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(54) Wirmetauscher, insbesondere Kéltemittelverdampfer

(57) Bei einem aus gestapelten Scheiben (2, 2"
bestehenden Warmetauscher sind die Rohrelemente
aus aneinanderliegenden, gepréagten Blechen (3, 4)
gebildet. Die Bleche (3, 4) schlieBen zwischen sich
einen Hohlraum ein, der (ber entsprechende Offnun-
gen mit dem Hohlraum der jeweils benachbarten
Scheibe (2, 2') verbunden ist. Um die gestapelten Ble-
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che (3, 4) bezglich ihrer Lage zu fixieren und ein Ver-
rutschen entlang der Scheibenebene mit Sicherheit zu
verhindern, sind alle Bleche (3, 4) des Warmetauschers
mit einer deckungsgleichen Fixierdffnung (17) verse-
hen, in die eine Fixierstange (13) einsetzbar ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Warmetauscher, insbe-
sondere Kaltemittelverdampfer der im Oberbegriff des
Anspruchs 1 angegebenen Gattung.

In der US-A-5,176,206 ist ein Warmetauscher
beschrieben, der aus einer Vielzahl flacher, rohrférmi-
ger Elemente besteht, wobei die rohrférmigen Ele-
mente aus jeweils zwei gepragten Platten gebildet sind.
Dadurch weisen die rohriérmigen Elemente die Form
von Scheiben auf, die unter Zwischenschaltung von
Wellrippen zu einem Stapel zusammengesetzt sind,
wobei an beiden Enden des Stapels jeweils ein Seiten-
teil angeordnet ist. Die Blechplatten, aus denen die
Scheiben bestehen, weisen an einem Ende ihrer
Langserstreckung Auspragungen mit darin angeordne-
ten Offnungen auf, wobei die Auspragungen auf das
jeweils benachbarte Rohrelement gerichtet sind, so dafB
die jeweils aufeinanderfolgenden Scheiben mit ihren
Auspragungen aneinanderliegen. Die Offnungen in den
Auspragungen bilden Durchgange zum Hohlraum der
jeweils nachsten Scheibe, so daB ein Strémungskanal
fir das den Warmetauscher durchstrémende Fluid
gebildet ist.

Bei der bekannten Anordnung sind die Flachen, an
denen jeweils zwei Platten, die ein Rohrelement bilden,
aneinanderliegen, eben ausgebildet. Ebenso liegen die
jeweils benachbarten Scheiben mit ausschlieBlich ebe-
nen Flachen aneinander, so daB mit dem aus Scheiben
und Wellrippen zusammengesetzten Stapel auBerst
sorgsam umgegangen werden muf, bis nach der Verlé-
tung ein Verschieben der Platten relativ zueinander
ausgeschlossen ist. Eine solche Behandlungsweise
eines aus Scheiben bestehenden Stapels ist jedoch in
der Praxis nicht durchflihrbar, so daB aufwendige
Fixier- und Spanneinrichtungen notwendig sind, um die
einzelnen Bleche bzw. Scheiben in ihrer relativen Lage
bezliglich der Gesamtanordnung zu sichern. Derartige
Spanneinrichtungen sind jedoch teuer und erschweren
den Fertigungsablauf, was sich letztendlich auf die Fer-
tigungskosten des Warmetauschers niederschlagt.

In der US-A 5,086,832 ist ein aus gestapelten
Scheiben bestehender Warmetauscher bekannt, bei
dem die Scheiben flache Rohrelemente bilden, die aus
jeweils zwei gepragten Blechen bestehen. Dabei wei-
sen die Bleche an einem Ende Abstands- und Verriege-
lungsverformungen auf, so daB die jeweils
benachbarten Platten an diesem Ende an der jeweils
benachbarten Platte fixiert sind. Dies bedingt jedoch
eine entsprechende Formgebung, die zu einem erhdh-
ten Materialeinsatz, zu einer Erschwerung des Ferti-
gungsprozesses und zu einem héheren Gewicht des
Warmetauschers fiihrt. Letztendlich schlagen sich sol-
che aufwendigen MaBnahmen auch im Preis des War-
metauschers nieder.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, einen Warmetauscher der im Oberbegriff
des Anspruchs 1 bezeichneten Gattung zu schaffen, bei
dem trotz einfacher Scheibenkonfiguration die Ferti-
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gungsqualitat verbessert wird.

