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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf Wairmetau-
scher, insbesondere fir Kraftfahrzeuge, mit
einem in einen Vor- und Ricklaufraum unterteil-
ten, einstickigen Anschiusswasserkasten und
einem einstickigen Umienkwasserkasten aus
Kunststoff, die iber ein von Luftleitiamellen zu-
sammengehaltenes Rohrbiindel von Wasserroh-
ren aus Metall miteinander verbunden sind, de-
ren Rohrenden (ber ein in die Rohréffnungen er-
weiternde rillenférmige Vertiefungen an der Aus-
senseite der Bdden der Wasserkidsten einge-
brachtes, aushartendes Kunststoffmaterial abge-
dichtet befestigt sind.

Wiérmetauscher der eingangs genannten Art
sind bereits aus der DE-A 2302769 und DE-A
2302770 bekannt.

Entsprechend einer Ausflihrungsform eines
solchen Wiérmetauschers werden einstiickige
Anschluss- und Umlenkwasserkisten aus Kunst-
stoff verwendet, die, um die Rohrenden {iber ein
in die Rohréffnungen erweiternde rillenférmige
Vertiefungen an den Aussenseiten der Béden der
Wasserkdsten eingebrachtes, aushirtendes
Kunststoffmaterial abgedichtet befestigen zu
kdnnen, mit diese Vertiefungen entsprechend er-
génzenden Bodendeckeln versehen werden miis-
sen. Diese Bodendeckel miissen gegeniiber den
Wasserkésten in geeigneter Weise fixiert wer-
den, damit nach dem Einsetzen der Rohrenden
des Rohrbiindels in die Rohréffnungen und dem
nachfolgenden Einspritzen von aushirtendem
Kunststoffmaterial in die geschlossenen, rillen-
formigen Vertiefungen ein unkontrolliertes Aus-
treten des Kunststoffmaterials vermieden wird.

Diese Ausfiihrungsform eines bekannten Wir-
metauschers weist somit den Nachteil auf, dass
fir die notwendigen Bodendeckel ein zusatzli-
cher Werkzeug-, Material- und Montageaufwand
erforderlich ist.

Entsprechend einer alternativ vorgeschlage-
nen Ausfiihrungsform eines solchen Warmetau-
schers werden Wasserkésten verwendet, die ent-
lang einer die Rohréffnungen beinhaltenden, ver-
tikalen wellenférmigen Schnittflache geteilt sind.
Die Schnittflache ist hierbei in Héhe der Rohroff-
nungen wieder mit rillenformigen Vertiefungen
versehen, die nach Aneinanderfiigen der beiden
Wasserkastenteile wieder die Rohréffnungen er-
weiternde rillenférmige Vertiefungen bilden, in
die nach Einsetzen der Rohrenden in die Rohroff-
nungen ein aushartendes Kunststoffmaterial ein-
gespritzt wird.

Diese Ausfithrungsform eines bekannten Wir-
metauschers vermeidet zwar einen erhdhten
Materialaufwand, macht jedoch einen erhéhten
Werkzeugaufwand fiir die geteilten Wasserki-
sten erforderlich. Dariiberhinaus muss die tiber
den gesamten Umfang der Wasserkisten verlau-
fende Schnittflache Giber das aushirtende Kunst-
stoffmaterial abgedichtet werden, woraus sich
einerseits ein hoher Materialaufwand an aushar-
tendem Kunststoffmaterial ergibt und anderer-
seits durch die grosse Linge dieser Abdichtungs-
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fuge die Wahrscheinlichkeit méglicher Undich-
tigkeiten stark erh6ht wird.

Ergénzend wird noch darauf hingewiesen, dass
es bei den Warmetauschern der bekannten her-
kdommlichen Bauart, bei denen die Rohrenden
eines Rohrbiindels von Wasserrohren in einem
Rohrboden iiber entsprechende Dichtungsmittel
abgedichtet befestigt werden, bereits bekannt
ist, diese Dichtungsmittel in Form eines aushar-
tenden Kunststoffmaterials anzubringen. Eine
solche Ausfiihrungsform eines bekannten Wir-
metauschers ist aus der DE-A 2509717 zu ent-
nehmen, wobei die hier aufgezeigten Kleber bzw.
aushértbaren Kunststoffmaterialien in sehr auf-
wendiger Weise iiber eine Formvorrichtung auf
den Rohrboden aufgebracht werden miissen.

