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€ Verfahren zur Herstellung der Platten eines Plattenwérmetauschers und aus den Platten hergestellter Warmetauscher.

&) Verfahren zur Herstellung der Platten eines Plattenwar-
metauschers, der aus aufeinandergestapelten Platten (1)
aufgebaut ist, in die Vorspriinge (2a, 2b) eingeprégt sind,
die zum Teil nach der einen Seite und zum Teil nach der an-
deren Seite aus der Platte hervortreten und die auf den Sei-
tenlinien eines Gitters (10) angeordnet sind, wobei die Plat-
ten sich mit ihren Vorspriingen gegeneinander abstiitzen
und die Vorspriinge parallele Stromungskanale zwischen
benachbarten Platten begrenzen. Gemass dem Verfahren
N nach der Erfindung werden die Vorspriinge in mindestens
< zwei aufeinanderfolgenden Pragevorgédngen von demsel-
ben Werkzeug in die Platte eingeprégt, wobei zwischen je
0 zwel Pragevorgangen die Platte sich relativ zum Werkzeug
um ein ganzes Vielfaches n einer Teilung (T) des sich in
m Vorschubrichtung wiederholenden Musters der Vorspriinge
weiterbewegt. Das Werkzeug hat in Vorschubrichtung der
m Platte eine aktive (prdgende) Lange, die gleich dem ge-
nannten ganzen Vielfachen n der Teilung (T) des Musters
der Vorspriinge zuziglich der Lange der Teilung (1) eines
= angrenzenden Vorsprungs ist. In der senkrecht zur Vor-
schubrichtung verlaufenden ersten und letzten Zeile des
° Werkzeugs ist die Anzahl der Vorsprungpréagestempel klei-
ner als die Anzahl von Vorspriingen, die auf den entspre-
chenden Gitterlinien (16, 19) der Platte insgesamt zu pragen
m sind. Die Erfindung erstreckt sich auch auf einen Platten-

wéirmetauscher, dessen Platten nach dem genannten Ver-
fahren hergestellt sind.
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Fischbach GmbH & Co. KG Verwaltungsgesellschaft
D-5908 Neunkirchen / Siegerland 1

Verfahren zur Herstellung der Platten eines Plattenwdrme-
tauschers und aus den Platten hergestellter Warmetauscher

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung der
Platten fiir einen Plattenwdrmetauscher gemds dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 sowie einen aus diesen Platten hergestellten
Plattenwarmetauscher.

Ein Plattenwdrmetauscher, auf den sich die Erfindung be-
zieht, besteht aus einer Vielzahl ilibereinandergestapelter
Platten, deren gegenseitiger Abstand durch Vorspriinge be-
stimmt wird, die in die Platten eingepragt sind und nach
einer oder beiden Seiten aus der Platte hervorstehen. Die
Vorspringe sind in einem solchen Muster angeordnet, daB sie
parallele Stromungskanile zwischen den Platten bilden, wobei
diese Strdmungskanile in der Regel zwischen benachbarten
Platten abwechselnd um 90 Grad gegeneinander gedreht sind

(QuerstromPlattenwdrmetauscher).

Der Zwischenraum zwischen zwei benachbaren Platten ist an
den in Stromungsrichtung gegeniiberliegenden Schmalseiten
offen, so daB das eine am Warmeaustausch beteiligte Medium
in der einen Richtung durch jeden zweiten der von den
Platten gebildeten Zwischenrdume strémt und das andere

Medium senkrecht dazu durch die Ubrigen Zwischenrdume.

Die Platten fir den Warmetauscher werden aus gut ziehbarem
Material hergestellt, in welches die Vorspriinge eingepridgt
werden. Bei den bekannten Verfahren zur Herstellung dieser
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Platten ist ein Pragewerkzeug erforderlich, durcn welches in
einem einzigen Prigevorgang sdmtliche Vorspriinge in die
Platte eingepriagt werden. Ein solches Verfahren erfordert
ein groBes und damit teures Werkzeug sowie auch die Bereit-
haltung einer Vielzahl individueller Werkzeuge filir verschie-

dene Plattengrdsen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
Herstellung der Platten fiir einen Plattenwarmetauscher der
eingangs genannten Art zu entwickeln, bei dem die Kosten fiir
die Herstellung der Platten wesentlich niedriger gehalten
werden konnen als bei den bekannten Verfahren.