Diese Aufgabe wird durch einen Warmetauscher
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

Die wesentlichen Vorteile der Erfindung sind darin
zu sehen, daB der Warmetauscher einfacher und damit
kostengunstiger bei erhéhter Fertigungsqualitat herge-
stellt werden kann, weil an den die Scheiben bildenden
Blechen keine aufwendigen Fixiermittel angeformt wer-
den missen und auch keine Spannvorrichtungen zur
Lagefixierung des Scheibenstapels erforderlich sind.

Eine vorteilhafte Weiterbildung des Erfindungsge-
genstandes wird darin gesehen, daB die Offnungen
auBerhalb der Auspragungen, aber in deren Nahe
angeordnet sind. Auf diese Weise befinden sich die Mit-
tel zur Fixierung auBerhalb der fluidfihrenden Warme-
tauschkanale, d. h. es werden im Bereich der Kanale
keine zusatzlichen Létstellen geschaffen. DaB die
Fixiermittel nahe der Auspragungen angeordnet sind,
hat auBerdem den Vorteil, daB diese Auspragungen
und auch die darin vorhandenen Offnungen zur Verbin-
dung der Hohlrdume der jeweils benachbarten Schei-
ben mit Sicherheit deckungsgleich Ubereinanderliegen
und damit die gesamte Létflache, welche die Offnungen
umgibt, zur Verfiigung steht. Damit beim Bilden des
Stapels aus Blechen zur Erzeugung des aus Scheiben
bestehenden Warmetauschers ein einheitlicher Typ
gepragter Bleche benutzt werden kann, ist es vorteil-
haft, daB die Fixieréffnungen in einer in Langsrichtung
der Scheiben verlaufenden Symmetrieachse liegen.

Ublicherweise werden auch die erste und letzte
Scheibe eines aus einem Scheibenstapel bestehenden
Warmetauschers beidseitig mit Wellrippen versehen,
wobei diese jeweils auBeren Wellrippen von einem Sei-
tenteil abgedeckt sind. Um auch diese Seitenteil mit in
die Fixierung des gesamten Stapels der Scheibenele-
mente einzubeziehen, ist es vorteilhaft, daB in den Sei-
tenteilen ebenfalls Fixierdéffnungen vorgesehen sind, die
mit den Fixier6ffnungen der Scheiben deckungsgleich
sind. Die Fixieréfinungen der die Scheiben bildenden
Bleche sowie der Seitenteile weisen vorzugsweise
einen kreisformigen Querschnitt auf, ebenso wie die
Fixierstange.

Da die Fixierstange nicht zu einer nennenswerten
Erhéhung des Gewichtes des Warmetauschers fiihrt,
ist es zweckmaBig, diese in dem Warmetauscher zu
belassen und beim Létprozess die Fixierstange stoff-
schlussig mit den Scheiben und den Seitenteilen zu ver-
binden. Hierbei wird es als besonders vorteilhaft
angesehen, daB die Fixieréffnungen von aus dem
Material der Bleche geformten Durchziigen umgeben
sind, so daB eine ausreichende Létflache zwischen der
Fixierstange und den Blechen zur Verfagung steht. Eine
solche Verlétung zwischen den Blechen und der Fixier-
stange flhrt zu einer Erhéhung der Festigkeit des War-
metauschers und insbesondere zur Erhéhung des
Berstdruckes. Da die Bleche paarweise zur Bildung
einer Scheibe gestapelt werden, wobei diese spiegel-
bildlich aneinandergefligt werden, sind die Durchziige
zweier Bleche, die eine Scheibe bilden, entgegenge-
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setzt gerichtet. Um einen separaten Lotauftrag zu ver-
meiden, bestehen die Bleche aus lotplattiertem
Aluminium, so daB die Anlageflachen zwischen den
Durchziigen und der aus Aluminiumdraht bestehenden
Fixierstange ein ausreichendes Lotangebot zur Verfa-
gung stellen. Je nach Ausfihrung des Warmetauschers
kann die Starke der Fixierstange bemessen sein, wobei
es als vorteilhaft angesehen wird, daB die Fixierstange
und dementsprechend auch die diese aufnehmenden
Fixieréffnungen einen Durchmesser von ca. 2 mm bis 5
mm, vorzugsweise 3 mm aufweisen.