Weiterhin wird noch darauf hingewiesen, dass
es bei Warmetauschern, deren einstiickige An-
schlusswasserkdsten als Gussteile aus Metall
ausgebildet waren, bekannt war, an den Aussen-
seiten der Wasserkésten ringférmige Nuten vor-
zusehen, die zur Aufnahme von geraden Enden
von Wasserrohren ausgerichtet waren und die,
wie im Falle der US-A 1822 715, unter Zwischen-
schaltung einer ringformigen Dichtungsscheibe
oder, wie im Falle der GB-A 26 8093, durch Ein-
bringen eines geschmolzenen Lotmateriales ab-
gedichtet mit den Wasserkisten verbunden wur-
den. i

Im erstgenannten Fall musste durch Zuganker
fir die Aufrechterhaltung eines steten Anpress-
druckes gesorgt werden und im zweitgenannten
Fall musste der entsprechende Bereich des Was-
serkastens und der Wasserrohre auf eine ent-
sprechend hohe Temperatur erhitzt werden, die
es dem geschmolzenen Lotmaterial unter Vorab-
zufuhr eines Flussmittels erméglichte, eine me-
tallische Verbindung zwischen den beiden Bau-
teilen herzustellen.

Die hierfiir erforderliche hohe Temperatur in
Verbindung mit besonderen, bei Létverbindun-
gen erforderlichen Flussmitteln ermoglichte hier-
bei ein Hochsaugen des geschmolzenen Lotma-
terials sowoh! an der Innen- als auch an der Aus-
senseite der in den ringférmigen Nuten angeord-
neten Wasserrohre.

Ein einfacher Materialaustausch, beim Was-
serkasten - Kunststoff gegen Metall — und beim
Verbindungsmaterial - geschmolzenes Lotmate-
rial gegen bei Raumtemperatur fliissiges Kunst-
stoffklebermaterial - wiirde auch bei Benutzung
der Ringnutenanordnung infolge der dem Kunst-
stoff fiir Wasserkésten eigenen, eine Benetzung
abweisenden, Eigenschaft sowie der dem Kunst-
stoffklebermaterial eigenen Viskositit nicht zu
einem Hochsteigen des aushirtbaren Kunststoff-
materials sowohl an der Innen- als auch an der
Aussenseite der Wasserrohre fiithren.

Die Aufgabe der Erfindung ist es, einen Wir-
metauscher der eingangs genannten Art derart
2u verbessern, dass fiir die Herstellung der ein-
stlickigen Wasserkéasten aus Kunststoff einfache
Werkzeuge und wenig Material bendtigt werden,
die Lange der Abdichtungsfugen auf das unbe-
dingt notwendige Minimum beschrankt bleibt
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und das aushirtbare Kunststoffmaterial in einfa-
cher Weise einbringbar und in innige Verbindung
sowoh! mit der Innen- als auch der Aussenseite
der Wasserrohrenden bringbar ist.

Gemiss der Erfindung wird diese Aufgabe ge-
{6st, indem ein Warmetauscher der eingangs ge-
nannten Art die in den Patentanspriichen aufge-
zeigten Merkmale aufweist.

Dadurch, dass die Aussenseite der Béden der
Wasserkisten mit einer Vielzahl von Rohrstutzen
versehen sind, die von im Abstand zu diesen an-
geordneten Ringstegen umfasst sind, wobei das
aushiartbare Kunststoffmaterial in den zwischen
den Rohrstutzen und den Ringstegen gebildeten,
axial offenen Ringnuten angeordnet ist, in wel-
ches die auf die Rohrstutzen aufsteckbaren Rohr-
enden mit ihren ausgestellten Kragen einsenkbar
sind, wird die Herstellung der einstiickigen Was-
serkisten aus Kunststoff mit einfachen Werkzeu-
gen und wenig Material ermoglicht, die Lénge
der Abdichtungsfuge auf das unbedingt notwen-
dige Minimum beschrankt und das Einbringen
des aushartbaren Kunststoffmaterials verein-
facht und dadurch, dass der Innendurchmesser
der Rohrenden etwas grosser als der Aussen-
durchmesser der Rohrstutzen und der Aussen-
durchmesser der ausgesteliten Kragen etwas
kleiner als der Innendurchmesser der Ringstege
ist, wird sichergestellt, dass das vor dem Auf-
stecken der Rohrenden bereits in den Ringnuten
befindliche, aushértbare Kunststoffmaterial die
Rohrenden nicht nur aussen benetzt, sondern
auch in den Raum zwischen den Rohrstutzen und
der Innenwand der Rohrenden gedriickt wird, da
der ausgestelite Kragen der Rohrstutzen eine
Verteilerfunktion fiir das Kunststoffmaterial
iibernimmt und so dafiir sorgt, dass ausreichend
viel Kunststoffmaterial sowohl fiir die Verbin-
dung der Rohrstutzen mit der Innenseite der Roh-
renden als auch der Ringstege mit der Aussensei-
te der Rohrenden zur Verfiigung steht. Auf diese
Weise wird eine absolut dichte und zugfeste Be-
festigung des Rohrbiindels aus Wasserrohren an
den Wasserkisten aus Kunststoff erzielt.

