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(54) Kaltemittel/Luft-Warmeaustauschernetz
(57) Es wird ein Kaltemittel/Luft-Waremeaus-
tauschemetz (1) beschrieben, das zwischen tibereinan-
der angeordneten Platten wenigstens je einen maan-
der- oder schlangenlinienféormig ausgebildeten Kalte-
mittel-Durchgang und einen Luft-Durchgang enthalt.

Der Kaltemittel-Durchgang ist durch eine Mehrzahl von
Kanalen (34) gebildet, die seitlich durch die Stege oder
Flansche von Profilen (33) mit I-férmigen oder U-férmi-
gen Querschnitten begrenzt und an ihren Enden durch
Umlenkabschnitte (36) miteinander verbunden sind

(Fig. 4).

Fig.4.
1

30 34
\

A\

4 3
/||

—

1 3
\
Y DCJG“DGNDQ.WDQ!FDMDGJI LSOOI X

LA DO v DO DO DCW DA DO DG % DO DG DO D)

s

- DC DG DO w
u DO DQ DY
1 9 iDL DG DAY
: DO DO DU
S,

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 304 536 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Kéltemittel/Luft- War-
meaustauschernetz der im Oberbegriff des Anspruchs
1 angegebenen Gattung.

[0002] Mit Warmeraustauschernetzen dieser Art her-
gestellte Warmeaustauscher- Vorrichtungen werden z.
B. in Druckluftanlagen dazu benétigt, der mittels eines
Krompessors erzeugten und unter einem Druck von z.
B. 25 bar stehenden Druckluft die Feuchtigkeit zu ent-
ziehen, um sie dadurch fir kritische Anwendungszwek-
ke wie z.B. in der Lebensmittel- und Papierindustrie
oder im medizinischen Bereich geeignet zu machen.
Die Lufttrocknung erfolgt dabei dadurch, daR die vom
Kompressor kommende, erhitzte Luft nach dem Durch-
gang durch einen Nachkihler durch eine Vorrichtung
geleitet wird, die einen Luft/Luft- und einen Kaltemittel/
Luft- Warmeaustauscher enthalt. Wahrend der Luft/
Luft-Warmeaustauscher meisten nach Art eines Plat-
tenwarmeaustauschers ublicher Bauweise hergestellt
wird, besteht der Kuhimittel/Luft- Warmeaustauscher
meistens aus einem kombinierten Rohr/Platten- War-
meaustauscher mit einem Netz, das aus Platten und
diese auf Abstand haltenden Leisten gebildete Luft-
Durchgadnge und dazwischen liegende Kaltemittel-
Durchgange aufweist. Diese bestehen z.B. aus zwi-
schen je zwei Platten angeordneten, runde oder qua-
dratische Querschnitte aufweisenden Rohren, die gera-
de Abschnitte und diese Schlangenlinien- oder maan-
derférmig verbindende Umlenkabschnitte aufweisen
(EP 0 521 298 A2).

[0003] Das Schlangenlinien- oder mé&anderférmige
Verlegen der Rohre fiir das Kéltemittel bringt den Vorteil
mit sich, daf} das Warmeaustauschernetz vom Kaltemit-
tel durchflutet statt wie Ublich Gberflutet wird, d.h. das
Kaltemittel durchstromt die geraden Rohrabschnitte
nacheinander und nicht parallel. Nachteilig an dieser
Bauweise ist jedoch, dalk zwischen den einzelnen Rohr-
abschnitten ungenutzte Rdume entstehen, die zur Fol-
ge haben, daB die Lange des Kaltemittel/Luft- Warme-
raustauschernetzes meistens grof3er als die Lange des
Luft/Luft- Warmeraustauschernetzes ausgebildet wer-
den muf. AuRBerdem liegen die gekriimmten Umlenkab-
schnitte in der Regel aulRerhalb des vom eigentlichen
Netz eingenommen Raums, so daR sie am Warmeaus-
tausch nicht beteiligt sind.