Ein Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgeméBen
Warmetauschers ist nachstehend anhand der Zeich-
nung naher erlautert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 einen aus Scheiben gebildeten Warmetau-
scher,

Fig. 2 einen Ausschnitt eines gepragten Bleches
zur Bildung der Scheiben,

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie llI-Ill in Fig.
2,

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie V-1V in Fig.
2,

Fig. 5 einen Schnitt entlang der Linie V-V in Fig. 2,

Fig. 6 einen Ausschnitt eines Seitenteils,

Fig. 7 einen Schnitt entlang der Linie VII-VIlin Fig.
6,

Fig. 8 eine vergréBerte Darstellung der Einzelheit
VIl in Fig. 1, teilweise geschnitten,

Fig. 9 einen Ausschnitt des Endbereichs eines
Warmetauschers mit AnschluBrohr in per-
spektivischer Darstellung,

Fig. 10 einen Schnitt durch ein Seitenteil und ein

AnschluBrohr.

In Fig. 1 ist ein Warmetauscher 1 dargestellt, der
aus einer Vielzahl parallel verlaufender Scheiben 2, 2',
2" besteht. Diese Scheiben 2, 2', 2" sind gestapelt,
wobei zwischen jeweils zwei aufeinanderfolgenden
Scheiben 2, 2', 2" eine Wellrippe 5 angeordnet ist. Par-
allel zu der auBersten Scheibe 2 verlauft ein Seitenteil
6, wobei der Abstand zwischen dem Seitenteil 6 und der
auBersten Scheibe 2 gleich dem Abstand zwischen
zwei benachbarten Scheiben 2, 2', 2" ist, so daB auch
zwischen dem Seitenteil 6 und der duBersten Scheibe 2
eine Wellrippe 5 angeordnet werden kann. Jede der
Scheiben 2, 2', 2" wird aus zwei gepragten Blechen 3
gebildet, die aufgrund ihrer Formbildung Hohlraume
zwischen sich einschlie3en, die zur Fihrung eines War-
metauscherfluids, vorzugsweise eines Kaltemittels
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einer Klimaanlage dienen. Die Bleche 3 und 4 sind iden-
tisch ausgestaltet und spiegelbildlich gegeneinanderge-
setzt, so daB sie auf beiden Flachseiten die gleiche
Konfiguration aufweisen.

Die Scheiben 2 weisen an unteren Enden 11 ledig-
lich einen abgebogenen Blechrand, jedoch keine
zusatzlichen Auspragungen auf, so daB die in den Hohl-
rdumen der Scheiben gebildeten Fluidkanale im unte-
ren Scheibenbereich umgelenkt werden. An ihren
oberen Enden 12 weisen die Bleche 3 und 4, die jeweils
eine Scheibe 2 bilden, entgegengesetzt gerichtete Aus-
pragungen 7 und 8 auf, wobei jeweils eine Auspragung
7 einer Scheibe 2 mit einer Auspragung 8 der darauffol-
genden Scheibe 2' bzw. 2" zur gegenseitigen Anlage
kommt. In diesen Auspragungen 7 und 8 sind Offnun-
gen vorgesehen, wobei alle Offnungen der gestapelten
Scheiben 2 deckungsgleich sind und eine Verbindung
des Hohlraums der jeweiligen Scheibe 2 zum Hohlraum
der benachbarten Scheibe 2' bzw. 2" schaffen. Auf
diese Weise wird durch die Vielzahl der Auspréagungen
7 und 8 der gestapelten Scheiben 2 ein oder mehrere
Sammelraume geschaffen, wobei in dem Ausfiihrungs-
beispiel der Fig. 1 die Achse eines Sammelraumes mit
10 bezeichnet ist.

In den oberen Enden 12 der Scheiben 2, 2', 2" ver-
lauft orthogonal zur Scheibenebene eine Fixierstange
13 durch den gesamten Warmetauscher 1, wobei ein
Ende 14 der Fixierstange 13 durch einen gekrdpften
Abschnitt 9 des Seitenteils 6 auf die AuBenseite ragt.
Der gekrépfte Abschnitt 9 des Seitenteils 6 liegt an der
Auspragung 7 des Bleches 3 der Scheibe 2 an und ist
mit dieser dicht verl6tet, um den im oberen Ende 12 der
Scheiben 2, 2, 2" gebildeten Sammelraum nach auBen
hin abzuschlieBen.