Als aushartbares Kunststoffmaterial hat sich
hierbei ein Produkt der Firma Teroson unter der
Bezeichnung Terokal 3919 (eingetragenes Wa-
renzeichen) als giinstig erwiesen. Es weist eine
gute Fliess- und Verteilfahigkeit auf und ist unter
Erwarmung auf eine massige Temperatur von
etwa 140 bis 200°C innerhalb einer geringen Zeit-
dauer von etwa zwei Minuten aushértbar.

Der gemass der Erfindung vorgeschlagene
Aufbau eines Wiarmetauschers kann selbstver-
stiandlich fiir alle moglichen bekannten Baufor-
men von Warmetauschern entsprechend ange-
wendet werden.

Es wird jedoch darauf hingewiesen, -dass bei
einer bestimmten bekannten Bauform eines War-
metauschers durch -den erfindungsgemassen
Aufbau ein Minimum an Werkzeug-, Material-
und Montagekosten erforderlich sind. Dies ist der
Fall, wenn der Warmetauscher, wie an sich be-
kannt, mit einem einzigen, in einen Vor- und
einen Ricklaufraum unterteilten, einstiickigen
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Wasserkasten (Anschlusswasserkasten) aus
Kunststoff und einem von Luftleitlamellen zu-
sammengehaltenen Rohrbiindel von Wasserroh-
ren aus Metall besteht, wobei die Wasserrohre in
an sich bekannter Weise vom Vorlaufraum aus-
gehend und zum Rickiaufraum zuriickkehrend
U-formig verlaufend ausgebildet sind. Die bei
dieser Bauform eines Warmetauschers bekann-
ten Vorteile werden durch den erfindungsgemas-
sen Aufbau noch dadurch ergénzt, dass die zur
Herstellung eines solchen Warmetauschers er-
forderlichen Verfahrensschritte wesentlich ver-
einfacht werden.

Die Erfindung wird anhand zweier in den beilie-
genden Zeichnungen gezeigter Ausfithrungsfor-
men von Warmetauschern ndher erldutert. Es
zeigt

Fig.1 eine Seitenansicht eines sehr kompakt
bauenden Wirmetauschers gemass der Erfin-
dung;

Fig. 2 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles Hl in
Fig. 1;

.Fig.3 einen Schnitt entlang der Linie llI-{ll in
FI%I; 4 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles IV in
FI‘gF.ing einen Schnitt entlang der Linie V-V in
ZgF'i;sf 6 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles VI in
ig. 5;

Fig.7 eine Seitenansicht eines sehr einfach
bauenden Warmetauschers geméss der Erfin-
dung;

Fig. 8 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles VI
in Fig. 7;

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

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

Die in den Figuren 1 bis 6 gezeigte Ausfih-
rungsform eines sehr kompakt bauenden Wér-
metauschers besteht im wesentlichen aus einem
einstiickig aus Kunststoff hergesteliten An-
schlusswasserkasten 1 mit einer Unterteilung in
einen Vor- und einen Riicklaufraum und entspre-
chend angeformten Zu- und Ablaufstutzen und
einem Umlenkwasserkasten 2, die miteinander
{iber ein durch Luftleitlamellen 3 aus Aluminium
zusammengehaltenes Rohrbiindel von Woasser-
rohren 4 aus Metall und ein die Rohrenden ein-
bettendes, aushirtbares Kunststoffmaterial 5 ab-
gedichtet verbunden sind. Eine den Warmetau-
scher an seinem Umfang umfassende Schaum-
stoffdichtung 6 dient zum Beispiel zur Anordnung
des Wiarmetauschers in einem Heizungsgehéuse
eines Kraftfahrzeuges.

Die einstiickig aus Kunststoff hergesteliten
Wasserkasten 1 und 2 sind an den Aussenseiten
ihrer ebenen Bdden 8 und 9 mit einer der Anzahl
der Wasserrohre 4 entsprechenden Anzahi von
hochragenden Rohrstutzen 10 versehen, die von
im Abstand hierzu verlaufenden Ringstegen 11
umfasst werden. In die auf diese Weise zwischen
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den Rohrstutzen 10 und den Ringstegen 11 gebil-
deten axial offenen Ringnuten 12, die vorzugs-
weise einander iibergreifend oder ineinanderlau-
fend ausgebildet sind, ist das aushartbare Kunst-
stoffmaterial 5, zum Beispiel Terokal 39 19 {(einge-
tragenes Warenzeichen) der Firma Teroson, iiber
eine entsprechende Verteilvorrichtung einbring-
bar.

