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@ Warmeaustauschwand, insbesondere fiir Sprithverdampfung.

@ Die Erfindung betrifft eine Wirmeaustauschwand (1) zur Ubertragung von Wirme von einem ersten Medium
(2) auf einer Seite der Wand (1) auf ein zweites, zu verdampfendes Medium (3) auf der anderen Seite der Wand
(1), wobei diese andere Seite mit integralen, fluchtenden Verteilungsrinnen (6) zur Verteilung der flissigen Phase
des zweiten Mediums (3) versehen ist.
Gute Verteilung der Fllssigkeit auf der Oberfliche der Wirmeaustauschwand (1) und gleichzeitig gute

Verdampfungseigenschaften werden erfindungsgemaB durch folgende Merkmale gewdhrleistet:

a) die Verteilungsrinnen (6) kreuzen sich mit darunterliegenden Kandlen (4) der Teilung t,

b) die Verteilungsrinnen (6) sind von seitlich verdringtem Material der Kanalwinde (5) gebildet, wobei die

Tiefe T der Verteilungsrinnen (6) etwa zwischen 30 und 90 % der Kanalh8he h liegt, und

c) die Verteilungsrinnen (6) stehen mit den Kanilen (4) durch Uberldufe (7) und/oder @ffnungen (8) in den

Verteilungsrinnen (6) in Verbindung.
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Die Erfindung betrifft eine Wirmeaustauschwand nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Bei der Warmeaustauschwand handelt es sich beispielsweise um ein Wirmeaustauschrohr zur Spriih-
verdampfung in einem Rohrbiindel-Warmeaustauscher (vgl. Fig.1). In Sprihverdampfern wird das zu
verdampfende Medium im Mantelraum auf die Rohre aufgegeben bzw. aufgespriiht. Der Vorteil besteht
darin, daB das freie Volumen zwischen den Rohren nicht mit Flissigkeit aufgeflllt zu werden braucht.
Hierdurch 148t sich die Fillmenge solcher Apparate minimieren. Durch die Art des Aufspriihens muB
sichergestellt werden, daB die Rohre stets ausreichend mit FlUssigkeit bedeckt sind. Um diese Anforderung
zu erflillen, werden diese Anlagen mit einem FlissigkeitsliberschuB betrieben, der bis um den Faktor 10
h&her liegt als die zum Verdampfungsvorgang notwendige Flissigkeitsmenge. Durch den FlUssigkeitsiiber-
schuB wird allerdings der Wirmeiibergangskoeffizient der Verdampfung erheblich reduziert. Zur Kompensa-
tion dieser Reduzierung muB der Rohrblindel-Warmeaustauscher lberdimensioniert werden. Fir die Um-
wilzung der Flissigkeitsmengen, die zur Verdampfung und flir den FlissigkeitsiiberschuB notwendig sind,
muB die Pumpe entsprechend groB gewdhlt werden. Dies bedingt einen hohen Energieverbrauch der
Pumpe, der ca um den Faktor 2 Uber dem Energieverbrauch liegt, als wenn nur die zur Verdampfung
bendtigte Flissigkeitsmenge gefdrdert werden muB.

Aus dem Bereich der Absorptionswdrmepumpen sind Rohre bekannt, die V-férmige Rillen an der
AuBenseite zur Verbesserung der Verteilung der Flissigkeit in axialer Richtung des Rohres aufweisen.
Solche Rohre sind flir den Einsatz in Austreibern entwickelt worden (Prospekiblatt "F-tube" der Firma
Furukawa Electric Co., Ltd.).

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Wirmeaustauschwand der genannten Art so auszubil-
den, daB neben guter Verteilung der Flissigkeit auf deren Oberfliche gleichzeitig gute Verdampfungseigen-
schaften gewdhrleistet werden.

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch folgende Merkmale gel&st:

a) die Verteilungsrinnen kreuzen sich mit darunterliegenden Kanilen der Teilung t,

b) die Verteilungsrinnen sind von seitlich verdrdngtem Material der Kanalwédnde gebildet, wobei die Tiefe
T der Verteilungsrinnen etwa zwischen 30 und 90 % der Kanalhdhe h liegt, und

c) die Verteilungsrinnen stehen mit den Kanilen durch Uberldufe und/oder Offnungen in den Verteilungs-
rinnen in Verbindung.