Die Fig. 2 zeigt den oberen Abschnitt mit dem Ende
12 des gepragten Bleches 3 in vergréBerter Darstel-
lung. Dieses Blech 3 ist so gestaltet, daB bezogen auf
eine Symmetrieachse 16, die in Langsrichtung des Ble-
ches 3 verlauft, spiegelbildliche Anordnungen von Aus-
pragungen vorhanden sind. Zwischen einem mittleren
Steg 23 und &uBeren Randern 24, 24’ befinden sich fla-
che Vertiefungen 25, 25', durch die bei zwei aneinan-
dergefiigten Blechen 3, 4, deren ebene Rander 24, 24’
und Steg 23 aneinanderliegen, die Hohlraume fir die
fluidfihrenden Kanale gebildet werden. In diesen fla-
chen Vertiefungen 25, 25' sind eine Vielzahl von war-
zenférmigen Erhebungen 22 angeordnet, die mit
warzenférmigen Erhebungen des weiteren Bleches der-
selben Scheibe zur Anlage kommt und mit diesen stoff-
schlussig verbunden werden. Auf diese Weise wird
nicht nur die Strémung innerhalb der durch die flachen
Vertiefungen 25, 25' gebildeten Hohlrdume beeinfluft,
sondern es werden auch Zuganker gebildet, die ein Auf-
bldhen der Scheiben aufgrund des innerhalb der Hohl-
rdume herrschenden Fluiddruckes verhindern.

Nahe dem oberen Ende 12 des Bleches 3 sind zwei
Auspragungen 7, 7' angeformt, in denen sich ausge-
stanzte Offnungen 15 befinden, die von einer parallel
zur Scheibenebene verlaufenden Anlageflache 18, 18’
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umgeben sind. Diese Anlageflachen 18, 18’ dienen zur
Anlage an entsprechenden Flachen der benachbarten
Scheibe und bilden gleichzeitig eine Létflache, die die
innerhalb der Scheiben gebildeten Hohlraume bzw. die
durch die Offnungen 15 aller Scheiben gebildeten Sam-
melrohre nach auBen dicht verschlieBen. In der Sym-
metrieachse 16 des Bleches 3 befindet sich am oberen
Ende 12 eine Fixieréffnung 17, die zur Aufnahme des in
Fig. 1 gezeigten Fixierstabes dient. Diese Fixieréffnung
17 befindet sich auBerhalb der Auspragungen 7, 7' und
somit auch auBerhalb der fluidfilhrenden Hohlrdume
bzw. der durch die Offnungen 15, 15' gebildeten Sam-
melrohre.

In Fig. 3 ist ein Schnitt entlang der Linie IlI-1ll in Fig.
2 gezeigt. Aus dieser Darstellung ist ersichtlich, daB die
seitlichen Rander 24, 24' und der mittlere Steg 23 in
einer Ebene verlaufen und auf diese Weise als Anlage-
flache 26 far ein weiteres Blech dienen, das zusammen
mit dem Blech 3 eine Scheibe bildet. Zwischen dem
mittleren Steg 23 und den seitlichen Randern 24, 24'
sind die Auspragungen 7 und 7' angeordnet, aus denen
Offnungen 15, 15' ausgestanzt sind. Diese Offnungen
15, 15' sind jeweils von einer parallel zur Scheiben-
ebene 26 verlaufenden Anlageflache 18, 18’ umgeben,
die bei Anlage an die nachstfolgende Scheibe als Lot-
flache dient. Zwischen den Auspragungen 7, 7' ist ein
Durchzug 19 vorgesehen, der die in Fig. 2 gezeigte
Fixier6ffnung umgibt und der in derselben Richtung aus
der Blechebene 26 hervorsteht wie die Auspréagungen 7
und 7.

Die Fig. 4 zeigt einen Schnitt entlang der Linie IV-IV
in Fig. 2. Dabei verlauft der Schnitt durch die in der
Symmetrieachse befindliche Fixieréffnung 17, die von
dem Durchzug 19 umgeben ist. Die Auspragung 7'
erhebt sich wesentlich starker aus der Blechebene 26,
wobei sich an die Auspragung 7' die flache Vertiefung
25 anschlieBt, die den Fluidkanal innerhalb der Scheibe
bildet.