Die Wasserrohre 4 aus Metall sind bei dieser
Ausfiihrungsform als Flachrohre ausgebildet, auf
die eine Vielzahl von Luftleitlamellen 3 aus Alumi-
nium aufgesteckt und nachfolgend durch Auf-
weiten der Rohre unter Innendruck festgelegt
werden.

Gleichzeitig mit dem Aufweiten der flachen
Wasserrohre 4 unter Innendruck werden die Roh-
re an ihren Rohrenden 13 (iber entsprechende
Dorne aufgeweitet und mit einem ausgestellten
Kragen 14 versehen. Die aufgweiteten Rohren-
den 13 und die ausgestellten Kragen 14 sind in
den Figuren 1 und 2 in den in den Kreisen A und B
herausgestellten Details gezeigt.

Der Innendurchmesser der aufgeweiteten
Rohrenden 13 wird hierbei etwas grosser als der
Aussendurchmesser der Rohrstutzen 10 ausge-
fihrt und der Aussendurchmesser der ausge-
stellten Kragen 14 wird etwas kleiner als der In-
nendurchmesser der Ringstege 11 ausgefiihrt.

Dadurch wird sichergestelit, dass das in die
Ringnuten 12 eingebrachte aushirtbare Kunst-
stoffmaterial 5 beim Aufstecken der Rohrenden
13 auf die Rohrstutzen 10 sowohl an der Inneseite
als auch an der Aussenseite der Rohrenden 13
hochsteigt und so fiir eine dichte und feste Ver-
bindung der Wasserrohre 4 in den Wasserkisten
1 und 2 sorgen kann.

Die Herstellung des beschriebenen Wirmetau-
schers umfasst hierbei die folgenden, zum Teil an
sich bekannten Verfahrensschritte:

a) Herstellen der beiden einstlickigen Wasserka-
sten 1 und 2 aus Kunststoff im Spritzguss- oder
Blasverfahren;

b) Herstellen des Rohrbiindels durch Ablangen
der Wasserrohre 4, Aufsetzen der Luftleitlamel-
len 3 und Aufweiten der Wasserrohre 4 unter In-
nendruck bei gleichzeitigem Aufweiten der Rohr-
enden 13 und Herstellen der ausgesteliten Kra-
gen 14 Gber entsprechende Dorne.

c) Einbringen des aushértbaren Kunststoffmate-
rials 5 in die axial offenen Ringnuten 12 der mit
den Béden 8 und 9 nach oben liegenden Wasser-
kasten 1 und 2;

d) Anordnen des Rohrbiindels zwischen den bei-
den Wasserkasten 1 und 2, Kippen der Wasserk-
sten 1 und 2 um 90° und Aufschieben auf das
Rohrbiindel, wobei die aufgeweiteten Rohrenden
13 auf die Rohrstutzen 10 aufgesteckt und die
ausgesteliten Kragen 14 in das Kunststoffmate-
rial b eingesenkt werden:

e) Fixieren dieser Anordnung (zum Beispiel iiber
entsprechende Vorrichtungen) und Erwérmen
der Verbindungsbereiche auf etwa 140 bis 200°C
Uber einen Zeitraum von ca. 2 Minuten.

Zur Erlduterung dieser Verfahrensschritte wird
darauf hingewiesen, dass bei dem erforderlichen
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Kippen der Wasserkisten 1 und 2 um 90° kein
Auslaufen des fliessfahigen Kunststoffmaterials
5 zu befirchten ist, da die Lage der angrenzenden
Luftleitlamellen 3 so gewahlt ist, dass diese nach
dem Zusammenfiigen der Wasserkisten mit dem
Rohrbiindel die axial offenen Ringnuten 12 prak-
tisch abschliessen. Fiir die kurze Zeit bis zum dar-
auffolgenden Aushirten des Kunststoffmaterials
ist diese Dichtwirkung ausreichend.

Die in den Figuren 7 bis 10 gezeigte Ausfiih-
rungsform eines sehr einfach bauenden Wirme-
tauschers besteht im wesentlichen aus den glei-
chen Bauteilen wie der Warmetauscher nach den
Figuren 1 bis 6, so dass fiir gleiche oder dhnliche
Bauteile die gleichen, nur mit einem Index verse-
henen Bezugszeichen verwendet werden.