Es wurde festgestellt, daB mit der beschriebenen Ausflihrungsform der Oberfliche eine vollkommene
Benetzung der Oberfliche schon mit sehr kleinen Flissigkeitsmengen zu erzielen ist. In Verbindung mit
den deutlich verbesserten Verdampfungseigenschaften kdnnen somit insbesondere in Rohrblindelwdrme-
austauschern die verwendete Rohrzahl und die im Kreislauf notwendige Flissigkeitsmenge minimiert
werden. Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB die Gesamtanlage, in der der Rohrblindelwdrmeaustauscher
integriert ist, kleiner und kompakter gebaut werden kann.

Nach einer besonderen Ausflihrungsform der Erfindung verlaufen die Verteilungsrinnen parallel zueinan-
der, insbesondere kreuzen sich zwei Gruppen paralleler Verteilungsrinnen unter einem Winkel 8.

Nach alternativen Ausfiihrungsformen sind die Verteilungsrinnen voneinander beabstandet - vorzugswei-
se betrdgt der Abstand a £ 3 x t - oder schlieBen unmittelbar aneinander an.

Vorzugsweise sind die Verteilungsrinnen im wesentlichen V-f6rmig ausgebildet, wobei die Tiefe T =
0,3 bis 1,5 mm und der Offnungswinkel o = 30 bis 90° betrigt. (Dabei wird die Tiefe T von der Oberkante
der Kanalwdnde gemessen.)

Die Verteilungsrinnen haben die Aufgabe, Flissigkeit, die aufgetropft oder aufgespriiht wird, auf der
duBeren Oberfldche zu verteilen und den darunterliegenden Kandlen gezielt zuzufiihren. Hierzu k&nnen die
Verteilungsrinnen zusitzlich zu den Uberldufen entsprechende Offnungen aufweisen. ErfindungsgemiB
kdnnen die Offnungen in ihrer Form unterschiedlich ausgefiihrt werden. So kénnen die Offnungen lochartig
ausgebildet sein, d.h. die Flanken der Rinnen sind durchbrochen, wahrend jeweils die Kimme und der
Rinnengrund durchlaufen. Andererseits k&nnen die Offnungen schlitzartig ausgebildet sein, d.h. die Kimme
laufen durch, und der Rinnengrund ist durchbrochen, oder umgekehrt sind die Kdmme durchbrochen, und
der Rinnengrund ist durchlaufend. Nach einer weiteren Ausfihrungsform werden die Offnungen durch
schmale Unterbrechungen der Verteilungsrinnen gebildet. Flir bestimmte Anwendungsfille kann die gleich-
zeitige Anordnung verschiedener Arten von Offnungen auf einer Wirmeaustauschwand vorteilhaft sein.

Entscheidend ist, daB die Abmessungen der Offnungen so gewihlt werden, daB an jeder Offnung nur
ein Teil der FluUssigkeit die Rinne verldBt, der groBte Teil jedoch entlang der Rinne weitergeleitet wird.
Treibende Krifte flir die Flussigkeitsverteilung sind die Tragheitskrdfte, die Kapillarkrdfte sowie (bei
geneigten bzw. vertikal orientieren Fldchen) die Schwerkraft. Bei der gekreuzten Ausflihrung wird an jedem
Kreuzungspunkt die FlUssigkeit neu aufgeteilt, so daB die Verteilwirkung erheblich besser ist als bei den
parallelen Rinnen.

Es empfiehlt sich, daB die parallelen Kandle folgende Abmessungen aufweisen:
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Teilung t = 0,40 bis 1,5 mm,
Héhe h=05xthis2xt,
Kanalwanddicke s =02xtbis0,8xt.

Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform ist die Warmeaustauschwand als Warmeaustauschrohr aus-
gebildet, wobei die Kandle und die Verteilungsrinnen auf der AuBenoberfliche des Wirmeaustauschrohres
jeweils unter einem Winkel zwischen 0 und 90°zur Rohrlangsachse verlaufen. Vorzugsweise laufen die
Kandle und Verteilungsrinnen schraubenlinienférmig um, insbesondere verlaufen die Verteilungsrinnen unter
einem Steigungswinkel y = 0 bis 60° bzw. 120 bis 180° zur Rohrldngsachse. Insbesondere zur weiteren
Verbesserung der Verdampfungseigenschaften ist die Innenoberfliche des Warmeaustauschrohres struktu-
riert bzw. berippt.