Die Fig. 5 zeigt einen Schnitt entlang der Linie V-V
in Fig. 2, d. h. der Schnitt verlauft durch die Auspragung
7 des Bleches 3. Aus dieser Darstellung ist ersichtlich,
daf die flache Vertiefung 25 bis in die Auspragung 7
verlauft und auf diese Weise durch zwei eine Scheibe
bildende Bleche ein an das Sammelrohr angeschlosse-
ner Hohlraum innerhalb der Scheibe gebildet ist. Der in
Fig. 5 verdeckte Durchzug 19 ist mit gestrichelten Linien
dargestellt.

In Fig. 6 ist ein Ausschnitt des Seitenteils 6 mit dem
gekrépften Abschnitt 9 dargestellt. Die Fig. 7 zeigt einen
Schnitt entlang der Linie VII-VIl in Fig. 6. Wie aus dem
Schnitt in Fig. 7 deutlich wird, sind in dem gekropften
Abschnitt 9 zwei Wélbungen 20 vorgesehen, die in der
Richtung aus der Ebene des Seitenteils 6 herausge-
formt sind, die der benachbarten Scheibe des Wéarme-
tauschers zugewandt ist. Dadurch soll bewirkt werden,
daB die Wélbungen 20 bei dem aus Scheiben gestapel-
ten Warmetauscher in die Offnungen 15, 15' der aufe-
ren Scheibe ragen. In dem gekropften Abschnitt 9 des
Seitenteils 6 befindet sich gemaB Darstellung in Fig. 6
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und 7 eine Fixier6ffnung 21, die mindestens annahernd
denselben Querschnitt aufweist wie die Fixieréffnung in
den Blechen, die die Scheibe bilden. Aufgrund der
Materialstarke des Seitenteils 6 ist innerhalb der Fixier-
6ffnung 21 eine ausreichende Flache zur Verlétung mit
einer Fixierstange gegeben, so daB auf einen Durch-
zug, wie dieser bei den die Scheiben bildenden Blechen
vorhanden ist, verzichtet werden kann.

In Fig. 8 ist eine vergrdBerte Darstellung der Einzel-
heit VIl aus Fig. 1 gezeigt. Dabei ist der dem Ende 12
der Scheiben 2 benachbarte Bereich aufgebrochen, so
daB die Anordnung der Fixierstange 13 innerhalb der
die Scheiben 2 bildenden Bleche 3 und 4 sichtbar ist.
Die Auspragungen 7 und 8 der Scheiben 2, 2', 2" bilden
ein mit gestrichelten Linien dargestelltes Sammelrohr
10'. Je nach Anordnung der Zulauf- und Riicklaufan-
schllsse fir das Warmetauscherfluid kann endseitig, d.
h. an dem gekrdpften Abschnitt 9 des Seitenteils 6
anstelle der Wélbung 20 eine Offnung sowie ein
AnschluBstutzen vorgesehen sein.

In einer auBerhalb des Sammelrohres 10’ liegen-
den Ebene befinden sich in den Blechen 3 und 4 der
Scheiben 2, 2', 2" die jeweils in entgegengesetzter
Richtung weisenden Durchziige 19, 19, welche die
Fixieréffnungen 17 umgeben. Die Fixieréffnungen 17
und somit auch die Durchzlge 19, 19' aller Bleche 3, 4
sind so ausgerichtet, daB sie deckungsgleich Gberein-
anderliegen ebenso wie die Fixierdffnung 21 in dem
gekrépften Abschnitt 9 des Seitenteils 6. Durch alle
Scheiben 2 der gestapelten Bleche 3, 4 und das Seiten-
teil 6 erstreckt sich eine Fixierstange 13, deren Quer-
schnitt auf den Querschnitt der Fixieréffnungen 17 und
21 abgestimmt ist. Auf diese Weise ergibt sich eine
Anlageflache zwischen den Durchziigen 19, 19' bzw.
dem gekrdpften Abschnitt 9 und der Fixierstange 13, so
daf beim Léten des Warmetauschers eine stoffschlls-
sige Verbindung aller Bleche 3, 4 und des Seitenteils 6
mit der Fixierstange 13 erzeugt wird. Die Fixierstange
13 entspricht bezlglich ihrer Ldnge dem Stapel der
Scheiben 2, wobei lediglich ein Ende 14 der Fixier-
stange 13 geringfligig aus dem gekrdpften Abschnitt 9
des Seitenteils 6 hervorsteht.