Die in den Figuren 7 bis 10 gezeigte Ausfiih-
rungsform eines Warmetauschers weist in an
sich bekannter Weise einen einzigen, einstiickig
aus Kunststoff hergestellten Anschlusswasser-
kasten 17 auf, der mit einem durch Luftieitlamel-
len 3’ aus Aluminium zusammengehaltenen
Rohrbindel von Wasserrohren 4/ aus Metall iiber
ein die Rohrenden einbettendes, aushirtbares
Kunststoffmaterial 5 abgedichtet verbunden ist.
Die Wasserrohre 4’ sind hierbei in an sich be-
kannter Weise vom Vorlaufraum ausgehend und
zum Ricklaufraum zuriickkehrend U-férmig ver-
laufend ausgebildet. Die Wasserrohre 4’ sind
hierbei an ihren U-Bdgen iiber eine Endplatte 7
festgelegt. Eine den Warmetauscher umfassen-
de Schaumstoffdichtung 6 dient wieder zur An-
ordnung des Warmetauschers, zum Beispiel in
einem Heizungsgehause eines Kraftfahrzeuges.

Der einzige, einstiickig aus Kunststoff herge-
stellte Wasserkasten 1/ ist hierbei dhnlich wie in
Zusammenhang mit den Figuren 1 bis 6 beschrie-
ben, an der Aussenseite seines ebenen Bodens 8’
mit einer der Anzahl der Rohrenden entsprechen-
den Anzahl von hochragenden Rohrstutzen 10’
versehen, die von im Abstand hierzu verlaufen-
den Ringstegen 11 umfasst werden. In die auf
diese Weise gebildeten, axial offenen Ringnuten
12*, die vorzugsweise ineinander tibergehend
ausgebildet sind, ist das aushartende Kunststoff-
material 5, zum Beispiel Terokal 39 19 (eingetra-
genes Warenzeichen), der Firma Teroson iber
eine entsprechende Verteilvorrichtung einbring-
bar.

Die Wasserrohre 4’ aus Metall sind bei dieser
Ausfiihrungsform des Warmetauschers als nor-
male Rundrohre ausgebildet, in denen zur Erhé-
hung der Stromungsverwirbelung schraubenfér-
mige Verwirbelungsstreifen 15 eingelegt sein
kénnen. Die Vielzahl von Luftleittamellen 3’ aus
Aluminium werden wieder in bekannter Weise
auf die Wasserrohre 4’ aufgesteckt und durch
Aufweiten der Rohre unter Innendruck festge-
legt.

Gleichzeitig mit dem Aufweiten der Wasser-
rohre 4’ unter Innendruck werden die Enden der
Wasserrohre 4’ iiber entsprechende Dorne mit
ausgestellten Kragen 14’ versehen. Die Ausbil-
dung der Enden der Wasserrohre 4’ ist hierbei
aus den in den Figuren 7 und 8 in den Kreisen A’
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gezeigten Details zu ersehen.

Der Innendurchmesser der Wasserrohre 4 ist
hierbei so gewdhlt, dass er etwas grosser als der
Aussendurchmesser der Rohrstutzen 10’ ist und
der Aussendurchmesser der ausgestellten Kra-
gen 14’ ist so gewidhit, dass er etwas kleiner als
der Innendurchmesser der Ringstege 11/ ist.

Dadurch wird wieder sichergestelit, dass die
Wasserrohre 4’ sowohl innen- als auch aussen-
seitig mit dem aushértbaren Kunststoffmaterial
5’ benetzt werden und fiir eine dichte und feste
Verbindung zum Wasserkasten 1’ sorgen.

Die Herstellung dieser Ausfiihrungsform eines
Wirmetauschers umfasst folgende zum Teil an
sich bekannte Verfahrensschritte:

a) Herstellen des einzigen Wasserkastens 11 ein-
stiickig aus Kunststoff im Spritz- oder Blasver-
fahren;

b) Herstellen des Rohrbiindels durch Abléngen
und Biegen der Wasserrohre 4. Aufsetzen der
Luftieitamellen 3 und Aufweiten der Rohre
durch Innendruck unter gleichzeitigem Herstel-
len der ausgestellten Kragen 14’ Uber entspre-
chende Dorne;

¢c) Einbringen des aushértbaren Kunststoffmate-
rials 5’ in die axial offenen Ringnuten 12 des mit
dem Boden nach oben liegenden Wasserkastens
1;

d) Aufsetzen des Rohrbiindels von oben auf den
Wasserkasten 1, wobei die Rohrenden auf die
Rohrstutzen 10 aufgesteckt und die ausgesteliten
Kragen 14/ in das Kunststoffmaterial 5’ einge-
senkt werden;

e) Erwérmen der Verbindungsbereiche auf etwa
140 bis 200°C {iber einen Zeitraum von cirka zwei
Minuten.

