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@ Wirmetauscher und Verfahren zu dessen Herstellung.

&) Der Lamellenblock, bestehend aus Lamellen (1) 5

und Registerrohren (2), ist mit Kollektoren verbun-

den, die aus Kunststoffmodulen (3) aufgebaut sind.

Auf die Enden der Registerrohre (2) sind Kunststoff- _FJ§_1_ 3

blichsen (7) dicht aufgesetzt, die mit der einen Wan- L
dung des Kollektormoduis (3) verschweisst sind. Es § . /
entsteht damit eine dichte, korrosionsbesténdige AN N \\%
Verbindung zwischen Registerrohren (2) und Kollek- /
toren. Die Herstellung des W&rmetauschers ist be- e /
sonders wirtschattlich, weil die Verbindung der Regi- 2\ 6 /
sterrohre (2) mit den Kollektoren durch Verschweis- E /
sung von Kunststoffteilen erfolgen kann, was nicht T %
nur eine schnelle, dichte Verbindung, sondern auch %
einen gewissen Toleranzausgleich erlaubt. Der Auf- /
bau der Kollektoren aus einzelnen, vorfabrizierten 3 %
gModulen (3) erfaubt eine schnelle, rationelle Herstel- i ) %
lung beliebig dimensionierter Warmetauscher. - -6 /
< %
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Wirmetauscher und Verfahren zu dessen Hersteliung

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Wér-
metauscher flr Klimaanlagen, Kuhlanlagen, Wér-
meriickgewinnung und dergleichen, mit zwischen
Kollektoren angeordneten, mit Lamellen besetzten
Registerrohren. Herkémmliche Wérmetauscher die-
ser Art bestehen meistens vollstindig aus Metall,
wobei die Registerrohre mit Metallkoliektoren recht-
eckigen Querschnitts verschweisst sind. Diese
Wirmetauscher weisen verschiedene Nachteile
auf. Die Korrosionsbesténdigksit ist mangelhaft, die
Verschweissung der einzelnen Registerrohre mit
den Kollektoren ist aufwendig, und eine genligende
Zugéngiichkeit zu den Schweissstellen bedingt,
dass die dussersien, den Kollektoren benachbarten
Lamellen einen Abstand von mindestens etwa 20
mm von den Kollekioren aufweisen miissen, was
wiederum zur Folgen hat, dass eine seitliche Ab-
deckung angebracht werden muss, damit kein by-
pass entsteht. Die Zugénglichkeit zu den Schweiss-
stellen bedingt im Ubrigen, dass man nur Lamellen-
pakete von h&chstens etwa 40 mm Breite verwen-
den kann. Es missen stets kundenbszogene, den
besonderen Anforderungen entsprechende Einzel-
teile hergestelilt werden.

Es ist zwar auch bekannt, Kollektoren aus
Kunststoff zu verwenden und dieselben mit den
Registerrohren direkt zu verschweissen und/oder
zu verkleben (FR-A-2 587 468). Die Technik des
Verschweissens oder Verkiebens mit Kunststoffkol-
lektoren unterscheidet sich grundsétziich vom her-
k6mmlichen Verschweissen mit Metallkoliektoren,
wodurch nicht nur der Vorgang der Verbindung
zwischen den Registerrohren und den Kollektoren
wesentlich vereinfacht und abgekiirzt wird, sondern
womit auch die Warmetauscherlamellen wesentlich
ndher an den Kollektoren angeordnet werden kén-
nen, ndmiich in einer Distanz, die etwa dem gegen-
seitigen Abstand zwischen benachbarten Lamellen
entspricht bzw. etwa 5 mm betrégt.

Damit wird es auch unnétig, besondere seitli-
che Abdeckungen anzubringen, um den erwahnten
by-pass zu vermeiden. Diese Art der Verbindung
zwischen den Registerrohren und den Kollekioren
erlaubt die Verwendung wesentlich grésserer La-
melien, derart dass der ganze Wirmetauscher aus
einem einzigen Lamellenpaket besteht, wobei jede
Lamelle von allen vorhandenen Registerrohren
durchsetzt ist.

