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@ Verfahren zur Hersteliung eines Warmeaustauschers.

@ Bei dem Verfahren zur Herstellung eines
Wiérmetauschers, bei weichem mindestens zwei im
Wérmeaustausch stehende Stromungsmittel in, zwi-
schen den Windungen von spiralférmig ineinander-
gewickelten  Bandmaterialien (4,4") gebildeten
Strémungskanilen (14,14') gefiihrt werden, die sich
in radialer Richtung des Gesamtkdrpers jeweils ab-
wechseln, wobei die Wirmelbertragung in radialer
Richtung durch das Bandmaterial des spiralférmigen
Korpers erfolgt, werden die Bandmaterialien an ein-
em, axiale Kanalanschilisse aufweisenden In-
nenkdrper (1) abgestUtzt und dort, vorzugsweise auf
einer Bandwickelmaschine, zusammen mit randna-
hen bzw. stirnseitigen Distanz-und Seitenbegren-
zungsprofilen (8) aufgewickelt und randnahe mitei~
nander gas-bzw. flissigkeitsdicht verbunden.
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Verfahren zur Herstellung eines Warmetauschers

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Wéarmetauschers, bei wel-
chem mindestens zwei im Warmeaustausch ste-
hende Strdmungsmittel in, zwischen den Windun-
gen von spiralfrmig ineinandergewickeiten Band-
materialien gebildeten Strdmungskaniien geflnrt
werden, die sich in radialer Richtung des
Gesamtkdrpers jeweils abwechsein, wobei die
Wirmedbertragung in radialer Richtung durch das
Bandmaterial des spiralfrmigen Korpers erfolgt.

Wirmetauscher in sogenannter Spiralbauart
mit einer Strémung der strdmungsfihigen
Wirmeaustauschmittel in  Umfangsrichtung  sind
zwar bekannt, konnten sich aber bisher nur wenig
durchsetzen, da sich deren Herstellung als sehr
kompliziert und somit teuer erwiesen hat.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren zu schaffen, das eine ver-
gleichsweise unkomplizierte und preisgiinstige Her-
steliung von Wirmetauschern der ge nannten Art
gestattet.

Ein solches Verfahren zeichnet sich erfindungs-
gemdss dadurch aus, dass die Bandmaterialien an
einem, axiale Kanalanschllisse aufweisenden in-
nenkSrper abgestlitzt und dort, vorzugsweise auf
einer Bandwickelmaschine, zusammen mit randna-
hen bzw. stimseitigen Distanz-und Seitenbegren-
zungsprofilen aufgewickelt und randnahe miteinan-
der gas-bzw. flissigksitsdicht verbunden werden.

Durch diese Massnahmen ist es nunmehr
mdglich, Wérmetauscher der vorgenannten Art auf
rationellste Weise herzustellen, wobei diese Mass-
nahmen einen grossen Spielraum bezliglich Anzahl
Strdmungskangle pro Windung, Durchtrittsquer-
schnitt der Kanile, axialer Erstreckung und Anzahl
Windungen u.a. gestatten, was eine unmittelbare
Anpassung solcherart hergestellter Warmetauscher
an die unterschiedlichsten Betriebsbedingungen
ermdglicht.

Ein nach dem erfindungsgeméssen Verfahren
hergesteliter W@&rmetauscher kann sowohi in
Gleichstrom als auch in Gegenstrom betrieben wer-
den.

Flr einen optimalen Wéarmeaustausch 2zwi-
schen den Strémungsmitteln ist ein alifélliger unge-
wollter Temperaturausgleich zu vermeiden, was
dadurch erreicht wird, dass die gemeinsam in einer
Windung in  Wirmekommunikation liegenden
Strémungskanalabschnitte von jeweils jenen der
folgenden Windungen durch Wérmeisolation ge-
trennt werden.
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- AusfUhrungsvariante  des

Hierfur kann fir die Wérmeisolation sin Band
aus einem wérmeisolierenden Material mit einge-
wickelt oder als windungsdusseres Bandmaterial
ein Band aus sinem wiarmeisolierenden Material
oder mit einer wiarmeisolierenden Beschichtung
verwendet werden. '

Eine rationelle Aufwicklung I&sst sich dabei er-
reichen, wenn mindestens eines der Distanz-und
Seitenbegrenzungsprofile vor dem Ineinanderwic-
keln mittels seitlichem L&ngsschiitz auf die Aussen-
kante des zugeordneten Bandmaterials aufgesteckt
wird.

Um die Anordnung siirnseitig gas-bzw.
flissigkeitsdicht zu verschliessen, kann in
Abhéngigkeit der verwendeten Materialien ein Kle-
ben, Schweissen, Verschmelzen oder L&ten infrage
kommen. Die hierflir verwendeten Wirmekdpfe
einer Schweissmaschine oder dgl. werden dann
zweckméissig entlang einer den stirnseitigen Wic-
kelkanten entsprechenden Pilotlinie geflhrt.