Dadurch, dass hier die abzudichtenden Rohr-
enden auf einer Seite liegen, wird der Material-
und Fertigungsaufwand auf ein Minimum be-
schrankt.

Patentanspriiche

1. Warmetauscher, insbesondere fiir Kraft-
fahrzeuge, mit einem in einen Vor- und Ricklauf-
raum unterteilten, einstiickigen Anschlusswas-
serkasten (1) und gegebenenfalls einem einstiik-
kigen Umlenkwasserkasten (2) jeweils aus Kunst-
stoff, die {iber ein von Luftleitlamellen (3) zusam-
mengehaltenes Rohrbiindel von Wasserrohren
(4) aus Metall miteinander verbunden sind, deren
Rohrenden tber ein in die Rohréffnungen erwei-
ternde, rillenformige Vertiefungen an der Aus-
senseite der Bbéden der Wasserkdsten einge-
brachtes, aushirtbares Kunststoffmaterial abge-
dichtet befestigt sind, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aussenseiten der Béden (8, 9) der Was-
serkasten (1, 2) mit einer Vielzahl von Rohrstut-
zen (10) versehen sind, die vonim Abstand zu die-
sen angeordneten Ringstegen (11) umfasst sind,
wobei das aushartbare Kunststoffmaterial (5) in
zwischen den Rohrstutzen (10) und den Ringste-
gen (11) gebildeten, axial offenen Ringnuten (12)
angeordnet ist, in welches die auf die Rohrstut-
zen (10) aufgesteckten Rohrenden (13) mit ihren
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ausgestelliten Kragen (14) eingesenkt sind, und
dass der Innendurchmesser der Rohrenden (13)
etwas grosser als der Aussendurchmesser der
Rohrstutzen (10) und der Aussendurchmesser
der ausgestellten Kragen (14) etwas kleiner als
der Innendurchmesser der Ringstege (11} ist.

2. Wiarmetauscher nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Kunststoffmaterial (5)
bei Erwarmung auf etwa 140 bis 200°C innerhalb
von etwa zwei Minuten aushértbar ist.

3. Wirmetauscher nach einem der Anspriiche
1 und 2, mit einem einzigen, in einen Vor- und
einen Riicklaufraum unterteilten, einstickigen
Wasserkasten (Anschlusswasserkasten 1’} aus
Kunststoff, der mit einem von Luftleitlamellen zu-
sammengehaltenen Rohrbiindel von Wasserroh-
ren aus Metall (iber ein die Rohrenden einbetten-
des aushartbares Kunststoffmaterial abgedichtet
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wasserrohre {4') in an sich bekannter Weise vom
Vorlaufraum ausgehend und zum Riicklaufraum
zuriickkehrend U-formig verlaufend ausgebildet
sind.

4. Verfahren zur Herstellung eines Wéarmetau-
schers nach einem der Anpriiche 1 und 2, ge-
kennzeichnet durch folgende zum Teil an sich be-
kannte Verfahrensschritte:

a) Herstellen der beiden einstiickigen Wasserka-
sten (1, 2) aus Kunststoff im Spritz- oder Blasver-
fahren;

b) Herstellen des Rohrbiindels durch Ablangen
der Wasserrohre (4), Aufsetzen der Luftleitlamel-
len (3) und Aufweiten der Rohre durch Innen-
druck unter gleichzeitigem Aufweiten der Rohr-
enden (13) und Herstellen der ausgesteliten Kra-
gen (14) iiber entsprechende Dorne;

c) Einbringen des aushartbaren Kunststoffmate-
rials (5) in die axial offenen Ringnuten (12) der mit
den Béden (8, 9) nach oben liegenden Wasserka-
sten (1,2);

d) Anordnen des Rohrbiindels zwischen den bei-
den Wasserkasten (1, 2), Kippen der Wasserka-
sten (1,2) um 90° und Aufschieben auf das Rohr-
biindel, wobei die Rohrenden (13) auf die Rohr-
stutzen (10) aufgesteckt und die ausgestellten
Kragen (14) in das Kunststoffmaterial (5) einge-
senkt werden;

e) Fixieren dieser Anordnung und Erwarmen der
Verbindungsbereiche auf etwa 140 bis 200°C
{iber einen Zeitraum von cirka zwei Minuten.