Die Verbindung zwischen metallischen Regi-
sterrohren und Koliektoren aus Kunststoif bietet
jedoch erhebliche Schwierigksiten. Ziel vorliegen-
der Erfindung ist es, diese Schwierigkeiten vorteil-
haft zu meistern. Die LOsung ist im Kennzeichen
des Anspruchs 1 angegeben. Das gegenseitige
Verbinden, vorzugsweise Verschweissen, von
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Kunststoffblichsen und Kollektoren stellt einen ein-
fachen, rasch auszuflihrenden Vorgang dar. Eine
gegenseitige Verschweissung dieser Teile erlaubt
zugleich einen gewissen Toleranzausgleich, indem
gewisse Abweichungen in den gegenseitigen Dist-
anzen der Registerrohre von den gegenseitigen
Distanzen der die Registerrohre aufnehmenden L&-
cher der Kollektoren bei der Verschweissung auto-
matisch ausgeglichen werden. Die erwdhnten
Kunststoffblichsen werden vorzugsweise mit Pres-
sitz bzw. mit Vorspannung auf Metaliblichsen auf-
gesetzt, die ihrerseits mit den Enden der Register-
rohre dicht verkiebt sind. Damit kann wirksam der
Gefahr begegnet werden, dass die Verbindung zwi-
schen dem Kunstsioff und dem Metall infolge des
wesentlich hdheren Wairmedehnungskoeffizienten
des Kunststoffes bei starken Temperaturunterschie-
den reisst.

Die Erfindung betrifft auch einen vorteilhaften
Aufbau des Warmetauschers, bei weichem die Kol-
lektoren aus blockférmigen Modulen aufgebaut
sind. Diese blockférmigen Module, die mit Vortei
aus Kunststoff bestehen, k&nnen in grésserer Aus-
wahl vorfabriziert werden und dienen dann zum
raschen Aufbau von Wi&rmetauschern verschie-
denster Abmessungen durch einfaches Ver-
schweissen geeigneter Moduie mit dem vorbereite-
ten Block aus Lamellen und Registerrohren. Diese
Moduie kénnen so beschaffen sein, dass jedes nur
der einmaligen Umlenkung des Warmetrdgers
dient, derart dass die Module frei sind von inneren
Abschottungen. Damit ist ein weiterer wesentlicher
Nachteil bekannter Ausflihrungen behoben, bei
welchen ndmlich in den Kollektoren Abschottungen
zur Bildung getrennter Umlenkrdume fiir den Wr-
metréger erforderlich waren.

Die Erfindung betrifft schliesslich ein Verfahren
zur Hersteilung eines Wérmetauschers geméss An-
spruch 9. Auf die besonderen Vorteile dieses Vor-
gehens ist bereits hingewiesen worden.

Die Erfindung wird nun anhand eines in der
Zeichnung mehr oder weniger schematisch darge-
stellten Ausflihrungsbeispisls néher eridutert.

