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(&) Wirmetauscher.

@ Es wird ein vor allem flir Warmiufterzeuger be-
stimmter W&rmetauscher beschrieben, der zum
Zwecke der Erzielung einer universellen Einsetzbar-

keit und einer wirtschaftlichen Fertigungsweise aus

mehreren  gleichartig ausgebildeten, flachkam-
merférmigen Modulen besteht, die Ubersinander an-

geordnet und mechanisch sowie strémungsmaBig

{iber gegeneinander versetzte Rohrstutzen I&sbar
miteinander verbunden sind.
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Die Erfindung betriffi einen Warmetauscher, in-
sbesondere fiir mit 0I, Gas oder Festbrennstoffen
betriebene Warmluft-Erzeuger.

Wirmetauscher sind in den verschiedensten
Ausfiihrungsformen bekannt, aber sie sind h&ufig
mit den Nachteilen eines hohen Gewichtes und vor
allem einer mangeinden Anpafbarkeit an unter-
schiedliche Leistungserfordernisse behaftet.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen uni-
versell  einsetzbaren, leistungsfZhigen  und
gréBenm&Big an die unterschiedlichsten Anforde-
rungen anpaBbaren Warmetauscher zu schaffen,
der {berdies problemirei zu reinigen und auch
ohne Schwierigkeiten auszuwechseln ist. AuBerdem
soll das Gesamtigewicht reduziert werden.

Geldst wird diese Aufgabe nach der Erfindung
im wesentlichen dadurch, daB mehrere gleichartig
ausgebildete, flachkammerférmige Module

Ubereinander angeordnet und mechanisch sowie -

stromungsmiBig lber gegeneinander versetzte
Rohrstutzen 18sbar miteinander verbunden sind.

Die Modulbauweise des Wirmetauschers nach
der Erfindung ermdglicht es, den fiir das jeweilige
Gerat benétigten, eine bestimmte Leistung aufwei-
senden Wirmetauscher auf einfache Weise aus
gleichartigen Teilen aufzubauen. In entsprechender
Weise ist es auch problemfrei m&giich, beispiels-
weise zum Zwecke der Reinigung die Verbindung
zwischen einzelnen Modulen zu I8sen, wodurch
sich eine optimale Zuganglichkeit ergibt.

Vorzugsweise besteht jeder Rohrstutzen aus zu
benachbarten Flachkammermodulen geh&renden
ersten und zweiten Rohrstutzenabschnitien, die an
ihren freien Enden mit Verbindungsflanschen ver-
sehen sind.

Jedes Modul umfaBt demgem&B neben der
vorzugsweise kreisfSrmig ausgebildeten Flachkam-
mer zwei Rohrstutzenabschnitte, die diametral ver-
setzt an den einander gegenliberliegenden Flach-
seiten des jewsiligen Moduls angebracht sind, so
daB sich insgesamt ein spiegelsymmetrischer Auf-
bau ergibt, der die Zusammensteliung beliebig um-
fangreicher Wirmetauscher durch
spiegelsymmetrisch vertauscht erfolgendes Anei-
nanderseizen der einzelnen Module zusammenge-
stellt werden kann.

Von besonderem Vorteil ist es, die
Rohrstutzenabschnitte durch zweiteilige Spannringe
miteinander zu verbinden, wobei in die Spannringe
zur Abdichtung eine umlaufende Graphitschnur ein-
gelegt oder eine hitzebestandige Dichtmasse ein-
gefligt werden kann.

Diese zweiieiligen Spannringe sind einfach zu
montieren und zu demontieren und erbringen
gleichzeitig die erforderliche Siabili{dt in der Ver-
bindung der sinzelnen Module.
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In den Flachkammermodulen selbst ist vor-
zugsweise zumindest ein Umlenkblech angsordnet,
das den Stromungsweg der Rauch-bzw. HeiBgase
zwischen den beiden Rohrstutzenabschnitten fest-
legt, die den Eingang bzw. Ausgang des jeweiligen
Flachkammermoduls bilden.

Nach einer weiteren Besonderheit der Erfin-
dung ist jedes Flachkammermodul aus zwei identi-
schen Schalenh@lffen aufgebaut, die Uber die
AuBenringflansche miteinander verschweiBt sind.

