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(54) Warmetauscherplatte fiir einen Plattenwarmetauscher und Verfahren zur Herstellung einer

Warmetauscherplatte

(57)  DieErfindung betrifft eine Warmetauscherplatte
fur einen Plattenwarmetauscher mit nebeneinander an-
geordneten Ein- und Austritts6ffnungen und einer Profi-
lierung. Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Lésung zur Verfligung zu stellen, die den Bau gréRerer
Plattenwarmetauscher unter Beibehaltung der An-
schlusslage ermdglicht. Geldst wird diese Aufgabe da-
durch, dass die Warmetauscherplatte (2) aus zusam-
mengeschweillten Blechsegmenten (10 bis 61) besteht
sowie durch Verfahren zur Herstellung einer solchen
Warmetauscherplatte.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Warme-
tauscherplatte fir einen Plattenwarmetauscher geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren
zur Herstellung einer solchen Platte.

[0002] BeiPlattenwarmetauschern bilden eine Anzahl
von profilgepragten diinnen Platten mit Durchlasséffnun-
gen aneinander gereiht ein Paket von FlieRspalten, die
wechselseitig von den warmetauschenden Medien
durchflossen werden. Zwischen die Platten eingelegte
Umfangsdichtungen gewahrleisten, dass die gewlinsch-
te Durchstrdmung des Plattenpakets erreicht wird und
dass dieses nach auRen dicht ist.

[0003] Die in Plattenwarmetauschern eingesetzten
Warmetauscherplatten werden durch einen Umformpro-
zess aus Metallblechen gefertigt. Als Plattenwerkstoffe
kommen je nach Anwendungsfall austenitische Chrom-
Nickel-Stahle, Chrom-Nickel-Molybdan-Stéhle, Nickel-
basislegierungen oder Titan zum Einsatz. Die aus diesen
Werkstoffen bestehenden Metallbleche werden in Walz-
werken mit maximalen Blechbreiten von 1250 mm, in
Sonderfallen auch 1500 mm, hergestellt. Die Umformung
der Metallbleche zu Warmetauscherplatten erfolgt in
speziellen Pressen, welche sowohl in Hinsicht auf die
maximale Blechbreite als auch in Hinsicht auf die erreich-
bare Presskraft begrenzt sind.

[0004] Ublicherweise werden die Anschliisse der Plat-
tenwarmetauscher nebeneinander angeordnet. Dabei
wird die maximal erreichbare Anschlussgréfie von Rohr-
leitungen an einen Plattenwarmetauscher unmittelbar
von der maximalen Breite der Warmetauscherplatte be-
stimmt. Diese betragt ca. 450 mm bei einer Blechbreite
von 1250 mm und ca. 500 mm bei einer Blechbreite von
1500 mm.

[0005] Die zur Verfiigung stehenden Blechbreiten ver-
hindern den Bau grof3erer Plattenwarmetauscher, so
dass vor allem die in energetischen und chemischen An-
wendungen vorliegenden, groen Durchsatze nur iber
eine konstruktiv ungiinstigere Anordnung der Anschlis-
se oder mit einer groRen Anzahl parallel geschalteter
Plattenwarmetauscher realisierbar sind. Das hat erheb-
liche verfahrenstechnische Nachteile und ist wirtschaft-
lich ineffizient (hoher Aufwand fir Verrohrung, Platzbe-
darf, Montage, Instrumentierung, Wartung etc.).

[0006] Aufgabedervorliegenden Erfindungistes, eine
Loésung zur Verfigung zu stellen, die den Bau gréfierer
Plattenwarmetauscher unter Beibehaltung der An-
schlusslage ermdglicht.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman mit einer
Warmetauscherplatte, die die Merkmale des Anspruchs
1 aufweist, sowie mit Verfahren zu deren Herstellung ge-
16st.

[0008] Durch das Zusammenschweifsen von Blech-
segmenten lassen sich groRere Blechbreiten und damit
auch groRere Plattenwarmetauscher realisieren. Dazu
kénnen zunachst entweder flache Blechsegmente zu ei-
nem Warmetauscherplatten-Rohling zusammenge-
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schweillt werden, der anschlieBend zu einer fertigen
Warmetauscherplatte umgeformt wird, oder aber die zu-
nachst flachen Blechsegmente werden zunachst umge-
formt und anschlieRend zur fertigen Warmetauscherplat-
te zusammengeschweil3t.