[0004] Daneben wurde auch bereits vorgeschlagen
(ebenfalls EP 0 521 298 A2), die vom Kaltemittel durch-
strdomten Durchgange des Netzes durch in Ublicher Plat-
tenbauweise hergestellte Rohr- und Umlenkabschnitte
zu ersetzen, in dem diese durch Ubliche, zwischen den
Platten angeordnete, in Quer- und Langsrichtung ver-
laufende Leisten begrenzt werden. Mit einer solchen
Anordnung wird zwar ebenfalls eine Durchflutung des
Netzes erreicht. Nachteilig ist hierbei jedoch, daf} ent-
weder vergleichsweise dicke Leisten vorgesehen wer-
den missen, um die fiir stabile Létverbindungen ausrei-
chend grof3en Létflachen zu schaffen, wodurch bei ge-
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gebenen Gesamtabmessungen des Netzes reduzierte
Strémungsquerschnitte erhalten werden, oder aber
zwar schmale Leisten verwendet werden kdnnen, die
glnstige Stromungsquerschnitte ermdglichen, dafir
aber vergleichsweise kleine Létflachen in Kauf genom-
men werden missen. Eine Folge davon ist, dal stets
ein Kompromiss zwischen dem Querschnitt der Kalte-
mittel- Durchgange und der GréRe der Lotflachen und
der dadurch erzielbaren Festigkeit des Warmeaustau-
schernetzes insgesamt gefunden werden muf. Ange-
sichts der Tatsache, daf fir viele Anwendungen Berst-
driicke flr das Netz von 100 bar und mehr vorgesehen
werden missen, ist dabei davon auszugehen, daf} die
Gesamtabmessungen des Warmeaustauschernetzes
wesentlich durch die Dicke der die Kanale begrenzen-
den Leisten beeinfluf3t werden.

[0005] Demgegeniber liegt der Erfindung das techni-
sche Problem zugrunde, das Kaltemittel/Luft-Warme-
austauschernetz der eingangs bezeichneten Gattung
so auszubilden, daB es bei Einsatz kostengtinstiger Fer-
tigungsverfahren mit der erforderlichen Festigkeit her-
gestellt werden kann, in I6ttechnischer Hinsicht unpro-
blematisch ist und bei gegebenen Gesamtabmessun-
gen vergleichsweise groe Strémungsquerschnitte fiir
das Kaltemittel ermdglicht.

[0006] Zur Lésung dieses Problems dienen die kenn-
zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1.

[0007] Durch die erfindungsgeméafe Anwendung der
Stege und/oder Flansche von Profilen zur Ausbildung
der Trennwande zwischen den Kaltemittel- Kanalen ge-
lingt ist, bei gegebenen Abmessungen des Warmeaus-
tauschernetzes groflere Stromungsquerschnitte der
Kaltmittel-Durchgénge als bisher zu realisieren, ohne
dadurch eine reduzierte Festigkeit bei Anwendung tb-
licher Lotverfahren, insbesondere beim Léten im Salz-
bad in Kauf nehmen zu missen.

[0008] Weitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0009] Die Erfindung wird nachfolgend in Verbindung
mit den beiliegenden Zeichnungen anhand von Ausflh-
rungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Vorderansicht eines kom-
binierten Kaltemittel/Luft- und Luft/-Luft-Warme-
austauscherblocks flir Kaltetrockner an Druckluft-
anlagen;

Fig. 2 und 3 Schnitte langs der Linien II-11 und HI-IlI
der Fig. 1;

Fig. 4 eine vergroRerte Vorderansicht des fir den
Kaltemittel/Luft- Warmeaustausch bestimmten
Netzes des Blocks nach Fig. 1;

Fig. 5 einen Schnitt langs der Linie V-V der Fig. 4;

Fig. 6 eine nochmals vergroRerte Voderansicht ei-
nes Ausschnitts X eines einzigen Kaltemittel-
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Durchgangs des Netzes nach Fig. 4;

Fig. 7 eine Draufsicht auf den Kaltemittel- Durch-
gang nach Fig. 6 bei Weglassung einer oberen Plat-
te;

Fig. 8 in starker VergréRerung die Vorderansicht ei-
nes einzelnen |- Profils des Kaltemittel-Durchgangs
nach Fig. 6 und 7;

Fig. 9 schematisch eine einen Kaltemittel- Durch-
gang bildende Platte fiir ein Warmeaustauscher-
netz nach Fig. 1 bis 3 in einer teilweise aufgebro-
chenen, perspektivischen Darstellung; und

Fig. 10 einen Schnitt langs der Linie X-X der Fig. 9.

[0010] Eine Warmeaustauscher- Vorrichtung fir Kal-
tetrockner an Druckluftanlagen enthalt nach Fig. 1 bis 3
im rechten Teil einen Kaltemittel/Luft- Warmeaustau-
scher und im linken Teil einen Luft/Luft- Warmeaustau-
scher. Dabei sind nur ein Kaltemittel/ Luft- Warmeaus-
tauschernetz 1 und ein daneben liegendes Luft/Luft-
Waérmeaustauschernetz 2 dargestellt, die beide zur ei-
ner integralen Baueinheit zusammen gefal3t sind und ei-
nen einzigen, zusammenhangenden Block 3 bilden. Al-
ternativ ware es naturlich auch méglich, beide Netze 1
und 2 als separate Baueinheiten herzustellen und zu be-
treiben.