Es wird vorgeschlagen, das erfindungsgeméBe Rohr nach folgenden Verfahren herzustellen:

Nach einem ersten Vorschlag werden zuerst schraubenlinienférmig umlaufende Kanile hergestellt, indem
das Material der Kanalwdnde durch Verdrdngen von Material aus der Rohrvandung eines Glattrohres nach
auBen mittels eines Walzvorgangs (vgl. das Ubliche Walzverfahren zur Rippenrohrherstellung beispielsweise
nach der US-PS 3.327.512) gewonnen wird, und anschlieBend werden die Verteilungsrinnen hergestellt,
indem die Kanalwidnde durch einen Walzvorgang mit entsprechend geformten Zahnscheiben, Driickrollen
oder dgl. eingedriickt werden (vgl. beispielsweise DE-OS 1.501.656).

Nach einem zweiten Vorschlag werden zuerst in Axialrichtung verlaufende oder schraubenlinienférmig
umlaufende Kanidle in der Rohrwandung eines Glattrohres durch einen Ziehvorgang mit ruhender oder
rotierender Ziehmatrize hergestellt und anschlieBend werden die Verteilungsrinnen hergestellt, indem die
Kanalwdnde durch einen Walzvorgang mit entsprechend geformten Zahnscheiben, Drlickrollen oder dgl.
eingedrlickt werden.

Nach einem dritten Vorschlag werden zuerst schraubenlinienférmig umlaufende Kanile hergestellt,
indem das Material der Kanalwdnde durch Verdrdngen von Material aus der Rohrwandung eines Glattrohres
nach auBen mittels eines Walzvorgangs gewonnen wird und anschlieBend werden die Verteilungsrinnen
durch einen Ziehvorgang mit ruhender oder rotierender Ziehmatrize hergestellt.

Nach einem vierten Vorschlag werden zuerst in Axialrichtung verlaufende oder schraubenlinienférmig
umlaufende Kanidle in der Rohrwandung eines Glattrohres durch einen Ziehvorgang mit ruhender oder
rotierender Ziehmatrize hergestellt und anschlieBend werden die Verteilungsrinnen durch einen Ziehvorgang
mit ruhender oder rotierender Ziehmaitrize hergestellt.

Die erfindungsgemiBe Wirmeaustauschwand wird vorzugsweise zur Kiihlung von elektrischen Bauele-
menten verwendet.

Das erfindungsgemiBe Wirmeaustauschrohr kommt vorzugsweise zur Sprilhverdampfung in einem
Rohrblindel-Wiarmeaustauscher mit waagerecht oder geneigt angeordneten Wirmeaustauschrohren zum
Einsatz.

Die Erfindung wird anhand der folgenden Ausflihrungsbeispiele ndher erldutert:

Es zeigt

Fig. 2 eine erste erfindungsgemiBe Wirmeaustauschwand mit parallel verlaufenden Verteilungsrinnen,
Fig. 3 eine zweite Ausflihrungsform einer erfindungsgemiBen Wiarmeaustauschwand mit parallelen
Verteilungsrinnen,

Fig. 4 eine dritte Ausfihrungsform einer erfindungsgemiBen Wirmeaustauschwand mit parallelen
Verteilungsrinnen,

Fig. 5 eine erfindungsgemiBe Wirmeaustauschwand mit zwei sich kreuzenden Verteilungsrinnen,

Fig. 6 schematisch die Oberflichenbeschaffenheit einer erfindungsgemiBen Wirmeaustauschwand mit
sich kreuzenden Verteilungsrinnen,

Fig. 7 unterschiedliche Ausflihrungsformen der Offnungen in den Flanken der Verteilungsrinnen, und

Fig. 8 schematisch ein Wirmeaustauschrohr mit schraubenlinienférmig umlaufenden Kandlen und
Verteilungsrinnen.