[0009] In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung
kann das Zusammensetzen einer Warmetauscherplatte
aus Blechsegmenten dazu genutzt werden, Blechseg-
mente aus unterschiedlichem Material und/oder unter-
schiedlicher Wandstarke zusammenzufiigen. Sokdnnen
z. B. bei Warmetauscherplatten, die aus mindestens drei
durch Querschweilndhte zusammengefligten Blech-
segmenten bestehen, dass oder die Blechsegmente, die
den zentralen Bereich der Warmetauscherplatte bilden,
mit einer geringeren Blechstérke ausgefiihrt werden, als
die Blechsegmente, die die beiden Kopfbereiche der
Warmetauscherplatte bilden. Nach dem Stand der Tech-
nik richtet sich die Blechstarke einer Warmetauscherplat-
te nach der verformungstechnisch notwendigen Blech-
starke der Kopfbereiche, welche die héchsten lokalen
Umformungsgrade aufweisen.

[0010] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den lbrigen Unteranspriichen.
[0011] Die Erfindung wird nachstehend anhand von
Ausfuhrungsbeispielen ndher erlautert. In der dazuge-
hdrigen Zeichnung zeigen in schematischer Weise:

Fig. 1 eine isometrische Darstellung eines Plat-
tenwarmetauschers in teilweiser Explosi-
onsdarstellung, wobei der Ubersicht hal-
ber nur drei Warmetauscherplatten darge-
stellt sind,

Fig.2-6 verschiedene Ausfiihrungsformen erfin-
dungsgemafier Warmetauscherplatten,
bei denen die Blechsegmente mit geraden
SchweilRndhten  zusammengeschweil3t
sind,

Fig. 7-11 verschiedene Ausfiihrungsformen erfin-
dungsgemafer Warmetauscherplatten,
bei denen die Blechsegmente mit der Kon-
tur der Profilierung oder anderen Konturen
der Warme-tauscherplatte folgenden
Schweillndhten  zusammengeschweildt
sind,

Fig.12-15 verschiedene Ausfliihrungsformen erfin-
dungsgemaler Warmetauscherplatten,
bei denen die Blechsegmente in einer
Kombination aus Langs- und Quernahten
zusammengeschweildt sind, und

Fig. 16-20  jeweils einen Querschnitt durch eine War-
metauscherplatte mit verschiedenen Aus-
fuhrungen des Schweillnahtbereichs.

[0012] Derin Fig. 1 gezeigte Plattenwarmetauscher 1
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besitzt Warmetauscherplatten 2, die in ein Gestell 3 ein-
gehangt sind und dann mittels Spannschrauben 4 zwi-
schen zwei Spannplatten 5 und 6 verspannt werden, so
dass die Warmetauscherplatten 2 in einem Paket dicht
aneinander liegen. Es werden auf jeder Seite des Plat-
tenwarmetauschers 1 zwei Spannschrauben 4 einge-
setzt, von denen in der Zeichnung nur eine dargestelltist.
[0013] Jede Warmetauscherplatte 2 weist vier Ein-
bzw. Austrittséffnungen 7 auf und ist in dem Bereich zwi-
schen diesen Offnungen 7 profiliert. Mit dieser Profilie-
rung stltzen sich die Warmetauscherplatten 2 aneinan-
der ab. Des Weiteren sorgt diese Profilierung flr eine
VergroéRerung der Warmeaustauschflache und fiir die Er-
zeugung der dem Warmeibergang forderlichen Turbu-
lenz der Strémung zwischen den Platten sowie fir eine
bessere Verteilung der warmetauschenden Medien Uiber
die Flache der Warmetauscherplatte 2. Zwischen den
Warmetauscherplatten 2 eingelegte Umfangsdichtun-
gen 8 sorgen zum einen daflr, dass die warmetauschen-
den Medien nicht nach auRen dringen kénnen, insbeson-
dere aber auch dafiir, dass die Medien separiert vonein-
ander jeweils jedes zweite Warmetauscherplattenpaar
durchstromen. Der Zu- bzw. Abfluss der warmetau-
schenden Medien erfolgt Gber Rohrstutzen 9, die an der
Spannplatte 5 vorgesehen sind. Die Rohrstutzen 9 fluch-
ten mit den Ein- und Austrittséffnungen 7 der Warmetau-
scherplatten 2. Die oben stehend kurz erlauterte Kon-
struktion eines Plattenwarmetauschers 1 ist allgemein
bekannt und bedarf daher hier keiner weiteren Erlaute-
rung.