Aufgrund der Tatsache, daB die einzelnen
Module des Warmetauschers nach der Erfindung
konstruktiv besonders einfach ausgebildet sind, (48t
sich eine wirtschaftliche Fertigung unter Verwen-
dung Ublicher Methoden der Blechbearbeitung er-
zielen, wobei die Verbindung der sinzeinen Module
Uber Spannringe nicht nur hinsichtiich der Montage
des jeweiligen Warmetauschers glinstig ist, son-
dern sich auch auf die Betriebssicherheit der
Gesamtanordnung vorteithaft auswirkt.

Weitere besonders vorteilhafte Merkmale der
Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben.

Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnung n#her erldutert;
in der Zeichnung zeigt

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines
Flachkammermoduls,

Fig. 2 eine Draufsicht des Flachkammermo-
duls nach Fig. 1,

Fig. 3 eine Seitenansicht eines aus Flach-
kammermodulen nach den Fig. 1 und 2 aufgebau-
ten und auf einem HeiBlufterzeuger angebrachten
Wérmetauschers, und

Fig. 4 eine Vorderansicht der Anordnung
nach Fig. 3.

Fig. 1 zeigt ein aus einer Blechkonstruktion
bestehendes Flachkammermodul 1, das aus zwei
identischen Schalenhilften 11, 12 zusammenge-
setzt ist. Die beiden Schalenhélften sind {iber
AuBenringflansche 13 miteinander verschweipt.

Gegeneinander diametral versetzt sind auf den
einander gegenilberiiegenden Seiten des Flach-
kammermoduls 1 Rohrstuizenabschnitte 4, 5 einge-
setzt und mit der jeweiligen Modulwand ver-
schweift oder mittels Bordelwerkzeug gebdrdelt
sind. An ihren auBenliegenden Enden sind die
Rohrstutzenabschnitte 4, 5 mit Verbindungsfian-
schen 6, 7 versehen, die in einer noch n3her zu
beschreibenden Weise die gegenseitige Kopplung
von Modulen 1 gestatien.

Im Inneren des Moduls ist ein mittig und bei
gr8Beren Modulen auBermitiig angeordnetes, sich
Uber die gesamte Modulhdhe erstreckendes Um-
lenkblech 10 vorgesehen und durch SchweiBung
fixiert.
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Wie der Fig. 2 zu entnehmen ist, verlduft das
Umlenkblech 10 etwa entsprechend einer gemein-
samen Tangente an den Rohrstutzenabschnitten 4,
5. Dieses Umlenkblech 10 stellt einen.definierten
Verlauf der HeiBgasstrémung innerhalb eines jeden
Moduis 1 sicher und verhindert, daB HeiBgase un-
mittelbar von der Eintrittsseite zur Austrittsseite des
jeweiligen Moduls gelangen kdnnen.

Der Durchmesser der Rohrstutzenabschnitte 4,
5 entspricht etwa dem Radius des Flachkammer-
moduls 1, wodurch die mechanische Festigkeit ein-
es aus solchen Modulen aufgebauten Wiérmetau-
schers unter gleichzeitiger Gewdahrleistung seiner
bestmd&glichen Funktion optimiert wird.

Fig. 3 zeigt in Zusammenhang mit sinem -
schematisch dargesteliten HeiBlufterzeuger 15 ein-
en aus mehreren Flachkammermodulen 1 aufge-
bauten Warmetauscher.

Die abwechseind 180° um ihre Mittenebene
gedreht angeordneten Module 1 sind lber Rohr-
stutzen 2, 3 miteinander verbunden, die lber die
Hoéhe des Wirmetauschers bstrachtet in Richtung
der LaAngsachse des HeiBlufterzeugers abwech-
selnd versetzt angeordnet sind.

Die Rohrstutzen 2 und 3 bestehen - wie sich
aus den Fig. 1 und 2 ergibt - aus jeweils zwei
Rohrstutzenabschnitten 4, 5, die iiber ihre Flansche
mittels Spannringen 8 stabil und rauchdicht gekup-
pelt sind. Zwischen die Spannringe ist zur
Gewahrleistung einer absolut Rauchdichtheit vor-
zugsweise eine Graphitschnur 9 eingelegt oder
eine hitzebestindige Dichtmasse eingefligt. Es ist
auch mdglich, zwischen die Rohrstutzenabschnitte
4, 5 Dichtungsringe einzusetzen.