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1 vorgeschlagen, welches
erfindungsgemdan die im kennzeichnenden Teil des Anspruches 1

genannten Merkmale hat.

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahren gem38 der Erfin-

dung sind in den Ansprichen 2 bis 6 genannt.

Ein Plattenwdrmetauscher, der nach dem Verfahren gemdB der
Erfindung hergestellt ist, hat erfindungsgemds die im

kennzeichnenden Teil des Anspruches 7 genannten Merkmale.

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Plattenwdrmetauscher gemﬁB

der BErfindung sind in den Anspriichen 8 bis 10 genannt.

Durch das Verfahren gemdB der Erfindung ist es mdglich,
beliebig groBe Platten mit einem relativ kleinen Werkzeug
herzustellen. Es geniigt, wenn die Li3nge des Werkzeugs in
Vorschubrichtung so groB ist, daB es sich nur iiber die
Teilung T des Musters der Vorspriinge in Vorschubrichtung
erstreckt zuzliglich der Teilung t einer angrenzenden Zeile

von Vorspriinge. Senkrecht zur Vorschubrichtung kann das
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Werkzeug entsprechend der Breite der Platten aus einzelnen
Teilen variabel zusammengesetzt werden.

Anhand des in den Figuren gezeigten Ausfiihrungsbeispiels

soll die Erfindung ndaher erliautert werden. Es zeigen

Figur 1 eine Draufsicht auf eine Platte eines Plattenwar-
metauschers gemdf der Erfindung, die nach dem

Verfahren gemdaB der Erfindung hergestellt ist,

Figur 2 eine Draufsicht auf die prinzipielle Darstellung
eines Werkzeugs zur Durchfiihrung des Verfahrens

gemaBs der Erfindung'

Figur 3 Einen kleinen Ausschnitt aus der Platte nach Figur 1
im Schnitt l3ngs der Linie I-I in Figur 1, wobei
zugleich der prdgende Teil des Werkzeugs fir einen

Vorsprung angedeutet ist.

Figur 1 zeigt eine Platte, die in beiden Richtungen ihrer
Ebene bedeutend groBer als dargestellt ist, was durch die
kreuzfdrmig durch die Figur verlaufenden Bruchlinien a
angedeutet ist. Die hell dargestellten Vorspriinge 2a ragen
in die Zeichenebene hinein, wdhrend die schattig (gepunktet)
dargestellten Vorspriinge 2b aus der Zeichenebene herausra-
gen. Die Vorspriinge liegen auf einem quadratischen Gitter
10, das aus Gitterfeldern 11 aufgebaut ist. Flir jedes
quadratische Gitterfeld gilt, daB die auf jeweils gegenii-
berliegenden Seiten des Gitterfeldes liegenden Vorspriinge
alle in bezug auf die Zeichenebene entweder konkav (Gitter-
feldlinien 10a und 10d) oder konvex (Gitterfeldlinien 10c
und 10b) sind. Wie man erkennt, sind in Figur 1 die waage-
rechten Gitterlinien (z.B.16,19) und die senkrechten Gitter-
linien (z.B.36,39) (mit Ausnahme der duBeren Begrenzungs-
linien 14 und 15) alle gleich dicht mit Vorspriingen besetzt,

wobei die Vorspriinge 2b auf den waagerechten Gitterlinien
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alle konvex und die Vorspriinge 2a auf den senkrechten Git-
terlinien alle konkav sind.