[0014] Neu an demin Fig. 1 dargestellten Plattenwar-
metauscher 1 sind die Warmetauscherplatten 2, die in
diesem Ausflihrungsbeispiel aus zwei Blechsegmenten
10und 11, welche mit einer, bezogen auf die Darstellung,
geraden vertikalen Schweilnaht 25 zusammengefligt
sind. Fig. 2 zeigt eine derartig zusammengesetzte War-
metauscherplatte 2 in einer schematischen Draufsicht.
[0015] Die Fig. 3 bis 6 zeigen weitere Ausflihrungsfor-
men einer aus Blechsegmenten mit geraden
Schweiflndhten zusammengeschweiften Warmetau-
scherplatte 2. In dem Ausflhrungsbeispiel gemaR Fig. 3
besteht die Warmetauscherplatte 2 aus vier Blechseg-
menten 12 bis 15, die durch eine gerade vertikale
Schweilinaht 25 und eine gerade horizontale Schweil3-
naht 26 zusammengefligt sind.

[0016] Indem Ausflhrungsbeispiel gemaf Fig. 4 setzt
sich die Warmetauscherplatte 2 aus zwei Blechsegmen-
ten 16 und 17 zusammen, die durch eine gerade hori-
zontale Schweiflnaht 26 miteinander verbunden sind.
[0017] Die Warmetauscherplatte 2 gemal Fig. 5 ist
aus drei Blechsegmenten 18 bis 20 zusammengesetzt,
die durch zwei gerade horizontale Schweil3ndhte 26 ge-
fugt sind. Die beiden Segmente 18 und 20 bilden dabei
die die Ein-und Austrittséffnungen 7 enthaltenen Kopf-
bereiche der Warmetauscherplatte 2. Dabei haben die
beiden Blechsegmente 18 und 20 aus verformungstech-
nischen Griinden eine grofRere Wandstarke als das den
zentralen Bereich der Warmetauscherplatte 2 bildende
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Blechsegment 19. Sie kénnen auch aus einem anderen
Material angefertigt sein.

[0018] Die in Fig. 6 gezeigte Warmetauscherplatte 2
besteht aus vier Blechsegmenten 21 bis 24, die durch
gerade horizontale Schweilnéhte 26 miteinander ver-
bunden sind. Im Unterschied zum vorher stehenden Aus-
fuhrungsbeispiel ist der zentrale Bereich der Warmetau-
scherplatte 2 hier durch zwei Blechsegmente 22 und 23
gebildet. Auch bei diesem Ausflihrungsbeispiel kdnnen
die einzelnen Blechsegmente 21 bis 24 mit unterschied-
licher Wandstarke und/oder aus unterschiedlichen Ma-
terialien bestehen, sofern sich diese miteinander ver-
schweilen lassen.

[0019] In den Ausfiihrungsbeispielen gemaf den Fig.
7-11 haben die Schweillnahte 25, 26 einen vom geraden
Verlauf abweichenden Verlauf. Es ist zweckmaRig, wenn
dieser Verlauf der Kontur der Profilierung der Warmetau-
scherplatte 2 folgt. Es sind aber auch Schweif3néhte 25,
26 maglich, die anderen Konturen der Warmetauscher-
platte 2 folgen. In Fig. 7 setzt sich die Warmetauscher-
platte 2 aus zwei Blechsegmenten 27, 28, in Fig. 8 aus
zwei Blechsegmenten 29, 30, in Fig. 9 aus vier Blech-
segmenten 31-34, in Fig. 10 aus vier Blechsegmenten
35-38 und in Fig. 11 aus drei Blechsegmenten 39-41 zu-
sammen.

[0020] Die Ausfuhrungsbeispiele gemafl den Fig.
12-15 zeigen Warmetauscherplatten 2 mit einer Kombi-
nation von geraden und ungeraden Schweif3nahten 25,
26. Dabei setzt sich in Fig.12 die Warmetauscherplatte
2 aus vier Blechsegmenten 42-45, in Fig. 13 aus sechs
Blechsegmenten 46-51,in Fig. 14 aus vier Blechsegmen-
ten 52-55 und in Fig. 15 aus sechs Blechsegmenten
56-61 zusammen.

[0021] Es versteht sich, dass auch bei den Ausflh-
rungsformen geman den Fig.7-15 einzelne oder mehrere
der Blechsegmente 27-61 mit unterschiedlicher Wand-
starke und/ oder aus unterschiedlichem Material gefertigt
sein kdnnen.

[0022] Die Fertigung einer aus den Blechsegmenten
10 und 11, 12 bis 15, 16 und 17, 18 bis 20, 21 bis 24. 27
und 28, 29 und 30, 31 bis 34, 35 bis 38, 39 bis 41, 42 bis
45, 46 bis 51, 52 bis 55 bzw. 56 bis 61 zusammenge-
setzten Warmetauscherplatte 2 kann durch zwei ver-
schiedene Verfahren erfolgen. Bei dem einen Verfahren
werden die Blechsegmente 10 bis 61 zunachst unver-
formt zu einem flachen Warmetauscherplattenrohling zu-
sammengeschweiltt, der dann insgesamt zur fertigen
Warmetauscherplatte 2 umgeformt wird. Bei der anderen
Verfahrensweise werden die einzelnen Blechsegmente
10 bis 61 einzeln umgeformt und anschlieRend zur ferti-
gen Warmetauscherplatte 2 zusammengesetzt. Die letz-
te Verfahrensweise hat den Vorteil, dass kleinere Pres-
sen verwendet werden kénnen.