5. Verfahren zur Herstellung eines Wérmetau-
schers nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch
folgende zum Teil an sich bekannte Verfahrens-
schritte: :

a) Herstellen des einzigen einstliickigen Wasser-
kastens (1) aus Kunststoff im Spritz- oder Blas-
verfahren;

b) Herstellen des Rohrbiindels durch Ablangen
und Biegen der Wasserrohre (4'), Aufsetzen der
Luftieitlamellen (3‘) und Aufweiten der Rohre
durch Innendruck unter gleichzeitigem Herstel-
len der ausgestellten Kragen (14/) Gber entspre-
chende Dorne;

c¢) Einbringen des aushartbaren Kunststoffmate-
rials (5) in die axial offenen Ringnuten (12') des
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mit dem Boden (8’) nach oben liegenden Was-
serkastens (1’});

d) Aufsetzen des Rohrbiindels auf den Wasser-
kasten (1’), wobei die Rohrenden auf die Rohr-
stutzen (10'} aufgesteckt und die ausgesteliten
Kragen (14/) in das Kunststoffmaterial (5') einge-
senkt werden;

e} Erwérmen der Verbindungsbereiche auf etwa
140 bis 200°C tiber einen Zeitraum von cirka zwei
Minuten.

Revendications

1. Echangeur de chaleur, notamment pour vé-
hicules, comportant une chambre d’entrée et une
chambre de sortie des caissons de liaison 3 eay
(1) monopiéce et éventuellement un caisson de
renvoi (2) en matiére plastique, qui sont reliés par
des tubes & eau (4) métalliques maintenus en
faisceau tubulaire par des ailettes de refroidisse-
ment par air (3} dont les extrémités des tubes
sont fixées de maniére étanche par une matiére
plastique durcissable rapportée dans des rai-
nures circulaires s'évasant dans les ouvertures
des tubes, surl le c6té extérieur des fonds des
caissons, caractérisé en ce que les cdtés exté-
rieurs des fonds (8, 9) des caissons (1, 2) sont mu-
nis d‘une multiplicité de tubulures de raccorde-
ment (10), qui sont entourées a une certaine dis-
tance de nervures annulaires (11), en ce que la
matiére plastique thermodurcissable est logée
dans des rainures annulaires (12) ouvertes axiale-
ment et formées entre les appuis tubulaires (10)
et les nervures annulaires (11), et dans celles-ci
sont noyées par leurs collets (14) les extrémités
des tubes (13) placées sur les appuis tubulaires
(10) et en ce que le diamétre intérieur des extré-
mités des tubes (13) est sensiblement supérieur
au diametre extérieur des appuis tubulaires {10)
et le diamétre extérieur des collets (14) est sensi-
blement inférieur au diamétre intérieur des ner-
vures annulaires (11).

2. Echangeur selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que la matiére plastique {6) est durcie
par chauffage & 140 & 200°C pendant deux mi-
nutes environ.

3. Echangeur selon I'une des revendications 1
et 2, comportant un seul caisson monopiéce
(caisson de liaison 1) en matiére plastique divisé
en une chambre d’entrée et une chambre de sor-
tie, relié de maniére étanche a un faisceau tubu-
laire métallique tenu par des ailettes de refroidis-
sement par une matiére plastique durcissable en-
robant les extrémités des tubes, caractérisé en ce
que, de fagon connue en soi, les tubes (4’) sont
en forme d'U et partent de la chambre d'entrée
pour retourner a la chambre de sortie.

4. Procédé pour la fabrication d'un échangeur
de chaleur suivant 'une des revendications 1 & 3,
caractérisé par les mesures suivantes, partielle-
ment connues:

a) Fabrication des deux caissons collecteurs (1,
2), chacun en seule piéce et en matiére plastique,
parinjection ou par soufflage;

b) Fabrication du faisceau tubulaire par coupe
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des tubes (4) a la longueur, montage des ailettes
de refroidissement (3), dilatation des tubes par
surpression interne avec formation des embouts
(13) évases et réalisation des collerettes (14} au
moyen de poingons adéquats;

¢} Apport de la matiére plastique durcissable {5)
dans les rainures circulaires (12} ouvertes axiale-
ment et logées dans les fonds (8, 9) des caissons
collecteurs (1, 2) tournés vers le haut;

d) Montage du faisceau tubulaire entre les deux
caissons collecteurs (1, 2}, basculement des cais-
sons collecteurs (1, 2) de 90°, introduction des tu-
bulures de raccordement (10) dans les embouts
(13) du faisceau tubulaire et enfoncement des
collerettes (14) dans la matiére plastique (5);

e) Fixation de cet assemblage et chauffage de la
région des raccords vers 140 3 200°C pendantune
période de deux minutes environ.