Fig. 1 zeigt einen Teilschnitt durch den Wir-
metauscher und

Fig. 2 zeigt den Auibau der Kollektoren aus
einzeinen Modulen. 7

Der dargestellte Wérmetauscher weist ein Pa-
ket von Lamellen 1 auf, welches Paket von einer
Anzahl von Registerrohren 2 durchsetzt ist, von
welchen in Fig. 1 nur zwei dargestellt sind. Die
Registerrohre sind dicht mit Kollektoren 3 aus
Kunststoff verbunden, wobei in Fig. 1 nur ein Mo-
dul eines Kollektors dargestellt ist. Das Kollektor-
modul ist mit sinem Anschiussstutzen 4 versehen,
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welcher mit einer Vor- oder Riickleitung 5 verbun-
den ist. Auf die aus dem Lamellenpaket 1 vorste-
henden Enden der Registerrohre 2, die aus Metall,
bei spielsweise rostfreiem Stah! oder Kupfer beste-
hen, sind Stahlbiichsen 6 dicht aufgekiebt. Auf jede
Stahlblichse 6 ist eine Kunststoffblichse 7 mit
Pressitz bzw. mit Zugvorspannung aufgezogen. Die
Montage kann beispielsweise so erfolgen, dass die
Kunststoffblichsen stark erhitzt werden, so dass sie
mindestens innen Schweisstemperatur aufweisen.
In diesem Zustand werden sie auf die Stahlbilch-
sen 6 aufgezogen und verbinden sich dabei mit
denselben fliissigkeitsdicht und mit der erforderli-
chen Vorspannung. Die Blichsen 6 und 7 kbnnen
so genau hergestelit werden, dass die erforderliche
Vorspannung und Dichtheit stets gewé&hrleistet ist.
Toleranzunterschiede der Registerrohre 2 gleicht
die Verklebung zwischen diesen und den Stahi-
blichsen 6 aus. Die erwdhnte Vorspannung ist von
wesentlicher Bedeutung zur Vermeidung von Ris-
sen zwischen Kunststoff und Metall infolge des
erheblich hheren Wirmedehnungskoeffizienten
des Kunststoffes verglichen mit demjenigen von
Metall. Die Verbindung der mit den Kunststoffolich-
sen 7 versehenen Registerrohre 2 mit den Kollek-
tormodulen 3 ist sodann sehr einfach, indem die
zur Aufnahme der Registerrohre vorgesehenen LG-
cher 8 der Kollektormodule und die Kunststoffhiil-
sen 7 soweit erhitzt werden, dass sich die Kunst-
stoffhillsen 7 beim Einflihren in die L&cher 8 mit
der Wandung des Kollekiormoduls 3 verschweis-
sen. Dabei kdnnen auch gewisse Toleranzen auf-
genommen werden, d.h. wenn die Achse des Regi-
sterrohres 2 bzw. der darauf aufgesetzten Kunst-
stoffblichse 7 nicht genau mit der Achse des zuge-
ordneten Loches 8 des Kollektormoduls {iberein-
stimmt, wird diese Abweichung beim Verschweis-
sen der Kunststoffblichse 7 mit der Innenwandung
des Kollektormoduls 3 automatisch ausgeglichen.
Die Kunststoffkollektoren 3 kdnnen aus Spritz-
gussteilen aufgebaut sein, oder aber U-fSrmige
vorgefertigte Profile k&nnen an der einen Seite mit
einer Abschiusswand und an den Enden mit Dek-
keln und gegebenenfalls mit Anschlussstutzen 4
verklebt werden. Die letzigenannte Ausfiihrung ist
in Fig. 1 dargestellt. Die Kollektoren werden vor-
zugsweise aus einzelnen Modulen geméss Fig. 2
aufgebaut. Diese Module k&nnen weitgehend nor-
mierte, vorgefertigte Teile sein, die dann in vielen
beliebigen Kombinationen mit Lamellenpaketen
verbunden werden kdnnen. Fig. 2 zeigt ein Bei-
spiel, wie solche 'Module ausgefihrt sein und zu
Kollektorsystemen vereinigt werden kdnnen. Fig. 2
zeigt zwei Anschlussmodule 3 geméss Fig. 1 mit je
zwei LSchern fiir Registerrohre 2. Um die Fig. 2
nicht untibersichtlich werden zu lassen, sind Regi-
sterrohre 2 nur in einer Vertikalebene dargestelit.
Durch Pfeile ist in Fig. 2 angedeutet, in welcher
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Richtung ein Warmetréger die Kollektormodule und
die Registerrohre durchfliessen kann, wobei je zwei
tibereinanderliegende  Registerrohre  paralielge-
schaltet sind. Zur horizontalen Umlenkung des
Wirmetrigers sind breitere Module 9 mit je zwei
Anschilissen flir Registerrohre in zwei Ebenen vor-
gesehen, und die Ubrigen Module 10 sind mit vier
vertikal (Ubereinanderliegenden Anschilissen zur
vertikalen Umlenkung des Wirmeirdgers ausge-
fiihrt. Natlirlich k&nnen die Module mit mehr als je
zwei bzw. je vier Anschilissen fiir Registerrohre 2
ausgeflihrt werden, je nach Schaltung der Wérme-
tauschers. Die einfachen Umlenkungs- oder Pass-
module 3 knnen hierbei 2 bis 20, die doppelten
Umlenkungs- oder Passmodule 9 ebenfalis 2 bis 20
Anschliisse flir Registerrohre aufweisen. Diese Mo-
dule kdnnen vorfabriziert am Lager gehalten und
bei Bedarf mit praktisch beliebig dimensionierten
und geschalteten Lamellenpaketen verbunden wer-
den, wie oben beschrieben. Dabsei wird vorzugswei-
se ein gruppenweises Verschweissen von Register-
rohren bzw. Kunststoffblichsen 7 mit je einem Mo-
dul erfolgen. Ein erheblicher Vorteil besteht hierbei
darin, dass das Lamellenpaket mit den Registerroh-
ren als starre Einheit aufgebaut ist, mit welcher die
einzelnen Module 3, 9 und 10 verschweisst werden
kénnen, ohne dass diese Module unter sich me-
chanisch verbunden sein missen.