[0023] Mdgliche Ausfiihrungen der Warmetauscher-
platte 2 im Bereich der SchweilRnéahte 25 und 26 gehen
aus den Fig. 16 bis 20 hervor. In den Ausfuhrungsbei-
spielen gemaR den Fig. 16 bis 18 ist die Warmetauscher-
platte 2 im Bereich der Schweif3nahte 25 und 26 profilfrei
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ausgefihrt. Diese drei Ausfiihrungsbeispiele unterschei-
den sich dadurch, dass im Falle der Fig.16 die Blechseg-
mente 10 bis 61 stumpf zusammengeschweil’t sind,
wahrend sie in den Ausflihrungsbeispielen gemafl den
Fig. 17 und 18 Uberlappend zusammengeschweifdt sind.
Im Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 18 sind im Uberlap-
pungsbereich zwei Schweilinahte 25, 26 vorgesehen,
wodurch die Stabilitdt der Warmetauscherplatte 2 in die-
sem Bereich erhoht wird.

[0024] In den Ausfiihrungsbeispielen gemaR den Fig.
19 und 20 ist die Warmetauscherplatte 2 auch im Bereich
der SchweilRnahte 25 und 26 profiliert ausgefiihrt. Wah-
rend in der Ausflihrung gemaR Fig. 19 eine Stumpfnaht
25, 26 vorgesehen ist, Gberlappen sich die Blechseg-
mente 10 bis 61 im Profilbereich. Dadurch wird die Pro-
filierung der Warmetauscherplatte 2 zur Zentrierung der
Blechsegmente 10 bis 61 vor dem Zusammenschweil3en
genutzt. Auch bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist zur
Stabilisierung im Uberlappungsbereich eine Doppelnaht
25, 26 vorgesehen. Naturlich ist auch eine Einfachnaht
25, 26 maoglich.

Patentanspriiche

1. Warmetauscherplatte fir einen Plattenwarmetau-
scher mit nebeneinander angeordneten Ein- und
Austrittséffnungen und einer Profilierung, dadurch
gekennzeichnet, dass die Warmetauscherplatte
(2) aus zusammengeschweildten Blechsegmenten
(10 bis 61) besteht.

2. Warmetauscherplatte nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schweillnaht bzw. die
Schweillnahte (25, 26) einen geraden und/oder ei-
nen der Kontur der Profilierung oder einer anderen
Kontur der Warmetauscherplatte (2) folgenden Ver-
lauf hat bzw. haben.

3. Warmetauscherplatte nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Blechsegmente
(10 bis 61) in Querndhten (26) zusammenge-
schweilt sind.

4. \Warmetauscherplatte nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Blechsegmente
(10 bis 61) in Langsnahten (25) zusammenge-
schweil3t sind.

5. Warmetauscherplatte nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Blechsegmente
(10 bis 61) in einer Kombination aus Langsnahten
(25) und Quernahten (26) zusammengeschweilit
sind.

6. Warmetauscherplatte nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass sie aus mindestens
drei durch Querschweiflndhte (26) zusammenge-
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fugten Blechsegmenten (18 bis 20, 21 bis 24, 35 bis
38, 46 bis 51, 52 bis 55, bzw. 56 bis 61) besteht,
wobei die Blechsegmente (18, 20; 21, 24; 35, 38;
46, 47, 50, 51; 52, 55 bzw. 56, 61) der beiden Kopf-
bereiche aus einem anderen Material bestehen und/
oder einen andere Wandstéarke haben, als die den
Zentralbereich der Warmetauscherplatte (2) bilden-
den Blechsegmente (19; 22, 23; 36, 37; 48, 49; 53,
54 bzw, 57 bis 60).

Verfahren zur Herstellung einer Warmetauscher-
platte gemaR einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die zunachst fla-
chen Blechsegmente (10 bis 24) zu einem Warme-
tauscherplattenrohling zusammengeschweil’t wer-
den, der anschlieRend zur fertigen Warmetauscher-
platte (2) umgeformt wird.

Verfahren zur Herstellung einer Warmetauscher-
platte gemal gemaR einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zu-
nachst flachen Blechsegmente (10 bis 24) umge-
formt und anschlieRend zur fertigen Warmetau-
scherplatte (2) zusammengeschweil’t werden.
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