einen Zeitraurp von ca zwei Minuten.
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