Aus dem Vorstehenden ergeben sich die ver-
schiedenen technischen und wirtschafilichen Vor-
teile des erfindungsgemidssen Wirmetauschers.
Abgesehen davon dass der Wérmetauscher als
villig korrosionsbestédndig flir alle vorkommenden
Wirmetrdger bezeichnet werden kann, ist seine
Herstellung besonders rationell. Gegeniiber den
eingangs erwdhnten bekannten Wérmetauschern
kann mit einer Kosteneinsparung von 30 bis 50%
je nach Stiickzahl gerechnet werden.

Anspriiche

1. Warmetauscher fir Klimaaniagen, Kiihlanla-
gen, Wirmeriickgewinnung und dergleichen, mit
zwischen Kollsktoren (3, 9, 10) angeordneten, mit
Lamellen (1) besetzten Registerrohren (2), wobei
die Koliektoren (3, 9, 10) aus Kunststoff bestehen
und mit den Registerrohren (2) dicht verschweisst
und/oder verklebt sind, dadurch gekennzeichnet,
dass mit den Enden der Registerrohre (2) ie eine
Metallbiichse (6) verbunden ist, die in einer mit
dem Kollektor (3, 9, 10) verschweissten Kunststofi-
biichse (7) befestigt ist.

2. Wirmetauscher nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kunststoffblichse (7) und
die Metallblichse (6) mit Pressitz bzw. Vorspan-
nung verbunden sind.

3. Wirmetauscher nach Anspruch 1 oder 2,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Registerrohre (2)
aus rostfreiem Stah! und die Metallblichsen (6) aus
Stahl bestehen.

4, Wirmetauscher nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Blich- 5
sen (6, 7) unter sich verschweisst bzw. mit den
Registerrohren verklebt sind.

5. Wirmetauscher nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand
zwischen den Kollektoren (3, 9, 10) und den dus- 10
sersten, den Kollekioren benachbarten Lamellen (1)
der GrBssenordnung des Abstandes der Lameilen
(1) unter sich entspricht oder etwa 5 mm betrégt.

6. Wirmetauscher, nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kollektoren aus biockf&r- 15
migen Modulen (3, 9, 10) aufgebaut sind.

7. Wirmetauscher nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Module (3, 9, 10) irei
sind von inneren Abschottungen.

8. Wirmetauscher nach einem der Anspriiche 20
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass Lamellen (1)
solcher Abmessungen vorhanden sind, dass jede
Lamelle von allen Registerronren (2) durchsetzt
wird.

9. Verfahren zur Herstellung eines Wirmetau- 25
schers geméss Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Lamellen (1) mit den Registerrohren
(2) verbunden werden, dass auf die Enden der
Registerronre Kunststofibiichsen (7) aufgezogen
werden, dass Kunststoffkollektoren (3, 9, 10) mit 30
L8chern (8) zur Aufnahme der Registerrohre (2)
vorbereitet werden, worauf nach Erhitzung der
Kunststoffblichsen (7) und Lochwandungen der
Kollektoren auf Schweisstemperatur die Register-
rohre bzw. Kunststoffblichsen in die Lécher einge- 35
fGhrt und darin verschweisst werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Einfiihren und Verschweis-
sen gruppenweise erfoigt, z.B. durch gruppenwei-
ses Verschweissen von Registerrohren (2) bzw. 40
Kunststoffblichsen (7) mit je einem von mehreren
die Kollektoren bildenden Modulen (3, 9, 10).

45

50

55



EP 0 373 102 A2

L
Y

1 ;I TN

A==
1\
| A
= t v—o\ oNoljo—o} ollojeo
”G/ OIIYO/okoz o\ oo\ o :
_ p\ & o ool &t |lopof]
0 O — — |
R == e
//////\ A e \
= = e a e R
| ! T =t \
— s "OJ /w/ ¢ /,.Tr {\
: A NV
—& &\ W
~=

Fl

£\

|
FIG2



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