Ferner betrifft die vorliegende Erfindung einen
nach dem erfindungsgemassen Verfahren herge-
stellten Warmetauscher. Dieser zeichnet sich dann
zweckmdssig aus durch mindestens zwei, von spi-
ralfdrmig ineinandergewickelten Bandmaterialien
sowie randnahen bzw. stirnseitigen, miteingewickel-
ten und mit den Bandmaterialien gas-bzw.
flissigkeitsdicht verbundenen Distanz-und Seiten-
begrenzungsprofilen begrenzie Strémungskanile,
welche an beiden Enden in Zuleitungsrohre vor-
zugsweise stirnseitig der Anordnung ausmiinden,
wobei die gemeinsam in einer Windung in
Wérmekommunikation liegenden
Strémungskanalabschnitte von jeweils jenen der
folgenden Windungen durch eine Wérmeisolation
getrennt sind und die ganze Anordnung von einer
wirmeisolierenden Ummantelung umgeben ist.

Beispielsweise AusfUhrungsformen des Erfin-
dungsgegenstandes sind nachfolgend anhand de
Zeichnung n#her erldutert. Es zeigen:

Fig. | im schaubildartigen Querschnitt, ir
Teilfertigsteliung einen erfindungsgemasser
Wirmetauscher zur Erl8uterung des erfindungs-
gemdssen Verfahrens zu seiner Herstellung;

Fig. 2 einen fertiggestellten Wirmetauschei
gemdss Fig. | in schaubildartigem Teilschnitt;

Fig. 3 bis 6

in ausschnittweiser Schnittdarstellung verschiederie
Ausflhrungsvarianten der Anordnung von miteinan
der verbundenen Bandmaterialien und Distanz-unc
Seitenbegrenzungsprofilen; und

Fig. 6 eine schaubildartige Darstellung eine
erfindungsgemaésser
Wiérmetauschers.
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Gemdss Fig. | umfasst der hier in einer Her-
stellungsphase gezeigte Wa&rmetauscher sinen
achsenparaliel stufenfrmig abgesetzten l4nglichen
Innenkdrper | von hier angendhert ovalem Quer-
schnitt, auf dessen Stufe I' Ubereinander zwei
flache, stirnseitig herausragende (Fig. 2) Zulei-
tungsrohre 2 und 2' aufgesetzt sind. In diese Zulei-
tungsrohre 2 und 2' minden spiralférmige
Strémungskandle 14 bzw. 14' ein, die in Umfangs-
richtung durch zwei spiraiférmig ineinandergewic-
kelte Bandmaterialien 4 bzw. 4' und radial durch
randnahe bzw. stimseitige  miteingewickelte
Distanz-und Seitenbegrenzungsprofile 6 begrenzt
sind. Die Herstellung erfoigt dabei vorzugsweise
auf einer, sonst fur die Herstellung von elektrischen
Spulen verwendsten Bandwickelmaschine, der die
Bandmaterialien und die Distanz-und Seitenbegren-
zungsprofile kontinuierlich Uber Umilenkrollen von
Vorratsrollen zugefilthrt werden (nicht n#her veran-
schaulicht, da bekannt).

Hierbei erfolgt das Aufwickeln der Bandmate-
rialien und der Distanz-und Seitenbegrenzungspro-
file gleichzeitig. Zudem ist es vorteilhaft, wenn
dann gleichzeitig auch eine gas-bzw.
flissigkeitsdichte Verbindung zwischen den Band-
materialien und den Randprofilen hergestellt wird.
Hierflr k8nnen nicht niher gezeigte Wirmekdpfe
einer Schweissmaschine oder dgl. entlang einer
den stirmseitigen Wickelkanten entsprechende
Pilotlinie geflhrt werden.

Um einen unerwiinschten Wirmeaustausch
zwischen den Strémungskanalabschnitten unter-
schiedlicher Windungen zu verhindern, werden die
Windungen durch eine Warmeisolation getrennt,
welche geméss Fig. | in Form eines Isoliermaterial-
bandes 8 als windungsinnerstes Band mit einge-
wickelt wird. Damit kann ein W#rmeaustausch in
alien Windungen nur 2zwischen den
Strdmungskaniien 14 und 14' der betrsffenden Win-
dung stattfinden.

Die gleiche Wirkung wird erreicht, wenn das
windungsdussere Bandmaterial 4 selbst aus einem
wérmeisolierenden Material besteht oder mit einer
warmeisolierenden Beschichtung ver sehen ist.

Fig. 2 zeigt, dass der so gewickelte Wirmetau-
scher dann durch zwei weitere, abschliessende Zu-
leitungsrohre 12 und 12' ergdnzt und das Ganze
noch mit einer wirmeisolierenden Ummantelung 9
versehen wird.

-Die hier kastenformigen Zuieitungsrohre 2,2',12
und 12' ragen achsenparallel an der gleichen Stirn-
seite heraus.