Sowohl die Bleche 3, 4 als auch das Seitenteil 6
bestehen vorzugsweise aus lotplattiertem Aluminium,
wobei es fur das Seitenteil 6 ausreichend ist, eine ein-
seitige Loiplattierung vorzusehen. Die Bleche 3, 4 sind
dagegen beidseitig lotplattiert, da sie an den gegensei-
tigen Anlageflachen zur Bildung einer Scheibe sowie
auch an den Anlageflachen zur jeweils nachsten
Scheibe Létflachen besitzen, an denen ein entspre-
chendes Lotangebot vorzusehen ist. Die Fixierstange
13 besteht zweckmaBigerweise aus einem Aluminium-
draht, der aufgrund der innerhalb der Durchziige 19, 19'
vorhandenen Lotplattierung mit den Blechen 3, 4 verl6-
tet wird. Durch die Verlétung hat der Fixierstab nicht nur
die Wirkung der lagegenauen Ausrichtung aller Bleche,
sondern fiihrt zusétzlich zu einer Festigkeitserhéhung
der Scheiben 2, 2', 2" in diesem zwischen den Sammel-
rohren 10’ gelegenen Bereich. Der Querschnitt der
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Fixierdffnungen und der Fixierstange kann entspre-
chend den Festigkeitsanforderungen bemessen wer-
den, wobei ein Durchmesser von ca. 2 mm bis 5 mm in
Betracht kommt. Als besonders bevorzugte Ausfiihrung
wird ein Querschnitt mit einem Durchmesser von 3 mm
angesehen.

In Fig. 9 ist ein Ausschnitt des Warmetauschers in
perspektivischer Darstellung gezeigt, an dem ein
AnschluBrohr durch Léten befestigt ist, wobei diese
Létung gleichzeitig mit dem Léten des Warmetauschers
erfolgt, das heiBt es handelt sich um eine sogenannte
Komplettlétung. Der Warmetauscher 1 besteht aus
Scheiben 32, welche aus aneinandergefligten Blechen
33 und 34 gebildet werden, und dazwischen angeord-
neten Wellrippen 35. Das seitliche Ende des Warme-
tauschers bildet ein Seitenteil 36, das einen gekrdpften
Abschnitt 39 umfaBt, in dem eine Offnung mit einem
diese umgebenden und orthogonal zur Ebene des Sei-
tenteils gerichteter Durchzug 40 angeformt ist. Der
Durchzug 40 weist von der benachbarten Scheibe 32
fort. In dem Durchzug 40 ist das Ende eines AnschluB-
rohres 30 eingelétet. Die Bleche 33 und 34 sind mit
Auspragungen 37 und 38 versehen, der Aufbau des
Warmetauschers entspricht daher im wesentlichen der
bereits beschriebenen Darstellung in Fig. 1. Eine Fixier-
stange wird auch bei dem Gegenstand der Fig. 9 einge-
setzt, sie ist in dieser Darstellung jedoch nicht sichtbar.

In Fig. 10 ist in vergréBerter Darstellung ein Schnitt
durch das Seitenteil 36 und dem daran befestigten
AnschluBrohr 30 gezeigt. Das Seitenteil 36 umfaBt den
gekrépften Abschnitt 39, der zur Anlage an der in Fig. 9
gezeigten Auspragung 37 des Bleches 33 dient. In dem
gekropften Abschnitt 39 ist eine Offnung 42 vorgese-
hen, die von dem Durchzug 40 umgeben ist. Diese Off-
nung 42 (berdeckt sich mit der Offnung 50 in der
Auspragung 37. Auf der dem Warmetauscherblock
zugewandten Seite 41 ist das Seitenteil 36 mit einer
Lotplattierung versehen, so daB auch der aus dem
gekrépften Abschnitt 39 geformte Durchzug 40 an sei-
ner Innenflache ein ausreichendes Lotangebot zur Ver-
I6tlung mit einem verjingten Abschnitt 29 des
AnschluBrohres 30 besitzt. Der verjlingte Abschnitt 29
kann beispielsweise durch Rollieren hergestellt sein
und weist an seinem vorderen Ende einen Konus 28
auf, der als Einfahrhilfe beim Einstecken des AnschluB3-
rohres in den Durchzug dient.