Stlitzelemente 14 sind zwischen aufeinander-
folgenden Modulen 1 jeweils in dem Bereich vorge-
sehen, in dem sich gerade kein Rohrstutzen 2 bzw.
3 befindet. Diese Stiitzelemente 14 kdnnen aus
Sechskantschrauben bestehen, aber es sich auch
hier alle denkbaren anderen Ausflihrungsformen
von Stlitzelementen brauchbar.

Der AnschluB des Wirmetauschers als Einheit
an die jeweils rauch-bzw. heiBgaserzeugende An-
ordnung kann - wie in Fig. 3 gezeigt - ebenfalls
iber Verbindungsflansche und Spannringe 8 erfol-
gen.

Die Vorderansicht nach Fig. 4 I[48t den

symmefrischen Aufbau des Wérmetauschers aus
vier Flachkammermodulen erkennen, die abwech-
seind aufeinandergesetzt und durch Spannringe
miteinander verbunden sind.
Symmetrisch angeordnete Stiitzelemente 14 stabi-
lisieren die Gesamtanordnung. Da die Verbindung
der einzelnen Module Uber die Spannringe 8 be-
sonders einfach herstell-und 18sbar ist, lassen sich
Module einzeln oder in Gruppen problemirei ab-
nehmen oder austauschen und demgem&B auch
besonders einfach reinigen.
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Anspriiche

1. Wirmetauscher, insbesondere fir mit Ol
oder Gas betriebene Warmiuft-Erzeuger,
dadurch gekennzeichnet,
daB mehrere gleichartig ausgebildete, flachkam-
merférmige Module (1) (bereinander angeordnet
und mechanisch sowie sirdmungsmigig Uber ge-
geneinander versetzte Rohrstuizen (2) iGsbar mitei-
nander verbunden sind.

2. Wiarmetauscher nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da8 jeder Ronhrstutzen (2, 3) aus
zu  benachbarten  Flachkammermodulen (1)
gehdrenden ersten und 2zweiten Rohrstutzenab-
schnitten (4; 5) besteht, die an ihren freien Enden
mit Verbindungsfianschen (6, 7) versehen sind.

3. Wérmetauscher nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet , daB die Rohrstutzen (4, 5) durch
Spannringe (8) miteinander verbunden sind.-

4. Wiarmetauscher nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB in die zweiteilig ausgebilde-
ten Spannringe (8) eine umlaufende Graphitschnur
(9) oder eine hitzebestdndige Dichtmasse eingefligt
ist oder zwischen den Rohrstutzenabschnitten (4,
5) ein Dichtungsring eingelegt ist.

5. Wirmetauscher nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daj
die Flachkammermodule (1) schalenférmig ausge-
bildet und die an den einander ge-
genliberliegenden Flachseiten angesetzien
Rohrstutzenabschnitte (4, 5) in  Draufsicht
{iberlappungsirei in verschiedenen Schalenhilften
angeordnet sind.

6. Wiarmetauscher nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet , daB8 der Durchmesser der
Rohrstutzenabschnitte (4, 5) etwas geringer als der
Radius der Flachkammermodule (1) ist.

7. Warmetauscher nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, das
in jedem Flachkammermodul (1) ein im wesentli-
chen mittig und entsprechend einer gemeinsamen
Tangente beider Rohrstuizenabschnitte (4, 5) ver-
laufendes Umilenkblech (10) sowie bei gr&Beren
Gerdten auBermittig zumindest ein zusitzliches
Umienkblech vorgesehen ist.

8. Wiarmetauscher nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, daB sich das Umienkbiech (10)
Uiber die gesamte H6he des Flachkammermoduls
{1) erstreckt.

9. Wiarmetauscher nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
jedes Flachkammermodul (1) aus zwei identischen
Schalenhdlften (11, 12) besteht, die {iber nach
auBen gerichtete Ringflansche (13) miteinander
verschweift sind.
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10. Wiarmetauscher nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die Rohrstutzenabschnitte (4, 5) sich mit Uberstand
in die Flachkammermodule (1) erstrecken oder
blindig mit diesen abschiieBen. 5
11. Wérmetauscher nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, das
zwischen benachbarten Flachkammermodulen (1)
Stiitzeelemente (14) vorgesehen sind, die jeweils in
der dem jeweiligen Verbindungsrohrstutzen (2, 3) 10
gegeniiberliegenden Halfie des Moduis (1) an-
geordnet sind.
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