Bei der Herstellung der Vorspriinge wird das Blech beispiels-
weise in Richtung des Pfeils A unter einem Pragewerkzeug 20
(Fig.2) hindurchgeschoben. Die Teilung des sich in Vorschub-
richtung A wiederholenden Musters der Vorspriinge ist mit T
bezeichnet. Sie ist also gleich der Seitenldnge eines Git-
terfeldes 11. Die Vorspriinge sind derart auf die Seiten
eines Gitterfeldes 11 verteilt, daB sie zentralsymmetrisch
zur Achse durch den geometrischen Schwerpunkt des Gitter-
feldes liegen. Die aktive, d.h. prigende Mindestldnge 20 des
Werkzeug in Vorschubrichtung hat den Wert Wi. Sie besteht
also in der Summe aus der Teilung des sich wiederholenden
Musters T der Vorspriinge in Vorschubrichtung und der Teilung
t der Zeile 16 von Vorsprﬁngen, die sich unmittelbar an eine
Teilung T anschlieBt. Allgemein gilt fiir die Ldnge W des
Werkzeug in Vorschubrichtung die Bedingung, daB sie ein
ganzes Vielfaches n der Teilung T zuziliglich einer Teilung t
betridgt, wobei n jede ganze Zahl einschlieBlich 1 sein kann.
Vor?ugsweise hat n den Wert 1, da dann das Werkzeug die

kleinstmdgliche L3ange in Vorschubrichtung hat.

Die erste Zeile 21 und die letzte Zeile 24 des Werkzeugs 20
in Vorschubrichtung sind mit weniger Prdgestempeln besetzt
(Figur 2), als eine entsprechende Zeile von Vorspriingen
16,19 auf der Platte (Figur 1). Wie man an dem Ausfiihrungs-
beispiel gemd3B8 Figur 2 erkennt, haben die beiden Pragestem-
pelzeilen 21 und 24 jeweils nur halb so viele Stempel, wie
sich Vorspriinge auf der entsprechenden Zeile (Gitterfeld-
linie) 19 befinden. Die Pragestempel auf der einen dieser
beiden Pragestempelzeilen (z.B. 21) sind gegeniiber den
Priagestempeln auf der anderen Prigestempelzeile (24) senk-
recht zur Vorschubrichtung gegeneinander versetzt. Diese
Versetzung ist so getroffen, daB beim Prigen der beiden

Prigestempelzeile 21 und 24 auf der gleichen Gitterfeldlinie
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(in zwei zeitlich aufeinanderfolgenden Pridgevorgangen) eine
vollbesetzte Zeile 19 von Vorspriinge entsteht. GemaB dem
Verfahren nach der Erfindung werden bei dem gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel also die Vorsprungzeilen 16 und 19 in
zwel Prigevorgangen hergestellt und die Vorsprungzeilen 17
und 18 in einem Prigevorgang.

Durch das Verfahren gemdB der Erfindung wird erreicht, das
trotz Verwendung eines in Vorschubrichtung relativ kurzen
Werkzeuges die fertige Platte auf den duBeren Begrenzungs-
linien 12 bis 15 des Gitters stets mit solchen Vorspriingen
besetzt ist, die erforderlich sind, um im fertigen Platten-
warmetauscher die am Rande der Platten liegenden Stromungs-
kanidle durch Vorspriinge gegeneinander abzustiitzen. Zwar ist
auf diesen 3duBeren Begrenzungslinien die Anzahl der aus je
zwei zusammenwirkenden Vorspriinge bestehenden Abstandsstiit-
zen nur halb so grof; dies ist aber in der Praxis kein
Nachteil. Wirde man mit einem Werkzeug arbeiten, dessen
Prdgeldnge nur gleich einer Teilung T des Musters der
Vorspringe ist, dann wilirde einer der seitlichen Strémungs-
kandle nicht mehr an seiner AuBenseite mit Abstandsstiitzen

versehen sein.

Figur 3 zeigt im vergréBerten MaBstab einen kleinen Aus-
schnitt aus der Platte gemdaB Figur 1 ldngs der Schnittlinie
I-T. Man erkennt die Form der beiden nach je einer Seite aus
der Platte hervorfagenden Vorspriinge 2a und 2b. 2Zugleich ist
das Werkzeug zur Herstellung eines Vorsprung im Prinzip
angedeutet. Es besteht aus dem Pragestempel 25 und einer
entsprechenden auf der anderen Seite der Platte liegenden
Matritze 28. Es versteht sich, daB der matritzenseitige Teil
des Werkzeug an der in Figur 2 gestrichelt angedeuteten .
Stelle 28 und den anderen entsprechenden Stellen eine Aus-
nehmung haben muB8, damit der im ersten Pridgevorgang von dem
Prdgestempel 28a gepridgte Vorsprung beim zweiten Prigevor-

gang nicht zerstort wird.