[0011] Die beiden Netze 1 und 2 werden hauptsach-
lich durch planparellele, rechteckige oder quadratische
Platten 4 gebildet, die Uber die gesamte Breite und Lan-
ge des Blocks 3 erstreckt sind. Gemaf Fig. 1 und 3 ist
dabei ein Teil der Platten 4 einerseits durch senkrecht
zur Langsrichtung verlaufende, an in Fig. 3 rechten und
linken Enden des Blocks 3 angeordnete Leisten 5a und
5b und andererseits durch in Langsrichtung erstreckte,
an den Seitenkanten der Platten 4 angeordnete Leisten
7, 8 paarweise auf Abstand gehalten. Dadurch entste-
hen zwischen diesen Platten 4 Durchgange 9. Amin Fig.
3 linken Ende sind die oberen Leisten 7 etwas kirzer,
so daR zwischen ihren linken Enden und den Leisten 5a
jeweils Zwischenrdume 10 entstehen, durch die Luft in
Richtung eines eingezeichneten Pfeils 11 seitlich eintre-
ten kann. Entsprechend sind die oberen Leisten 7 am
in Fig. 3 rechten Ende etwas kirzer, so dafl zwischen
ihren rechten Enden und den Leisten 5b jeweils Zwi-
schenrdume 12 entstehen, durch die die Luft in Rich-
tung des eingezeichneten Pfeils 14 seitlich austreten
kann. In die Durchgange 9 sind im Gibrigen zweckmaRig
Ubliche Lamellen 15 eingelegt, die in Fig. 1 nur teilweise
dargestellt sind und deren Passagen entsprechend Fig.
3 langs Linien 16, 17 um 90° umgelenkt sind.

[0012] Der andere Teil der Platten 4 ist gemaf Fig. 1
und 2 in dem das Netz 2 bildenden Teil durch parallel
zur Langsrichtung verlaufende, an den Seitenkanten
der Platten 4 angeordnete und bis zum in Fig. 1 und 2
linken Ende des Netzes 1 erstreckte Leisten 18 und 19
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sowie quer dazu verlaufende, das linke und rechte Ende
des Netzes 2 bildende Abschluf3leisten 20a und 20b
paarweise auf Abstand gehalten. Dadurch entsteht zwi-
schen je zwei Platten 4 je ein weiterer Durchgang 21.
Auf den Seiten der Abschluf3leisten 20a und 20b sind
die in Fig. 2 obere Leiste 18 etwas kiirzer, so dal zwi-
schen ihnen und den beiden Leisten 20a, 20b jeweils
Zwischenrdume 22a, 22b entstehen, durch die Luft seit-
lich eintreten bzw. austreten und in Richtung von einge-
zeichneten Pfeilen 23, 24 (Fig. 2) zugefihrt bzw. abge-
fuhrt werden kann. Die Umlenkung wird analog zu Fig.
3 vorzugsweise mit entsprechend ausgebildeten, in den
Durchgangen 21 vorgesehenen Lamellen 25 bewirkt.
[0013] Im Netz 1 dienen dieselben Platten 4, die die
Durchgange 21 begrenzen, zur Bildung von schlangen-
linien- bzw. mé&anderférmig angeordneten Durchgan-
gen 26 (Fig. 1), die gerade und der Umlenkung dienen-
de Abschnitte aufweisen und weiter unten naher erlau-
tert sind. Die Durchgénge 26 erstrecken sich jeweils von
einer der AbschlufRleisten 20b zu einer AbschluBleiste
27, die in Fig. 1 und 2 am rechten Ende des Blocks 3
angeordnetist. Dabei wechseln sich vorzugsweise Plat-
tenpaare mit den Durchgangen 9 und Plattenpaare mit
den Durchgangen 21, 26 in Ubereinander liegenden
Ebenen ab, wobei wenigstens je ein Durchgang 9, 21,
26 vorhanden ist. GemaR Fig. 5 wird den Durchgéngen
26 an einem durch einen Pfeil 28 angedeuteten Eingang
ein Kaltemittel zugeflihrt, das an einem durch einen Pfeil
29 angedeuteten Ausgang wieder ausstromen kann
und einen nicht dargestellten Kéltemittelkreislauf durch-
stromt.

[0014] Die durch die Pfeile 11, 12, 23, 24 und 28, 29
markierten Ein- bzw. Ausgange sind mit an sich bekann-
ten, nicht dargestellten EinlaBnippeln, Sammelkasten
oder dergleichen verbunden.

[0015] Die Wirkungsweise der beschriebenen War-
meaustauscher-Vorrichtung ist im wesentlichen wie
folgt:

[0016] Die von einer Druckluftanlage kommende, auf

z.B. ca. 35 - 55°C erwarmte Druckluft wird in Richtung
des Pfeils 11 zugefiihrt, so daB sie die Durchgange 9
durchstrémt. Dabei wird die Luft zunachst im Netz 2
durch die im Gegenstrom in Richtung des Pfeils 23 zu-
gefiihrte, von einem nicht dargestellten Wasserabschei-
der kommende kalte Luft auf eine Temperatur von 20°C
abgekihlt. Aufihrem weiteren Weg durch die Durchgéan-
ge 9 wird die Druckluft dann allmahlich im Netz 1 auf
ihren Taupunkt abgekuihlt, da sie hier mit dem Kaltemit-
tel wechselwirkt, das in Richtung des Pfeils 28 (Fig. 2)
in die Durchgange 26 einstromt. Die Druckluft wird dann
an dem durch den Pfeil 14 (Fig. 3) markierten Ausgang
entnommen und einem nicht dargestellten Wasserab-
scheider zugefihrt, von wo aus sie am Pfeil 23 in das
Netz 2 eingefiihrt und diesem an dem durch den Pfeil
24 angedeuteten Ausgang entnommen wird, der als
Zapfstelle fur die Druckluft dient. Dabei ist die Anord-
nung so gewahlt, dal die Luft an der Zapfstelle wieder
annahernd auf Raumtemperatur erwarmt ist.
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[0017] Warmeaustauscher-Vorrichtungen der be-
schriebenen Art und ihre Wirkungsweise sind dem
Fachmann allgemein bekannt (EP 0 521 298 A2) und
brauchen daher nicht naher erlautert werden.

[0018] Bei einem bevorzugten und bisher fiir am be-
sten gehaltenen Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung fiir
das Netz 1 des Kaltemittel/Luft- Warmeaustauschers ist
jeder Kaltemittel-Durchgang aus einer Vielzahl von stro-
mungsmaRig hintereinander geschalteten, zwischen je
zwei Platten 4 angeordneten Kanalen gebildet, die mit
Hilfe von einzelnen, parallel nebeneinander angeordne-
ten Profilen mit I-férmigen Querschnitten hergestellt
sind. Alternativ dazu ist in Fig. 9 ein zweites Ausfuh-
rungsbeispiel fir das Netz 1 dargestellt, bei dem die Ka-
nale aus einer Vielzahl von einstlickig miteinander ver-
bundenen und hintereinander angeordneten |- Profilen
gebildet sind.

[0019] Wieinsbesondere Fig.4 und 5 zeigen, sind die
Platten 4 je eines zugeordneten Paars durch Leisten 30
bzw. 31, die quer zur einer Langsachse 32 des Netzes
1 erstreckt sind und quadratische oder rechteckige
Querschnitte aufweisen, auf Abstand gehalten, um zwi-
schen ihnen planparallele Hohlrdume zu bilden. Die Lei-
ste 30 kann dabei der Leiste 20b nach Fig. 2 entspre-
chen. Zwischen den Platten 4 jedes dieser Paare sind
aullerdem mehrere, insbesondere aus Fig. 6 und 8 er-
sichtliche Profile 33 mit |- férmigen Querschnitten ange-
ordnet, die senkrecht zur Langsachse 32 und zu den
Platten 4 erstreckte, parallel zueinander angeordneten
Stege 33a und an deren beiden Enden je einen senk-
recht zu den Stegen 33a angeordneten Gurt oder
Flansch 33b, 33c aufweisen. H6hen h der Profile 33
(Fig. 6) entsprechen den Hohen der Leisten 30 und 31,
so daR im montierten Zustand dufiere Oberflachen 33d,
33e (Fig. 8) der Flansche 33b, 33c an den ober- bzw.
unterhalb von ihnen angeordneten Platten 4 anliegen.
Dadurch entsteht zwischen den Platten 4 eine Vielzahl
von Kanalen 34, wie insbesondere Fig. 6 zeigt, die sich
im wesentlichen senkrecht zur Langsachse 32 erstrek-
ken. Die Kanale 34 sind zu den Seiten hin durch je zwei
Stege 33a und nach oben und unten durch die zugeho-
rigen Flansche 33b, 33c der Profile 33 begrenzt. Dabei
sind Absténde a (Fig. 6) der Profile 33 vorzugsweise so
grol gewahlt, dal® zwischen den einander zugewandten
Enden ihrer Flansche 33b, 33c jeweils Zwischenrdume
35 mit einer Breite b verbleiben, so daR die Kanéle 34
dort nicht von den Flanschen 33b und 33c, sondern von
diesen Uberdeckenden Abschnitten der Platten 4 be-
grenzt werden. SchlieRlich sind die Oberflachen 33d,
33e (Fig. 8) aus weiter unten erlduterten Griinden vor-
zugsweise nach aufen hin leicht konvex gewdlbt.
[0020] Wie Fig. 5 und 7 in Draufsichten zeigen, sind
die Profile 33 in ihrer senkrecht zur Langsachse 32 ver-
laufenden Langsrichtung vorzugsweise gleich lang, je-
doch abwechselnd nach vorn bzw. hinten relativ zuein-
ander versetzt. Dabei ist die Anordnung derart, daf3 das
eine Ende eines ersten, an die Leiste 30 grenzenden
Profils 33 mit einem gewissen Abstand von dem in Fig.
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7 unteren Rand der zugehérigen Platte 4 angeordnet
ist, wahrend das andere Ende mit dem in Fig. 5 oberen
Rand der Platte 4 blindig abschlielt. Entsprechendes
gilt fur die darauf folgenden dritten, finften u.s.w. Profile
33. Dagegen sind die dazwischen liegenden Profile 33,
d.h. das zweite, vierte u.s.w. Profil, gegenliber den Pro-
file 33 mit ungeraden Nummerierung so versetzt, dal
sie mit ihren einen Enden bindig mit den in Fig. 5 und
7 unteren Randern der Platten 4 abschlieRen, wahrend
ihre entgegengesetzten Enden mit Abstanden vor dem
jeweils oberen Rand der Platten 4 enden. Dadurch ent-
stehen abwechselnd an den einen und anderen Platten-
randern Freiraume bzw. Umlenkabschnitte 36, die die
parallel liegenden Kanale 34 an ihren in Fig. 5 oben bzw.
unten liegenden Enden zu einem schlangenlinien- bzw.
maanderférmigen Durchgang stromungsmafig mitein-
ander verbinden.

[0021] Am Ende des ersten und letzten Profils 33
dient je einer der Umlenkabschnitte 36a, 36b zum An-
schlul® eines AnschlufRnippels, Sammelkastens oder
dergleichen, um mit diesem das Kaltemittel in Richtung
der Pfeile 28, 29 zu- bzw. abzuflihren. Die anderen Um-
lenkabschnitte 36 werden dagegen nach auflen hin
durch Klétze 37 begrenzt bzw. verschlossen, die eine
der Hohe h (Fig. 6) entsprechende H6he und eine Breite
haben, die vorzugsweise im wesentlichen gleich der Dif-
ferenz aus dem doppelten Abstandsmal a und der Brei-
te eines Stegs 33ain Fig. 6 bzw. gleich der Summe aus
der doppelten Breite der Flansche 33b, 33c und der dop-
pelten Breite b abzliglich der Breite eines Stegs 33a ist,
wenigstens aber gleich der Summe aus dem Abstands-
maf a und der Breite b eines Zwischenraums 35 sein
sollte. Dabei liegen die Kl6tze 37 jeweils in einem Raum,
der einerseits von den Stegen 33a und Platten 4 und
andererseits von den einander zugewandten Enden der
Flansche 33b, 33c derjenigen Profile 33 begrenzt wird,
die an den einen bzw. anderen Rand der Platten 4 gren-
zen. Die Kldtze 37 liegen dabei sowohl an den Stegen
33a und Platten 4 als auch an den Enden der Flansche
33b, 33c an.

[0022] Die Befestigung der verschiedenen Teile an-
einander erfolgt vorzugsweise durch Léten in einem
Salzbad. Damit dabei verwendete FluRmittel, Salzlo-
sungen und Létmittel, Luft und der gleichen ungehindert
in die Kanale 34 einstrémen, von dort in die Spalte zwi-
schen den Platten 4, Profilen 33 und Kldtzen 37 eindrin-
gen und auch wieder ungehindert ausstrémen kdénnen,
bleiben zwischen den Klétzen 37 und den Profilen 33
bestehende Kanalabschnitte bis zum Abschlul’ des L6t-
vorgangs vorzugsweise offen. Im Anschluf3 an den L6t-
vorgang und das vollstandige Auslaufen der Flissigkei-
ten werden diese Kanalabschnitte dann vorzugsweise
durch einen SchweiRvorgang verschlossen. Dieser
kann angesichts der vergleichsweise kleinen freiblei-
benden Zwischenrdume (z.B. a= 10 mm, b=2 mm, h=
10 mm) problemlos durchgefiihrt werden.

[0023] Die Platten 4, Profile 33 und Klotze 37 beste-
hen vorzugsweise aus Aluminium. Zur Verl6tung dieser
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Teile miteinander weisen die Platten 4 und Klbtze 37 an
den entsprechenden Oberflachen vorzugsweise mit ei-
nem geeigneten Lot plattierte Schichten auf, wie dies
beispielsweise bei der Herstellung von Aluminiumkuih-
lern allgemein bekannt ist. Der Létvorgang wird auf3er-
dem dadurch begiinstigt, daf® die Oberflachen 33d, 33e
der Flansche 33b, 33c leicht gewdlbt bzw. ballig sind,
da hierdurch bei deren Anlage an den ebenen Platten-
oberflachen Keilspalte entstehen, die eine grof¥flachige
Benetzung der verbindenden Teile sicher stellen.
[0024] Der I- férmige Querschnitt der Profile 33 bringt
den wesentlichen Vorteil mit sich, dal einerseits an den
Enden der Profile 33 vergleichsweise grof3e, fiir den L6t-
vorgang zur Verfligung stehenden Flachen 33d, 33e
(Fig. 8) erhalten werden, andererseits die Querschnitte
der Profile 33 in den mittleren Teilen vergleichsweise
klein und daher die Querschnitte der von ihnen begrenz-
ten Kanale 34 vergleichsweise groR sind. Dadurch wird
einerseits eine hohe Druckfestigkeit der von den Kana-
len 34 und Umlenkabschnitten 36 gebildeten Durchgan-
ge, andererseits eine grol3e Effektivitat des Warmeaus-
tauschs erreicht, weil auf engem Raum ein grof3er Stro-
mungsquerschnitt untergebracht werden kann. Wegen
der hohen Packungsdichte der Kanéle 34 kann die Brei-
te des Kaltemittel/-Luft- Warmeaustauschernetzes 1
(Fig. 1) wesentlich kiirzer als bisher und damit die Ge-
samtvorrichtung aus Luft/Luft- und Kaltemittel/Luft-
Warmeaustauscher wesentlich kompakter und kleiner
ausgebildet werden.

[0025] Die zur Vervollstdndigung der Netze 1 und 2
aulRerdem bendtigten Einzelteile sind in der Zeichnung
nicht dargestellt, weil sie auf herkdmmliche Weise ge-
staltet sind. Dies gilt insbesondere fiir obere und untere
Endplatten 39 (Fig. 1) und die erforderlichen
Anschlu3nippel oder Sammelkasten.

[0026] Im Ubrigen folgt aus Fig. 1 und 4, daf} sich im
fertigen Block 3 die aus Paaren von Platten 4, den Lei-
sten 5a, 5b, 7 und 8 und den Lamellen 15 gebildeten
Durchgangen 9imrechten Teil, d.h. im Netz 1, mitdenen
aus den |- Profilen 33, weiteren Paaren von Platten 4
und den Klétzen 37 gebildeten Durchgéngen 34, im lin-
ken Teil dagegen, d.h. im Netz 2, mit den aus denselben
Paaren von Platten 4, den Leisten 18, 19, 20a, 20b und
den Lamellen 25 gebildeten Durchgéngen 9 abwech-
seln. Wieviele Durchgénge 9 bzw. 21, 34 jeweils vor-
handen sind, héngt von den Forderungen des Einzel-
falls ab, wobei im Prinzip je ein Durchgang 9, 21 bzw.
34 ausreicht, um die anhand der Figuren 1 bis 3 be-
schriebene Funktion zu ermdglichen.

[0027] Nach einem zweiten, in Fig. 9 dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung sind die Durchgén-
ge 34 (Fig. 6) nicht aus einzelnen, nebeneinander an-
geordneten I-Profilen 33, deren Stege 33a die seitlichen
Trennwande der einzelnen Kanale bilden, sondern aus
einer Vielzahl von starr zusammenhangenden, hinter-
einander angeordneten I-Profilen 41 gebildet. Stege
41a der Profile 41 bilden dabei Zwischenbdden, wah-
rend mit ihren AuRenflachen aneinander grenzende
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bzw. ineinander Ubergehende Flansche 41b seitliche
Trennwéande zwischen einzelnen, quer zur Ladngsachse
32 und parallel nebeneinander angeordneten Kanélen
42a bzw. 42b bilden. Wie beim Ausfihrungsbeispiel
nach Fig. 1 und 8 sind die Profile 41 in ihrer Langsrich-
tung relativ zueinander versetzt, und die Kanale 42a
bzw. 42b sind an ihren Enden an der einen und anderen
Langsseite durch Umlenkabschnitte 43a bzw. 43b ma-
ander- oder auch schlangenlinienférmig miteinander
verbunden. Dabei sind die Umlenkabschnitte 43a nach
auRen hin durch Wandabschnitte 44a, die Umlenkab-
schnitte 43b dagegen durch Wandabschnitte 44b be-
grenzt, die an jeder Langsseite aber nur mitjedem zwei-
ten Flansch 41b verbunden sind, wahrend die dazwi-
schenliegenden Flansche 41b unter Bildung der Umlen-
kabschnitte 43a, 43b vor diesen Wandabschnitten 44a,
44b enden, so dal} die einzelnen Trennwande analog
zu Fig. 1 bis 8 quer zur Langsrichtung 32 und relativ zu-
einander versetzt sind. Im Ubrigen zeigt Fig. 9, daR auf-
grund der speziellen Anordnung jeweils auf beiden Sei-
ten der Stege 41a bzw. Zwischenbdden je eine Vielzahl
von entsprechenden Kanélen 42a bzw. 42b entsteht, die
durch die Umlenkabschnitte 43a, 43b strdmungsmaRig
hintereinander geschaltet sind und einen Durchgang fir
das Kéltemittel bilden. Nach oben und unten werden die
Kanale analog zu Fig. 1 bis 8 durch die Platten 4 abge-
deckt und verschlossen (Fig. 10), die mit den Seiten-
kanten der Flansche 41b durch Léten verbunden sind.
[0028] Die Herstellung der aus Fig. 9 und 10 ersicht-
lichen Durchgange erfolgt erfindungsgemaf dadurch,
dafly ein Werkstlick 45, z. B. eine planparallele Platte,
auf seinen beiden Breitseiten mit die Kanéle 42a, 42b
und Umlenkabschnitte 43a, 43b bildenden Nuten verse-
hen wird. Dies kann durch Frasen, insbesondere Spur-
frasen erfolgen, so daf} der gesamte, aus den Kanélen
42a, 42b und Umlenkabschnitten 43a, 43b bestehende
Durchgang in einem Arbeitsgang hergestellt wird. In die-
sem Fall werden die Flansche 41b als zwischen den Nu-
ten stehen bleibende Wandabschnitte und die Stege
41a als stehen bleibende Nutenbdden erhalten, wobei
alle diese Bdden in einer Ebene liegen, die einen Uber
die ganze Breite und Lange des Werkstiicks 45 er-
streckten Zwischenboden bildet, von dem jeweils die
Flansche 41b jeweils zur Halfte senkrecht nach oben
bzw. unten abstehen. Alternativ wére es aber auch még-
lich, die Nuten nur auf einer Oberflache des Werkstiicks
45 auszubilden, in welchem Fall ein Querschnitt durch
das Werkstiick 45 langs der Langsachse 32 zu einer im
wesentlichen U-férmigen Profilierung fiihren wiirde. Der
Kaltemittel-Durchgang kénnte dann aus einer Vielzahl
von nebeneinander liegenden, U-férmigen Profilen zu-
sammengesetzt gedacht werden, die mit ihren seitli-
chen Stegen aneinandergrenzen bzw. ineinander Uber-
gehen. In jedem Fall bildet das den Kaltemittel-Durch-
gang aufweisende Teil ein einstlickig hergestelltes, |-
oder U-férmig profiliertes Werkstlick, das zum Schlie-
Ren der zunachst nach oben bzw. unten offenen Kanale
42a, 42b und Umlenkabschnitte 43a, 43b ein- oder beid-
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seitig durch Léten mit den Platten 4 verbunden wird.
[0029] An den Pfeilen 28, 29 (Fig. 5) zugeordneten
Stellen werden die Nuten durch die Wandteile 44a, 44b
hindurch verlangert, wie in Fig. 9 durch ein Bezugszei-
chen 46 angedeutet ist, so dafl von deren Auenseiten
her nicht dargestellte, zur Zufuhr bzw. Abfuhr des Kal-
temittels bestimmte Sammelkésten oder dergleichen
angebracht werden kdnnen.

[0030] Damit das Loten wie bei der Ausfihrungsform
nach Fig. 1 preisglinstig im Salzbad erfolgen kann, wer-
den die Wandabschnitte 44a, 44b vor dem Létvorgang
zweckmaRig mit Schlitzen 47 versehen, die in Fig. 9 an
einigen Stellen gestrichelt angedeutet sind und die Um-
lenkabschnitte 43a, 43b mit den AuRRenseiten der Wand-
abschnitte 44a, 44b verbinden, d.h. diese durchsetzen.
Dadurch kénnen beim Létvorgang Luft und Flissigkei-
ten leicht in die Kanéle 42a, 42b eindringen, um die zu
verlétenden Teile im Bereich der sich bildenden Lotspal-
te zu benetzen, und nach dem Létprozel ebenso leicht
wieder aus den Kanélen 42a, 42b ausstromen. Im An-
schlul daran werden die Schlitze 47 durch einen
Schweillvorgang verschlossen.

[0031] Auch die anhand der Fig. 8 beschriebene Ge-
staltung des Netzes (Fig. 1) fiilhrt zu einer hochfesten
Konstruktion, die hohen Berstdriicken standhalten
kann.

[0032] Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenene
Ausfiihrungsbeispiele beschrankt, die auf vielfache
Weise abgewandelt werden kénnen. Dies gilt insbeson-
dere fiir die aus den Zeichnungen ersichtlichen Quer-
schnitte der |- bzw. U-Profile, die auch andere Formen
haben und auch in Kombination vorgesehen werden
kénnten. Weiter ist die Erfindung nicht auf die Anwen-
dung des Werkstoffs Aluminium beschrankt, da zur Her-
stellung der beschriebenen Warmeaustauschernetze
auch zahlreiche andere fiir diese Zwecke geeignete Ma-
terialien verwendet werden kdénnen. Weiter ist es im
Prinzip gleichgultig, ob die Netze 1 und 2 mit Hilfe der
durchgehenden Platten 4 ein integrales Bauteil bilden,
separat hergestellt und dann zu einem integralen Bau-
teil zusammengesetzt werden oder als separate Bautei-
le Anwendung finden, die durch entsprechende Leitun-
gen miteinander verbunden sind. AuBerdem ware es in
an sich bekannter Weise mdglich, die beiden Netze 1
und 2 Ubereinander statt nebeneinander anzuordnen.
SchlieBlich versteht sich, daf die verschiedenen Merk-
male auch in anderen als den beschriebenen und dar-
gestellten Kombinationen angewendet werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Kaltemittel/Luft-Warmeaustauschernetz mit wenig-
stens zwei Platten (4) zwischen denen wenigstens
je ein Kaltemittel-Durchgang und ein Luft-Durch-
gang ausgebildet sind, wobei der Kaltemittel-
Durchgang eine Mehrzahl von Kanélen (34, 42) auf-
weist, die seitlich durch senkrecht zu den Platten
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(4) angeordnete und durch Léten an diesen befe-
stigte Trennwande begrenzt und an ihren Enden
durch Umlenkabschnitte (36, 43) schlangenlinien-
oder maanderférmig derart miteinander verbunden
sind, daf} sie hintereinander vom Kaltemittel durch-
stromt werden, dadurch gekennzeichnet, daB die
Trennwande durch Stege (33a) und/oder Flansche
(41b) von zwischen den Platten (4) angeordneten
Profilen (33, 41) mit |- und/oder U-férmigen Quer-
schnitten gebildet sind.

Warmeaustauschernetz nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Trennwande aus
im wesentlichen senkrecht zu den Platten (4) ange-
ordneten Stegen (33a) von I-Profilen (33) gebildet
sind.

Warmeaustauschernetz nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Flansche (33b,
33c) der Profile (33) mit nach auRen konvex ge-
wolbten Oberflachen (33d, 33e) versehen sind.

Warmeaustauschernetz nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die
Trennwande im wesentlichen parallel zueinander
angeordnet sind.

Warmeaustauschernetz nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schendenFlanschen (33b, 33c) benachbarter|-Pro-
file (33) Zwischenrdume (35) vorhanden sind.

Warmeaustauschernetz nach einem der Anspru-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Umlenkabschnitte (36) durch in Langsrichtung er-
folgenden Versatz der I-Profile (33) gebildet und
nach aufen durch mit deren Stegen (33a), Flan-
schen (33b, 33c) und Platten (4) durch Loten ver-
bundene Kilétze (37) begrenzt sind.

Warmeaustauschernetz nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schen den Klétzen (37) und den Stegen (33a) bzw.
Flanschen (33b, 33c) jedes zweiten I-Profils (33)
frei bleibende Kanalabschnitte durch Schweil3en
verschlossen sind.

Warmeaustauschernetz nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Trennwande aus
im wesentlichen senkrecht zu den Platten (4) ange-
ordneten Flanschen (41b) von I-Profilen (41) gebil-
det sind.

Warmeaustauschernetz nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die I-Profile (41) in ei-
ner Reihe hintereinander angeordnet sind und mit
ihren Flanschen (41b) aneinander grenzen bzw. in-
einander Ubergehen.
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Warmeaustauschernetz nach einem der Anspri-
che 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB die
I-Profile (41) ein einstiickig hergestelltes, zusam-
menhangendes Werkstlck (45) bilden.

Warmeaustauschernetz nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, daB das Werkstlick (45)
plattenférmig ausgebildet und von zwei gegentiber-
liegenden Breitseiten her mit die I-Profile (41) bil-
denden Nuten versehen ist.

Warmeaustauschernetz nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Umlenkabschnitte
(43) aus in dem Werkstlick (45) ausgebildeten Nu-
ten bestehen.

Warmeaustauschernetz nach einem der Anspri-
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB es ei-
ne Mehrzahl von Ubereinander angeordneten Kal-
temittel-Durchgéngen und zwischen diesen je ei-
nen Luft-Durchgang aufweist.

Warmeaustauschernetz nach einem der Anspri-
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB es als
Teil eines kombinierten Kaltemittel/Luft-und Luft/
Luft-Warmeaustauscherblocks (3) ausgebildet ist.

Warmeaustauschernetz nach Anspruch 14, da-
durch gekennzeichnet, daB die Platten (4) zwei
Abschnitte aufweisen, wobei jeweils die einen Ab-
schnitte ein Kaltemittel/Luft-Warmeaustauscher-
netz (1) und die anderen Abschnitte ein Luft/Luft-
Warmeaustauschernetz (2) bilden.
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