Alternativ k&nnen die Zuleitungsrohre auch
wechselseitig angeordnet sein, wie das Fig. 6 zeigt.
Hier sind zudem die Zuleitungsrohre 2,2' und 12,12"
von rundem Querschnitt. Zudem ist hier der
Warmetauscher in runder Form gewickelt.
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Fig. 3 veranschauiicht, dass die Distanz-und
Seitenbegrenzungsprofile 6 vor dem Ineinanderwic-
keln mittels seitlichem Lingsschiitz 6' auf die Aus-
senkante des zugeordneten Bandmaterials 4 bzw.
4" aufgesteckt werden.

Alternativ k&nnen aber auch die Bandmateria-
lien 4 bzw. 4' wechselweise in die Lingsschiitze 6'
der Profile 6 eingreifen bzw. zwischen sich radial
folgende Profile 6 eingelegt (Fig. 4) oder, gemiss
Fig. 5, das Ganze schichtférmig aufgebaut sein.

Anstelle der dargesteliten im Querschnitt rech-
teckiGrmigen Profile 6 k&nnen diese auch einen
anderen geeigneten Querschnitt aufweisen.

Die Materialien des erfindungsgemassen
Waérmetauschers kdnnen natiirlich belisbig sein,
soweit diese iberhaupt geeignet sind.

Ferner kann ein solches W#rmetauschen im
Gleichstrom oder Gegenstrom mit den unter-
schiedlichsten Strémungsmittein betrieben werden.

Selbstverstindiich beschrinken sich das Ver-
fahren und der nach dem Vertahren hergestelite
Wérmetauscher nicht auf die vorbeschriebenen
Ausflihrungsformen, sondern lassen im Rahmen
der Erfindung weitere Modifikationen zu.

Anspriiche

l. Verfahren zur Herstellung eines Warmetau-
schers, bei welchem mindestens zwei im
Wérmeaustausch stehende Strdmungsmitte! in,
zwischen den Windungen von spiralférmig ineinan-
dergewickelten Bandmaterialien gebildeten
Strdmungskanilen gefiihrt werden, die sich in
radialer Richtung des Gesamtkdrpers jeweils ab-
wechseln, wobei die Wirmeiibertragung in radialer
Richtung durch das Bandmaterial des spi-
raiférmigen Kdrpers erfolgt, dadurch gekennzeich-
net, dass die Bandmaterialien an einem, axiale
Kanalanschllisse aufweisenden Innenk&rper ab-
gestitzt und dort, vorzugsweise auf einer
Bandwickelmaschine, zusammen mit randnahen
bzw. stirnseitigen Distanz-und Seitenbegrenzungs-
profilen aufgewickelt und randnahe miteinander
gas-bzw. fllissigkeitsdicht verbunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch |, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gemeinsam in einer Windung in
Wiérmekommunikation liegenden
Strémungskanalabschnitte von jeweils jenen der
folgenden Windungen durch Wirmeisolation ge-
trennt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fiir die WZ#rmeisolation ein
Band aus einem wérmeisolierenden Material mit
eingewickelt wird.
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4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass flir die W3rmeisolation ein win-
dungsdusseres Bandmaterial aus ginem
wirmeisolierenden  Material oder mit einer
wirmeisolierenden Beschichtung verwendet wird.

5. Verfahren nach Anspruch |, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eines der Distanz-und
Seitenbegrenzungsprofile vor dem Ineinanderwic-
keln mittels seitlichem L&ngsschlitz auf die Aussen-
kante des zugeordneten Bandmaterials aufgesteckt
wird.

8. Verfahren nach Anspruch |, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur gas-bzw. fllssigkeitsdichten Ver-
bindung stirnseitig angeordnete Warmek&pfe einer
Schweissmaschine oder dgl. entlang einer den
stimseitigen Wickeikanten entsprechenden Pilotli-
nie geflhrt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Warmestauscher mit einer Um-
mantelung aus einem wéarmeisolierenden Material
versehen wird.
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8. Verfahren nach Anspruch |, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in runder oder ovaler Form ge-
wickeilt wird.

9. Wirmetauscher, hergestelit nach dem Ver-
fahren nach Patentanspruch 1. ]

10. Wirmetauscher nach Anspruch 8, gekenn-
zeichnet durch mindestens zwei, von spiralidrmig
ineinandergewickelten Bandmaterialien (4 und 4')
sowie randnahen bzw. stirnseitigen, miteingewickel-
ten und mit den Bandmaterialien gas-bzw.
flussigkeitsdicht verbundenen Distanz-und Seiten-
begrenzungsprofilen (6) begrenzte
Strdmungskanile (l4, 14'), welche an beiden Enden
in Zuleitungsrohre (2,2' bzw. 12, 12') vorzugsweise
stirnseitig der Anordnung ausmiinden, wobei die
gemeinsam in einer Windung in
Wérmekommunikation liegenden
Strémungskanalabschnitte von jeweils jenen der
folgenden Windungen durch eine Wérmeisolation -
(8) getrennt sind und die ganze Anordnung von
giner wiarmeisolierenden Ummantelung (9) umge-
ben ist.
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FIG 3
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