10

15

20

25

30

35

o e « . 17.4.1985..
2=ttt T 21 %94 DR

-~ & a -

-6- 0159685

Man erkennt leicht, daB die Erfindung nicht auf das speziel-
le Ausfihrungsbeispiel gemdBf der Erfindung beschridnkt ist.
Die Anzahl der auf den Seiten 10a bis 10b des Gitters lie-
genden Vorsprﬁnge kann auch andere Werte als zwei aﬁnehmen.
Die Anzahl kann auch ungerade sein. Bei beispielsweise drei
Vorsprilingen pro Gitterseite k&nnen auf der Prigestempelzeile
21 zwei Vorspriinge und auf der Pr3gestempelzeile 24 ein Vor-

sprung angeordnet sein oder umgekehrt.

Selbstverstdndlich brauchen die Vorspriinge nicht die kreis-
symmetrische Form gemdB dem Ausfiihrungsbeispiel zu haben.
Sie kdnnen auch beispielsweise eine sich in Richtung der
Gitterlinien entsprechende elliptische oder im wesentlichen
rechteckige Form haben.

Das Verfahren gemas der Erfindung kann auch so ausgebildet
sein, daB auf den beiden in Vorschubrichtung verlaufenden
Begrenzungslinien 12a und 13a der Stempel 26a und/oder der
Stempel 27a fehlt. Entsprechend entfallen dann in der fer-
tigen Platte die Vorspriinge 26 und/oder 27. Die Platte eines
aus solchen Platten aufgebauten Plattenwdrmetauscher gemids
der Erfindung hat dann beispielsweise auf allen vier duBeren
Begrenzungslinien 12 bis 15 eine verminderte Anzahl von Vor-
spriinge. Auf die Vorspriinge 26 und 27 in Figur 1 kann nidm-
lich verzichtet werden, da sie keine abstiitzende Funktion
ergeben, weil in den &duBeren Begrenzungslinie 14 und 15 der

jeweils entsprechende zweite Vorsprung bereits fehlt.

PN
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung der Platten eines Plattenwdrme-
tauscher, der aus aufeinandergestapelten Platten (1) aufge-
baut ist, in die Vorspriinge (2a,2b) eingepragt sind, die zum
Teil nach der einen Seite und zum Teil nach der anderen
Seite aus der Platte hervortreten und die auf den Linien
eines Gitters (10) angeordnet sind, wobei die Platten sich
mit ihren Vorspriinge gegeneinander abstiitzen und die Vor-
spriinge parallele Strdmungskanidle zwischen benachbarten
Platten begrenzen, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorspriin-
ge in mindestens zwei aufeinanderfolgenden Pr3dgevorgidnge von
demselben Werkzeug in die Platte eingepragt werden, wobei
zwischen je zwei Pragevorgdngen die Platte sich relativ zum
Werkzeug um ein ganzes Vielfaches n einer Teilung (T) des
sich in Vorschubrichtung wiederholenden Musters der Vor-
spriinge weiterbewegt, daB das Werkzeug (20) in Vorschub-
richtung der Platte eine aktive (pri3gende) Liange hat, die
gleich dem genannten ganzen Vielfachen n der Teilung (T) des
Musters der Vorspriinge zuziiglich der Linge der Teilung (t)
eines angrenzenden Vorsprungs ist und daB in der senkrecht
zur Vorschubrichtung verlaufenden ersten und letzten Zeile
(21,24) des Werkzeugs die Anzahl der Vorsprungpragestempel
kleiner ist als die Anzahl von Vorspriingen, die auf den
entsprechenden Gitterlinien (16,19) der Platte insgesamt zu
prdgen sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, das
die Pragestempel der ersten und letzten Prigestempelzeile
(21,24) des Werkzeuges senkrecht zur Vorschubrichtung
gegeneinander versetzt sind.