Eine metallische Warmeaustauschwand 1 nach den Fig. 2 bis 5 weist auf einer Seite ein erstes Medium
2 und auf der anderen Seite ein zu verdampfendes, zweites Medium 3 auf. Die Wand 1 weist auf dieser
anderen Seite zueinander parallele Kanile 4 (mit Kanalwdnden 5) auf, deren Abmessungen Teilung t, Hhe
h und Wanddicke s ebenfalls eingetragen sind. Die Kanile 4 werden von Verteilungsrinnen 6 fiir das zweite
Medium 3 gekreuzt, die von seitlich verdrdngtem Material der Kanalwinde 5 gebildet sind. Die Rinnen 6
sind im wesentlichen V-férmig. Die von der Oberkante der Kanalwidnde 5 gerechnete Tiefe der Rinnen 6 ist
mit T, deren Offnungswinkel mit a bezeichnet (hier sind die V-fdrmigen Rinnen 6 mit spitz zulaufendem
Rinnengrund gezeichnet. Im Normalfall wird der Rinnengrund jedoch verbreitert sein). Um das aufgetropfte
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bzw. aufgespriihte zweite Medium 3 in die Kanile 4 verteilen zu k&nnen, sind die Rinnen 6 mit Uberliufen
7 und/oder Offnungen 8 versehen. Je nach Verformung der Kanalwinde 5 sind die Uberldufe 7 und/oder
Offnungen 8 unterschiedlich ausgebildet (vgl. insbesondere Fig.7).

Im Fall der Fig.2 und 5 sind lediglich Uberliufe 7 vorhanden, das jewsils verdriingte Material
benachbarter Kanalwénde 5 berlhrt sich.

Im Fall der Fig.3 sind zusitzlich zu den Uberldufen 7 Offnungen 8 vorhanden, da sich das verdringte
Material benachbarter Kanalwinde 5 nicht beriihrt; es bilden sich Offnungen 8 in Form schmaler Spalte
(Spaltbreite D) aus. Diese Spaltbreite D sollte nicht mehr als etwa 20 % der Teilung t betragen, damit die
Verteilwirkung der Rinnen 6 nicht beeintrichtigt wird.

Im Fall der Fig. 4 haben sich schlitzartige Offnungen 8 ausgebildet.

Im Fall der Fig. 2/3 sind die Rinnen 6 voneinander beabstandet, so daB beim Verdampfen des zweiten
Mediums 3 der Dampf (s. Pfeil "Dampf") durch die verbleibenden Zwischenrdume 9 austreten kann.

Der Abstand a wird jeweils zwischen dem Grund benachbarter Rinnen 6 gerechnet.

Im Fall der Fig.4, in dem die Rinnen 6 unmittelbar aneinander anschlieBen, dienen die Offnungen 8
gleichzeitig zum Flissigkeitseintritt und Dampfaustritt (s. Pfeile "Flussigkeit" und "Dampf").

Fig.5 zeigt die Verhilinisse schematisch bei zwei sich kreuzenden Rinnen 6.

Fig.6 zeigt die Oberflaichenbeschaffenheit einer erfindungsgemiBen Wirmeaustauschwand 1 mit sich
kreuzenden Verteilungsrinnen 6 (Kreuzungswinkel 8/Kreuzungspunkte K). Zur Vereinfachung wurde auf die
Darstellung von Uberldufen 7 und Offnungen 8 verzichtet. Die verbleibenden Zwischenrdume 9 fiir den
Dampfaustritt sind punktiert hervorgehoben.

In Fig.7 sind verschiedene Mdglichkeiten fiir die Ausbildung der Uberldufe 7 und Offnungen 8
angedeutet (vgl. Ansicht gemaB Schnittebene A - A durch den Rinnengrund nach Fig.2). Gema8 Fig.7a sind
die Offnungen 8 lochartig, d.h. die Flanken 10 der Rinnen 6 sind durchbrochen, wobei jeweils Kimme 11
und Rinnengrund 12 durchlaufen. Gem#B Fig.7b laufen die Kdmme 11 durch, jedoch ist der Rinnengrund
12 durchbrochen, im Fall der Fig.7c ist es umgekehrt. Fig.7d bis f deuten weitere Ausflihrungsformen der
@ffnungen 8 an. Hier sind die @ffnungen 8 von schmalen Spalten (Spaltbreite D) gebildet, da sich das
jeweils verdrdngte Material benachbarter Kanalwinde 5 nicht berlihrt.

