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(54) Wärmeübertragungsfläche, Wärmeübertrager und Verfahren zum Herstellen einer 
Wärmeübertragungsfläche

(57) Die Erfindung betrifft eine Wärmeübertragungs-
fläche, insbesondere eine Lamellenoberfläche, an der
im Betrieb ein Medium kondensiert und die hydrophil aus-
gebildet ist.

Um die sensible Wärmeübertragungsleistung zu er-

höhen, weist die Wärmeübertragungsfläche eine defi-
nierte Rauigkeit mit einer gemittelten Rautiefe Rz von 1
bis 10 Pm auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Wärmeübertra-
gungsfläche, insbesondere eine Lamellenoberfläche, an
der im Betrieb ein Medium kondensiert und die hydrophil
ausgebildet ist. Die Erfindung betrifft auch einen Wärme-
übertrager, insbesondere einen Verdampfer, mit einer
vorab beschriebenen Wärmeübertragungsfläche. Die
Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Herstellen ei-
ner vorab beschriebenen Wärmeübertragungsfläche.
Die Erfindung betrifft des Weiteren ein Verfahren zur Her-
stellung einer Wärmeübertragungsfläche aus einem
Bandmaterial, insbesondere aus einem Aluminiumband-
material.
[0002] Die Wärmeübertragungsfläche gehört zu ei-
nem Wärmeübertrager, insbesondere einem Klimaver-
dampfer. Die Leistung eines Klimaverdampfers wird
durch die so genannte sensible Leistung charakterisiert.
Diese wird unmittelbar von der Kondensation und Luft-
feuchtigkeit auf der Wärmeübertragungsfläche beein-
flusst. Das kondensierte Wasser muss schnellstmöglich
von der Wärmeübertragungsfläche ablaufen und darf
keine stehenden Tropfen bilden. Aus der Oberflächen-
technik sind verschiedene Verfahren zur Behandlung
von Wärmeübertragungsflächen bekannt. Die Wärme-
übertragungsfläche kann wasserabweisend (hydro-
phob) ausgebildet werden. Dabei wird die Wärmeüber-
tragungsfläche mit Hilfe von Silikonen, Wachsen oder
teflonhaltigen Beschichtungen hydrophobiert. Aus der
deutschen Offenlegungsschrift DE 102 39 071 A1 ist ein
Verfahren zur Herstellung von Gegenständen mit wenig-
stens einer Oberfläche bekannt, auf der eine Flüssigkeit
A eine geringe Haftung aufweist. Die Oberfläche weist
eine Vielzahl von Vertiefungen und/oder Erhebungen
auf. Solche hydrophoben Oberflächen haben allgemein
den Nachteil, dass bei genügend komplexen Strukturen,
wie zum Beispiel in den Lamellen eines Wärmetau-
schers, kondensiertes Wasser größere Wassertropfen
bildet und so nicht einfach auslaufen kann. Aus diesem
Grund werden die Oberflächen von Klimaverdampfern
im Allgemeinen hydrophil ausgebildet, um eine Filmbil-
dung des Kondenswassers zu erreichen und den Was-
serablauf zu verbessern. Das Wasser soll dann idealer-
weise in Form eines geschlossenen Wasserfilms ablau-
fen. Aus der deutschen Gebrauchsmusterschrift DE 201
19 741 U1 ist eine Wärmeübertragungsfläche mit einer
aus der Grundfläche herausragenden Mikrostruktur von
Vorsprüngen bekannt, die mit einer Mindesthöhe von 10
Pm auf der Grundfläche galvanisiert sind.
[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Wärmeüber-
tragungsfläche, insbesondere Lamellenoberfläche, an
der im Betrieb ein Medium kondensiert und die insbe-
sondere hydrophil ausgebildet ist, zu schaffen, durch
welche die sensible Wärmeübertragungsleistung erhöht
werden kann.
[0004] Die Aufgabe ist bei einer Wärmeübertragungs-
fläche, insbesondere einer Lamellenoberfläche, an der
im Betrieb ein Medium kondensiert und die hydrophil aus-

gebildet ist, dadurch gelöst, dass die Wärmeübertra-
gungsfläche eine definierte Rauigkeit mit einer gemittel-
ten Rautiefe Rz von 1 bis 10 Pm aufweist. