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(54) Warmeaustauscher, insbesondere fiir Kraftfahrzeuge

(57) Die Erfindung betrifft Warmeaustauscher fiir

Kraftfahrzeuge, dessen Komponenten aus Flachrohren

(1), aus Wellrippen (2), aus Rohrbéden (3) mit Offnun- FIG. 2
gen (4) zur Aufnahme der Enden der Flachrohre (1) und
mit Verbindungsléngs - und Verbindungsquerrandern
(5, 6), die vier Eckbereiche bilden, und aus Sammelka-
sten (7) mit zwei Langswanden (8, 9) zur Verbindung
mit den Verbindungslangsrandern (5), aus Seitenteilen
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(10) mit Verschlusskappen (11) oder mit einzelnen Ver- ,/\

schlusskappen (11), zum Verschluss der seitlichen Off- '\

nungen der Sammelkasten (7), wobei die Verschlus- ! \
skappen (11) einen Rand (14) aufweisen und wobei Mit- ) N ~
tel zum Fixieren (15) des Warmeaustauschers an den \

seitlichen Offnungen der Sammelkasten (7) und / oder s '

am Rand (14) der Verschlusskappen (11) angeordnet
sind und zusammenwirken, und wobei samtliche Teile /

aus Aluminium hergestellt sind, das zweckmaRig mit Lot 2 :
beschichtet ist, zur metallischen Verbindung mittels ei- &\ﬂ\L

nes Loétprozesses. Die Qualitat der Lotverbindungen i\ I
wird weiter verbessert, indem erfindungsgemaf vorge- !
sehen wird,

die Rander der Langswande (8, 9) der Sammelkasten

(7) zwischen den Verbindungslangsrandern (5) der 5 '>\»§

Rohrbdden (3) anzuordnen, wobei Vorspriinge (20) an b /,/’
den Langswanden (8, 9) vorgesehen sind, die in korre- 1 t; P /
spondierenden Offnungen (30) in den Rohrbéden (3) Q‘gg;

stecken, & SRR :

und die Verbindungsquerrander (6) der Rohrbdden (3) 5%%% ;

mit einem Kontur -Ausschnitt (40) zu versehen, damit S

sie mit den Verschlusskappen (11) eine dichte und feste
Létverbindung bilden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Warmeaustau-
scher, insbesondere fir Kraftfahrzeuge, dessen Kom-
ponenten aus Flachrohren, aus Wellrippen, aus Rohr-
béden mit Offnungen zur Aufnahme der Enden der
Flachrohre und mit Verbindungsléngs-und Verbin-
dungsquerrandern, sowie mit vier Eckbereichen, beste-
hen, und aus Sammelkasten mit zwei Langswanden zur
Verbindung mit den Verbindungslangsrandern, aus Sei-
tenteilen mit Verschlusskappen, zum Verschluss der
seitlichen Of‘fnungen der Sammelkasten, wobei die Ver-
schlusskappen einen Rand aufweisen und wobei samt-
liche Teile aus Aluminium hergestellt sind, das zweck-
maRig mit Lot beschichtet ist, zur metallischen Verbin-
dung mittels eines Lotprozesses.

[0002] Dieser Warmeubertrager wurde am 22.07.03
beim DPMA angemeldet und erhielt das Aktenzeichen
DE 103 33 150.6.

[0003] Ein anderer nicht vorverdffentlichter Warme-
austauscher wurde am 17.08.02 beim DPMA angemel-
det und erhielt das Aktenzeichen DE 102 37 769.3.
[0004] Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Wei-
terentwicklung dieses Standes der Technik. Insbeson-
dere soll ein Warmeaustauscher vorgeschlagen wer-
den, dessen Herstellbarkeit, insbesondere hinsichtlich
der Schaffung dichter und fester Létverbindungen, wei-
ter vereinfacht bzw. verbessert werden soll.

[0005] Die erfindungsgemafie Lésung erfolgt bei dem
im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 beschriebenen
Warmeaustauscher durch dessen kennzeichnende
Merkmale.

[0006] Weil die Langswande der Sammelkasten zwi-
schen den Verbindungslangsréandern der Rohrbdden
angeordnet sind, wobei Vorspriinge an den Langswan-
den vorgesehen sind, die in korrespondierenden Off-
nungen in den Rohrbdden stecken, und weil die Verbin-
dungsquerrander der Rohrbéden einen Kontur - Aus-
schnitt aufweisen, um mit den Verschlusskappen eine
dichte und feste Létverbindung zu bilden, wurde eine
weitere Verbesserung der Herstellbarkeit erreicht, wo-
bei damit insbesondere hochwertige I6ttechnische Ver-
bindungen gemeint sind. Die Vorspriinge in den Offnun-
gen bewirken, dass die Langswéande der Sammelkasten
beim Einsetzen ihrer Vorspriinge in die Offnungen im
Rohrboden dicht an die Verbindungslangsrander des
Rohrbodens gepresst werden. Der Kontur - Ausschnitt
in den Verbindungsquerrandern der Rohrbdden fiihrt zu
dichten Létverbindungen in den Eckbereichen der Rohr-
bdden. Die Ausbildung von scharfkantigen Eckberei-
chen, wie sie in der nicht vorveréffentlichten Anmeldung
vorgesehen ist, wird mit dieser vorgeschlagenen Aus-
bildung Uberflissig bzw. umgangen. Der Kontur - Aus-
schnitt kann mit einer flanschartigen Abkantung weiter-
gebildet werden, um die Verbindungsflache mit der Ver-
schlusskappe zu erhéhen. Diese Mallhahme kann ins-
besondere vorgesehen werden, wenn die Blechdicke
des Rohrbodens reduziert werden soll.
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[0007] Weitere erfindungsgemafRe Weiterbildungen
sind in den Anspriichen enthalten.

[0008] Die Erfindung wird nachfolgend in Ausfih-
rungsbeispielen an Hand der beigefiigten Zeichnungen
beschrieben. Aus der Beschreibung ergeben sich wei-
tere Merkmale und Vorteile.

[0009] Die Abbildungen zeigen Folgendes:

Fig. 1 Perspektivische Teilansicht eines erfin-
dungsgemalen Warmeaustauschers;

Fig. 2 Wie Fig. 1 aber vor dem Anfligen des
Sammelkastens;

Fig. 3 Teil - Seitenansicht des Warmeaustau-
schers;

Fig.4-8 Schnitte A - A bis E - E aus Fig. 3;

Fig. 9 Draufsicht auf einen Teil des Rohrbo-
dens;

Fig. 10 Perspektivische Ansicht eines Rohrbo-
denteils;

Fig. 11 Schnitt F-F aus Fig. 6;

Fig. 12-14  Einzelheit aus Fig. 11 in Varianten;

Fig. 15 Ansicht eines zweiten Ausflhrungsbei-
spiels;

[0010] In den Figuren ist ein Warmeaustauscher fir

Kraftfahrzeuge abgebildet, dessen Komponenten aus
Flachrohren 1, aus Wellrippen 2, aus Rohrbéden 3 mit
Offnungen 4 zur Aufnahme der Enden der Flachrohre 1
und mit Verbindungsléngs - und Verbindungsquerran-
dern 5, 6, die vier Eckbereiche bilden, bestehen. Ferner
besteht der Warmeaustauscher aus Sammelkésten 7
mit zwei Ldngswénden 8, 9 zur Verbindung mit den Ver-
bindungsléngsrandern 5 und aus Seitenteilen 10 mit
Verschlusskappen 11, zum Verschluss der seitlichen
Offnungen der Sammelkasten 7, wobei die Verschlus-
skappen 11 einen abgekanteten Rand 14 aufweisen.
AuBerdem sind im gezeigten Ausflihrungsbeispiel Mittel
15 zum Fixieren des Warmeaustauschers am Rand des
Sammelkastens 6 und am Rand 14 der Verschlusskap-
pe 11 angeordnet, die zusammenwirken. Samtliche er-
wahnten Teile des Warmeaustauschers sind aus Alumi-
niumblech hergestellt, das zweckmafRig mit Lot be-
schichtet ist, zur metallischen Verbindung mittels eines
Lotprozesses.

[0011] Die Léngswande 8, 9 der Sammelkasten 7
sind zwischen den Verbindungslangsrandern 5 der
Rohrbéden 3 angeordnet, wobei Vorspriinge 20 an den
Langswanden 8, 9 vorgesehen sind, die in korrespon-
dierenden Offnungen 30 in den Rohrbdden 3 stecken.
Die Verbindungsquerrander 6 der Rohrbdden 3 weisen
einen Kontur - Ausschnitt 40 auf, der mit den Verschlus-
skappen 11 eine dichte und feste Létverbindung bildet.
Die Vorspriinge 20 haben eine leicht konische Form, so-
dass eine gewisse Fiihrung in die Offnungen 30 hinein
gewahrleistet ist und dass auch gleichzeitig sicherge-
stellt wird, dass die Vorspriinge 20 eng am Rand der
Offnungen 30 anliegen. Die Vorspriinge 20 und die Off-
nungen 30 sind in zweckmaRigen Abstanden angeord-
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net, um ihre Funktion erfillen zu kdnnen. Da in den Be-
reichen rund um die Offnungen 30 herum auRerdem
ausreichend Lotmaterial zur Verfligung steht, wird eine
dichte Létverbindung der Vorspriinge 20 in den Offnun-
gen 30 erwartet und gleichzeitig eine hohe Prozesssi-
cherheit gewahrleistet. Die Offnungen 30 im Rohrboden
3 sind vorzugsweise zwischen den Offnungen 4 fiir die
Flachrohrenden angeordnet, damit eine maximale Tiefe
des Rohr - Rippen - Blocks gewabhrleistet ist. Sie befin-
den sich ferner vorzugsweise unmittelbar am Verbin-
dungsléngsrand 5.

[0012] Der Kontur-Ausschnitt 40 der Verbindungs-
querrander 6 ist zwischen den Verbindungslangsran-
dern 5 vorgesehen. Der Kontur-Ausschnitt 40 entspricht
etwa der Kontor der Verschlusskappe 11, damit eine fe-
ste und dichte Lotverbindung erzielt wird. Die Kontur
des Ausschnitts hangt somit von der gewahlten Kontur
der Verschlusskappe 11 ab. Wie insbesondere die Fig.
2, in Verbindung mitden Fig. 9 und 10, zeigt, ist der Kon-
tur-Ausschnitt 40 im Ausflihrungsbeispiel so ausgebil-
det, dass die beiden Verbindungslangsrander 5 etwas
Uber den restlichen Verbindungsquerrand 6 des Rohr-
bodens 3 ragen. Die Uberragenden Verbindungslangs-
réander besitzen in den Fig. 2, 9 und 10 das Bezugszei-
chen 51. Zum Kontur - Ausschnitt 40 gehort im Ausfih-
rungsbeispiel ferner beidseitig je eine Abstufung 50, de-
ren GroRe etwa der Blechdicke der Sammelkasten 7,
bzw. der Blechdicke der Langswande 8, 9 entspricht.
Die Uberstehenden Verbindungslangsrander 51 neh-
men somit je einen Vorsprung 20 zwischen sich und
dem Rand 14 des Verschlusskappe 11 auf. Bei Rohrbo-
den 3, die eine etwas grolRere Blechdicke besitzen,
kann die Verbindung zwischen deren Verbindungsquer-
rand 5 und der Verschlusskappe 11, wie in der Fig. 12
gezeigt, ohne Flansch ausgebildet sein. Die Fig. 13 und
14 hingegen zeigen einen Flansch 41, wobei in der Fig.
13 der Flansch nach unten gerichtet ist und in der Fig.
14 nach oben, um auch bei diinneren Rohrbdden 3 eine
feste und dichte Lotverbindung zu schaffen.

[0013] Am Rand 14 der Verschlusskappe 11 ist ein
Ausschnitt 16 vorgesehen, in den eine Lasche 17 an der
Querwand des Sammelkastens 7 hineingebogen wur-
de, um eine provisorische Halterung des Warmeaustau-
schers in der Herstellungsphase zu schaffen. Der in Fig.
11 dargestellte Teil - Langsschnitt verlauft genau durch
die erwahnten Mittel zum Fixieren 15 und zeigt die La-
sche 17 im bereits umgebogenen Zustand.

[0014] Der Montageprozess des Warmeaustau-
schers ist in dem beschriebenen Ausflihrungsbeispiel
folgendermafRen: Die Flachrohre 1 werden abwech-
selnd mit den Wellrippen 2 zum sogenannten Rippen -
Rohr - Block zusammengesetzt. Danach werden die
Seitenteile 10 mit den Verschlusskappen 11 angesetzt.
AnschlieRend wird an beiden Enden der Flachrohre 1 je
ein Rohrboden 3 aufgezogen, wonach die Enden der
Flachrohre 1 in den Offnungen 4 der Rohrbéden 3 stek-
ken. Schliellich werden die Sammelkasten 7 auf die
Rohrbdden 3 gesetzt, wobei die Vorspriinge 20 jeweils
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in die Offnungen 30 eingeschoben werden. Die Sam-
melkasten 7 sind dadurch in ihrer Ldngsrichtung festge-
legt. Gleichzeitig wird damit ein Anpressen der Verbin-
dungslangsrander 5 des Rohrbodens 3 an die Langs-
wande 8, 9 des Sammelkastens 7 erreicht. Danach
kommen die erwahnten Mittel 15 zum Fixieren zum Ein-
satz, die vorzugsweise in Form der ebenfalls erwéhnten
Laschen 17 ausgebildet sind, die in den Ausschnitt 16
am Rand 14 der Verschlusskappe 11 gebogen werden.
Der Warmeaustauscher ist somit eine sich selbst hal-
tende Einheit, die fiir den Létprozess vorbereitet werden
kann.

[0015] Die Fig. 7 unterscheidet sich von der Fig. 8 da-
durch, dass die Fig. 7 einen Schnitt im Bereich eines
Flachrohres 1 zeigt und die Fig. 8 einen anderen Schnitt
im Bereich der Vorspriinge 20. Die Fig. 5 und 6 unter-
scheiden sich ebenfalls nur wegen der unterschiedli-
chen Schnittebenen.

[0016] In den Figuren wurde kein kompletter Warme-
austauscher abgebildet, weil der Fachmann, an den
sich eine Anmeldung gewdhnlich wendet, die nicht ge-
zeigten Teile ohne weiteres zu einem vollstandigen
Warmeaustauscher erganzen wird. Ein warmetau-
schendes Medium tritt beispielsweise in den in den Fig.
1 und 2 gezeigten Stutzen 70 in den Sammelkasten 7
ein und verteilt sich auf die Flachrohre 1, um diese zu
durchstrémen. Ein identischer oder dhnlicher Sammel-
kasten 7 befindet sich auf der einen nicht gezeigten Sei-
te (in Langsrichtung der Flachrohre) des Warmeaustau-
schers und ein weiterer nicht gezeigter Stutzen ist ent-
weder am gezeigten oder am nicht gezeigten Sammel-
kasten 7 angeordnet, um das warmetauschende Medi-
um abzufiihren. Kihlluft stromt durch die Wellrippen 2
und steht mit dem erwdhnten Medium in warmetau-
schender Beziehung. Ferner ist lediglich ein Seitenteil
10 gezeigt, wobei sich versteht, dass ein zweites Sei-
tenteil auf der zweiten nicht gezeigten Seite (in Quer-
richtung zu den Flachrohren) vorhanden ist, das wenig-
stens bezlglich der hier beschriebenen Merkmale iden-
tisch ist.

[0017] Im Ausfluhrungsbeispiel aus der Fig. 15 sind
die Verschlusskappen 11 als Einzelteile ausgebildet,
wie es auch in der nicht vorverdéffentlichten Anmeldung
vorgesehen worden ist. Auch bei solchen Warmeaus-
tauschern wird in den Verbindungsquerrdndern 6 der
Rohrbéden 3 ein Kontur - Ausschnitt 40 vorgesehen.
Ferner sind an den Randern der Langswande 8, 9 der
Sammelkasten 7 Vorspriinge 20 vorhanden, die in kor-
respondierende Offnungen 30 in den Rohrbdden 3 ein-
gefiihrt werden. Die erwéhnten Offnungen 30 sind in der
Fig. 15 nicht erkennbar, weswegen diesbezlglich auf
die Fig. 9 verwiesen wird. Die Mittel zum Fixieren 15,
die in diesem Ausfiihrungsbeispiel eher erforderlich
sind als in dem ersten Ausfiihrungsbeispiel, bestehen
aus an dem Rand 14 der Verschlusskappe 11 ausgebil-
deten Klammern.
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Patentanspriiche

1.

Warmeaustauscher, insbesondere fur Kraftfahr-
zeuge, dessen Komponenten aus Flachrohren (1),
aus Wellrippen (2), aus Rohrbdden (3) mit Offnun-
gen (4) zur Aufnahme der Enden der Flachrohre (1)
und mit Verbindungslangs - und Verbindungsquer-
randern (5, 6), die vier Eckbereiche bilden, beste-
hen,

und aus Sammelkasten (7) mit zwei Langswanden
(8, 9) zur Verbindung mit den Verbindungslangsran-
dern (5), aus Seitenteilen (10) mit Verschlusskap-
pen (11) oder mit einzelnen Verschlusskappen (11),
zum Verschluss der seitlichen Offnungen der Sam-
melkasten (7), wobei die Verschlusskappen (11) ei-
nen Rand (14) aufweisen, und aus - wahlweise mit
oder ohne - Mittel zum Fixieren (15) des Warme-
austauschers, die an den seitlichen Offnungen der
Sammelkasten (7) und / oder am Rand (14) der Ver-
schlusskappen (11) angeordnet sind und zusam-
menwirken, bestehen, und wobei samtliche Teile
aus Aluminium hergestellt sind, das zweckmaRig
mit Lot beschichtet ist, zur metallischen Verbindung
mittels eines Lotprozesses,

gekennzeichnet,

durch die Rander der Langswande (8, 9) der Sam-
melkéasten (7), die zwischen den Verbindungs-
langsrandern (5) der Rohrbdden (3) angeordnet
sind, wobei Vorspriinge (20) an den Randern der
Langswande (8, 9) vorgesehen sind, die in korre-
spondierenden Offnungen (30) in den Rohrbéden
(3) stecken,

und durch die Verbindungsquerrdnder (6) der
Rohrbdden (3), die einen Kontur - Ausschnitt (40)
aufweisen, um mit den Verschlusskappen (11) eine
dichte und feste Létverbindung zu bilden.

Warmeaustauscher, insbesondere fir Kraftfahr-
zeuge, nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kontur - Ausschnitt (40) der Verbin-
dungsquerrander (6) zwischen den Verbindungs-
langsrandern (5) vorgesehen ist.

Warmeaustauscher, insbesondere fir Kraftfahr-
zeuge, nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kontur - Ausschnitt (40) zwi-
schen zwei Uberstehenden Verbindungslangsran-
dern (51) ausgebildet ist und beidseitig je eine Ab-
stufung (50) aufweist, deren GréRe der Blechdicke
des Sammelkastens (7) entspricht.

Warmeaustauscher, insbesondere fur Kraftfahr-
zeuge, nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Létverbindung in jedem Eckbereich
aus dem uberstehenden Verbindungslangsrand
(51), dem Rand (14) der Verschlusskappe (11) und
einem erwahnten Vorsprung (20) an der Langs-
wand (8, 9) gebildet ist, wobei der Vorsprung (20)
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zwischen dem Rand (14) und dem Verbindungs-
langsrand (5) angeordnet ist.

Warmeaustauscher, insbesondere fur Kraftfahr-
zeuge, nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
wesentlicher Bereich des Kontur - Ausschnitts (40)
bei Bedarf flanschartig ausgebildet sein kann, um
eine grofRere Flache fur die Létverbindung mit der
Verschlusskappe (11) zur Verfligung zu stellen.

Warmeaustauscher, insbesondere fiir Kraftfahr-
zeuge, nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mittel zum Fixieren (15) beispielswei-
se aus einem Ausschnitt (16) am Querrand der Ver-
schlusskappe (11) und aus einer damit korrespon-
dierenden umbiegbaren Lasche (17) am Querrand
der seitlichen Offnung des Sammelkastens (7) ge-
bildet sind.

Warmeaustauscher, insbesondere fir Kraftfahr-
zeuge, nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mittel zum Fixieren (15) aus am Rand
(14) der Verschlusskappe (11) angeordneten Klam-
mern bestehen, die Uber den Rand der seitlichen
Offnung des Sammelkastens (7) greifen.
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