Fig.8 zeigt schematisch ein Warmeaustauschrohr 1 mit auf der AuBenoberfldche schraubenlinienférmig
umlaufenden KanZlen 4 (bzw. Kanalwdnden 5) und Verteilungsrinnen 6. Der Steigungswinkel der Vertei-
lungsrinnen 6 zur Rohrldngsachse ist mit v bezeichnet. Der Abstand a jeweils zwischen dem Rinnengrund
12 benachbarter Rinnen 6 ist ebenfalls eingetragen. Die Rinnen 6 wurden vereinfacht ohne Uberldufe 7 bzw.
Offnungen 8 gezeichnet.

Als Werkstoffe filir die Warmeaustauschwand 1 kommen insbesondere Stahl, Aluminium und Alumini-
um-Legierungen, Kupfer und Kupfer-Legierungen, Edelstdhle und Titan in Frage.

Als zu verdampfendes Medium 3 stehen insbesondere Ammoniak und Sicherheitskdltemittel, wie
beispielsweise R22, R134a usw. zur Verfligung.

Zahlenbeispiel:

Es wurden strukturierte Warmeaustauschrohre 1 aus Stahl mit folgenden Abmessungen hergestellt:

AuBendurchmesser des Rohres Dr = 19 mm

Teilung der Kanile 4 t = 0,63 mm

HOhe der Kanile 4 h=10mm

Dicke der Kanalwidnde 5 s = 0,25 mm

kreuzweise verlaufende Verteilungsrinnen v = 30° (d. h. Kreuzungswinkel 8 = 120°)
6 mit einem Steigungswinkel

Tiefe der Rinnen 6 T =05mm

Offnungswinkel der Rinnen 6 a =90°.

Bei Einsatz dieser Wirmeaustauscherrohre 1 in einem Rohrblindelwdrmeaustauscher zur Spriihver-
dampfung von Ammoniak wurden hervorragende Ergebnisse erzielt.

Patentanspriiche

1. Wirmeaustauschwand (1) zur Ubertragung von Wirme von einem ersten Medium (2) auf einer Seite
der Wand (1) auf ein zweites, zu verdampfendes Medium (3) auf der anderen Seite der Wand (1),
wobei diese andere Seite mit integralen, fluchtenden Verteilungsrinnen (6) zur Verteilung der flissigen
Phase des zweiten Mediums (3) versehen ist, gekennzeichnet durch folgende Merkmale:
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a) die Verteilungsrinnen (6) kreuzen sich mit darunterliegenden Kandlen (4) der Teilung t,

b) die Verteilungsrinnen (6) sind von seitlich verdringtem Material der Kanalwdnde (5) gebildet,
wobei die Tiefe T der Verteilungsrinnen (6) etwa zwischen 30 und 90 % der Kanalh&he h liegt, und
c) die Verteilungsrinnen (6) stehen mit den Kanilen (4) durch Uberliufe (7) und/oder @ffnungen (8)
in den Verteilungsrinnen (6) in Verbindung.

Warmeaustauschwand nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Verteilungsrinnen (6) parallel
zueinander verlaufen.

Wiarmeaustauschwand nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB sich zwei Gruppen paralleler
Verteilungsrinnen (6) unter einem Winkel 8 kreuzen.

Warmeaustauschwand nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Verteilungsrinnen (6)
voneinander beabstandet angeordnet sind.

Warmeaustauschwand nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand der Verteilungsrin-
nen (6) a £ 3 x t betragt.

Warmeaustauschwand nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Verteilungsrinnen (6) unmittelbar aneinander anschliefien.

Warmeaustauschwand nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die Verteilungsrinnen (6) im wesentlichen V-iérmig ausgebildet sind, wobei die Tiefe T = 0,3 bis
1,5 mm und der Offnungswinkel « = 30 bis 90° betrégt.

Warmeaustauschwand nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die Offnungen (8) lochartig ausgebildet sind.

Warmeaustauschwand nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die Offnungen (8) schlitzartig ausgebildet sind.

Warmeaustauschwand nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die Offnungen (8) von schmalen Unterbrechungen der Verteilungsrinnen (6) gebildet sind.

Warmeaustauschwand nach den Anspriichen 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
daB auf einer Wirmeaustauschwand (1) gleichzeitig verschiedene Arten von Offnungen (8) angeordnet
sind.