3.Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Anzahl und Lage der Prigestempel in

der ersten und letzten Pragestempelzeile (21,24) des Werk-

zeugs (20) so gewdhlt sind, daB die Pr3gestempel dieser



10

15

20

25

30

35

17.4.1985,,

s s 21 7594 PE_CC

6 : 0159685

beiden Zeilen zusammen eine vollbesetzte Zeile ( z.B.16) wvon
Pragestempeln ergeben.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB8 die Dichte der Prdgestempel in der
ersten und letzten Prdgestempelzeile (21,24) halb so gros
ist wie die Dichte der Vorspriinge auf den Gitterlinien

(16,19) der zu priagenden Platte.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB8 die Anzahl n ganzer Teilungen (T)
des Musters der Vorspriinge, iiber die sich das Werkzeug in

Vorschubrichtung erstreckt, eins betragt.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB die parallel zur Vorschubrichtung
verlaufende 3uBerste linke und/oder duBSerste rechte Zeile
(12,13) von Vorsprungspriagestempeln des Werkzeugs ebenfalls
eine verminderte Dichte von Prigestempeln nach den Regeln
der Anspriiche 1-5 hat/haben.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet, daB das Werkzeug (20) senkrecht zur
Vorschubrichtung (A) aus einzelnen Teilwerkzeugen (20a bis
20c) zusammensetzbar ist, wobei die Gesamtlidnge der Teil-
werkzeuge der Seitenldnge der zu prigenden Platte angepaBt
ist.

8. Plattenwdrmetauscher, der aus aufeinandergestapelten
Platten aufgebaut ist, die nach dem Verfahren gemdB einem
der vorhergehenden Anspriiche hergestellt sind, wobei die
eingeprdgten Vorspriinge (2a,2b) zum Teil nach der einen
Seite und zum Teil nach der anderen Seite aus der Platte
hervortreten und wobei die Vorspriinge derart auf den Sei-
tenlinien eines quadratischen Gitters (10) angeordnet sind,

daB die nach der gleichen Seite aus der Platte hervortreten-

P
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den Vorspringe auf jeweils einander gegeniiberliegenden
Seiten (10a,10d, bzw. 10c,10b) der Gitterquadrate liegen,
welche Platten hinsichtlich des Prigemusters der Vorspriinge
alle untereinander gleich sind, jedoch im Stapel abwechselnd
um 90 Grad in ihrer Plattenebene gegeneinander gedreht
sind, wobei sie sich mit ihren Vorspriinge gegeneinander
abstiitzen und die Vorspriinge parallele Strdémungskandle
zwischen den Platten begrenzen, die in jedem Zwischenraum
zwischen zwei Platten senkrecht zu den Strdmungskandle in
den unmittelbar benachbarten Zwischenrdumen verlaufen,
dadurch gekennzeichnet, daB von den insgesamt vier duBeren
Begrenzungslinien (12-15) des Gitters (10) auf mindestens
zwei sich gegeniiberliegenden duBeren Begrenzungslinien
(12,13;14,15) die Dichte der Vorspringe (2a,2b) kleiner iét

als auf den iibrigen Linien des Gitters.

9. Plattenwdrmetauscher nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vorspriinge auf den mindestens zwei ge-
geniiberliegenden Begrenzungslinien (12,13;14,15) in Langs-

richtung der Begrenzungslinien gegeneinander versetzt sind.

10. Plattenwdrmetauscher nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Anzahl und Lage der Vor-
springe auf den mindestens zwei gegeniiberliegenden Begren-
zungslinien (12,13;14,15) so getroffen ist, daB die Vor-
spriinge auf diesen beiden Begrenzungslinien zusammen eine

mit Vorspriingen vollbesetzte Gitterlinie ergeben.

11. Plattenwdrmetauscher nach einem der Anspriiche 8-10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Dichte der Vorspriinge
(2a,2b) auf den mindestens zwei gegeniiberliegenden &duBeren
Begrenzungslinien (12,13;14,15) des quadratischen Gitters

halb so groB ist wie auf den iibrigen Linien des quadrati-
schen Gitters.
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