5. Procédé pour la fabrication d'un échangeur
de chaleur suivant la revendication 4, caractérisé
par les mesures suivantes, partiellement
connues:

a) Fabrication de I'unique caisson collecteur (1)
en matiére plastique par injection ou soufflage en
une seule piéce;

b) Préparation du faisceau tubulaire par coupe et
cintrage des tubes (4/), montage des ailettes de
refroidissement (3) et dilatation des tubes par
surpression interne avec réalisation des colle-
rettes (14’) au moyen de poingon adéquats:

¢) Apport de la matiére plastique durcissable (5%)
dans les rainures circulaires (12'), ouvertes axia-
lement et logées dans le fond (8) du caisson col-
lecteur (1') tourné vers le haut;

d) Montage du faisceau tubulaire sur le caisson
(17) avec introduction des tubulures de raccorde-
ment (10’) dans les embouts des tubes avec en-
foncement des collerettes (14/) dans la matiére
plastique (5');

e) Chauffage de la région des raccords a 140 &
200°C pendant deux minutes environ.

Claims

1. A heat exchanger, in particular for motor
cars with a one-piece connector chamber (1)
subdivided into an entrance chamber and a back-
flow chamber (2) and a onepiece header cham-
ber, each possibly of synthetic material, which
are connected one with the other via a nest of
water pipes (4) of metal held together by airguid-
ing fins (3), the ends of the pipes being sealable
fixed via a hardenable synthetic material intro-
duced into grooveshaped recesses on the out-
side of the bottoms of the water chambers flaring
out into the pipe apertures, characterised in that
the outsides of the bottoms {8, 9) of the water
chambers (1, 2) are provided with a plurality of
pipe sockets (10) surrounded at a distance from
the latter by annular lands (11), the ‘hardenable
synthetic material (5) being disposed in the axial-
ly open annular grooves (12) formed between the
pipe sockets (10) and the annular lands (11}, into
which material the ends (13) of the pipes, slided
over the pipe sockets (10) are sunk with their sa-
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lient collars (14} and whereby the inside diameter
of the pipe ends (13) is slightly larger than the
outside diameter of the pipe sockets (10) and the
outside diameter of the salient collars (14) is
slightly smaller than the inside diameter of the
annularlands (11).

2. Heat exchanger according to claim 1, char-
acterized in that the synthetic material (5) is hard-
enable within about two minutes when heated to
about 140 to 200°C.

3. Heat exchanger according to any one of the
claims 1 and 2, with a single one-piece water
chamber (connector chamber 1/} of synthetic
material, subdivided into an entrance chamber
and a back-flow chamber, which is sealably con-
nected via a hardenable synthetic material with a
nest of water pipes of metal held together by air-
guiding fins, the ends of the pipes being em-
bedded in the hardenable synthetic material,
characterized in that the water pipes (4') run U-
shaped starting from the entrance chamber and
returning to the exit chamber in @ manner known
perse.

4. A method for the manufacture of a heat ex-
changer according to any one of claims 1 and 2,
characterized by the following process steps,
partially known per se:

a) Manufacture of the two one-piece water
chambers (1, 2) from synthetic material by jet
moulding or blow forming;

b) manufacture of the nest of pipes by cutting
the water pipes (4} to length, fitting the air-guid-
ing fins {3) and expanding the pipes by internal
pressure, simultaneously expanding the pipe
ends (13) and producing the salient collars (14) by
suitable mandrels;
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¢} introduction of the hardenable synthetic ma-
terial {B) into the axially open annular grooves (12)
of the water chambers (1, 2} lying with the bot-
toms (8, 9) upward;

d) disposing the nest of pipes between the two
water chambers (1, 2), tilting the water chambers
(1, 2) by 90° and sliding them onto the nest of
pipes, the pipe ends (13) being slid over the pipe
sockets (10) and the salient collars (14) sunk into
the synthetic material (5);

e) fixing this assembly and heating the junction
regions to about 140 to 200°C for a period of
about two minutes.

5. Method for the manufacture of a heat ex-
changer according to claim 3, characterized by
the following process steps, partially known per
se:

a) Manufacture of the single, one-piece water
chamber (1’}) from synthetic material by jet
moulding or blow forming;

b) manufacture of the nest of pipes by cutting
the water pipes (4') to length and bending them,
fitting the air-guiding fins (3’) and expanding the
pipes by internal pressure, simultaneously pro-
ducing the salient collars (14') by suitable man-
drels;

¢} introduction of the hardenable synthetic ma-
terial (5’) into the axially open annular grooves
(127) of the water chamber (1), lying bottom (87)
upward;

d) mounting the nest of pipes on the water
chamber (1’), the pipe ends being slid over the
pipe sockets (10’) and the salient collars {14’)
sunk into the synthetic material (5’);

e) heating the junction regions to about 140 to
200°C for a period of about two minutes.
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