Warmeaustauschwand nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daB die parallelen Kanile (4) folgende Abmessungen aufweisen:

Teilung t = 0,40 bis 1,5 mm,
Héhe h=05xthis2xt,
Kanalwanddicke s =02xtbis0,8xt.

Warmeaustauschwand nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB sie als Wirmeaustauschrohr ausgebildet ist, wobei die Kandle (4) und die Verteilungsrinnen (6) auf
der AuBenoberfliche des Wirmeaustauschrohres jeweils unter einem Winkel zwischen 0 und 90° zur
Rohrldngsachse verlaufen.

Warmeaustauschrohr nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Kanile (4) und Verteilungs-
rinnen (6) jeweils schraubenlinienférmig umlaufen.

Warmeaustauschrohr nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Verteilungsrinnen (6) unter
einem Steigungswinkel v = 0 bis 60° bzw. 120 bis 180 ° zur Rohrlangsachse verlaufen.
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Warmeaustauschrohr nach einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
daB die Innenoberfliche des Wirmeaustauschrohres strukturiert oder berippt ist.

Verfahren zur Herstellung eines Warmeaustauschrohres nach einem oder mehreren der Anspriiche 13
bis 16, dadurch gekennzeichnet,

daB zuerst schraubenlinienférmig umlaufende Kandle (4) hergestellt werden, indem das Material der
Kanalwdnde (5) durch Verdrdngen von Material aus der Rohrwandung eines Glattrohres nach auflen
mittels eines Walzvorgangs gewonnen wird,

und daB anschlieBend die Verteilungsrinnen (6) hergestellt werden, indem die Kanalwdnde (5) durch
einen Walzvorgang mit entsprechend geformten Zahnscheiben, Drlickrollen oder dgl. eingedrlickt
werden.

Verfahren zur Herstellung eines Warmeaustauschrohres nach einem oder mehreren der Anspriiche 13
bis 16, dadurch gekennzeichnet,

daB zuerst in Axialrichtung verlaufende oder schraubenlinienférmig umlaufende Kanile (4) in der
Rohrwandung eines Glattrohres durch einen Ziehvorgang mit ruhender oder rotierender Ziehmatrize
hergestellt und anschlieBend die Verteilungsrinnen (6) hergestellt werden, indem die Kanalwdnde (5)
durch einen Walzvorgang mit entsprechend geformten Zahnscheiben, Driickrollen oder dgl. eingedrlickt
werden.

Verfahren zur Herstellung eines Warmeaustauschrohres nach einem oder mehreren der Anspriiche 13
bis 16, dadurch gekennzeichnet,

daB zuerst schraubenlinienférmig umlaufende Kandle (4) hergestellt werden, indem das Material der
Kanalwdnde (5) durch Verdrdngen von Material aus der Rohrwandung eines Glattrohres nach auflen
mittels eines Walzvorgangs gewonnen wird, und daB anschlieBend die Verteilungsrinnen (6) durch
einen Ziehvorgang mit ruhender oder rotierender Ziehmatrize hergestellt werden.

Verfahren zur Herstellung eines Warmeaustauschrohres nach einem oder mehreren der Anspriiche 13
bis 16, dadurch gekennzeichnet,

daB zuerst in Axialrichtung verlaufende oder schraubenlinienférmig umlaufende Kanile (4) in der
Rohrwandung eines Glattrohres durch einen Ziehvorgang mit ruhender oder rotierender Ziehmatrize
hergestellt werden und daB anschlieBend die Verteilungsrinnen (6) durch einen Ziehvorgang mit
ruhender oder rotierender Ziechmatrize hergestellt werden.

Verwendung einer Wirmeaustauschwand nach einem oder mehreren der Ansprliche 1 bis 12 zur
Kihlung von elektrischen Bauelementen.

Verwendung eines Wirmeaustauschrohres nach einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis 16 zur
Sprihverdampfung in einem Rohrbiindel-Wirmeaustauscher.

Verwendung eines Wirmeaustauschrohres nach einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis 16 in
einem Rohrbiindel-Wirmeaustauscher mit waagerecht angeordneten Wirmeaustauschrohren flir den
Zweck nach Anspruch 22.

Verwendung eines Wirmeaustauschrohres nach einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis 16 in
einem Rohrblindel-Wirmeaustauscher mit geneigt angeordneten Wirmeaustauschrohren flir den
Zweck nach Anspruch 22.
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