Patentanspriiche

1. Warmetauscher (1), insbesondere Kaltemittelver-
dampfer, mit mehreren zu einem Stapel zusam-
mengesetzten Scheiben (2, 2', 2", 32), die als
Rohrelemente ausgebildet sind und aus jeweils
zwei gepragten Blechen (3, 4, 33, 34) bestehen, die
einen Hohlraum zwischen sich einschlieBen und
nahe mindestens einem Ende (12) der Scheiben (2,
2', 2", 32) eine Auspragung (7, 8, 7', 37, 38) mit
einer darin angeordneten Offnung (15, 15') vorge-
sehen ist, wobei die Auspragung (7, 8, 7', 37, 38) an
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der néchsten Scheibe (2, 2', 2", 32) anliegt und
aber die Offnung (15, 15 mit deren Hohlraum ver-
bunden ist und mit zwischen jeweils zwei benach-
barten Scheiben (2, 2', bzw. 2', 2") angeordneten
Wellrippen (5, 35), dadurch gekennzeichnet,

daB alle Bleche (3, 4, 33, 34) des Warmetauschers
(1) mit einer deckungsgleichen Fixieréffnung (17)
versehen sind, so daB in die Fixieréffnungen (17)
der gestapelten Scheiben (3, 4, 33, 34) des War-
metauschers (1) eine Fixierstange (13) einsetzbar
ist.
Warmetauscher dadurch
gekennzeichnet,

daB die Fixier6ffnungen (17) auBerhalb der Auspra-
gungen (7, 8, 7', 37, 38), aber in deren Nahe ange-
ordnet sind.

nach Anspruch 1,

Warmetauscher dadurch
gekennzeichnet,

dafB die Fixieréffnungen in einer in Langsrichtung
der die Scheiben (2, 2', 2", 32) bildenden Bleche (3,
4, 33, 34) verlaufenden Symmetrieachse (16) lie-

gen.

nach Anspruch 2,

Warmetauscher nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

daB sich an jedem Ende des Stapels der Scheiben
(2, 2, 2", 32) ein Seitenteil (6, 36) befindet, in dem
ebenfalls eine mit den Fixierdffnungen (17) der
Scheiben (2, 2, 2", 32) deckungsgleiche Fixieroff-
nung (21) vorgesehen ist.

Warmetauscher nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

daB die Fixierdffnungen (17, 21) und die Fixier-
stange (13) einen kreisformigen Querschnitt auf-
weisen.

Warmetauscher nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

daB die Fixierstange (13) mit den Scheiben (2, 2',
2") verlotet ist.

Warmetauscher nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

daB die Fixieréffnungen (17) von aus dem Material
der Bleche (3, 4, 33, 34) geformten Durchzligen
(19, 19) umgeben sind, wobei vorzugsweise die
Durchzlge (19, 19") zweier Bleche (3, 4), die eine
Scheibe (2) bilden, entgegengesetzt gerichtet sind.

Warmetauscher nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Bleche (3, 4, 33, 34) aus lotplattiertem Alu-
minium bestehen und die Fixierstange (13) ein Alu-
miniumdraht ist.

Warmetauscher nach Anspruch 5, dadurch
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gekennzeichnet,

daB die Fixierdffnungen (17, 21) und die Fixier-
stange (13) einen Durchmesser von ca. 2 mm bis 5
mm, vorzugsweise 3 mm aufweisen.

Warmetauscher nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet,

daB das Seitenteil (36) aus einem einseitig lotplat-
tiertem Material besteht, wobei die loiplattierte
Seite (41) der benachbarten Scheibe (32) zuge-
wandt ist.

Warmetauscher nach Anspruch 4 oder 10, dadurch
gekennzeichnet,

daB das Seitenteil (36) eine von einem Durchzug
(40) umgebene Offnung (42) aufweist, die fluchtend
zu der Offnung (15) in der Auspragung (37) liegt,
und dafB ein AnschluBrohr 30 vorgesehen ist, das
einen verjingten Abschnitt (29) aufweist, der in
dem Durchzug (40) des Seitenteils (36) liegt.
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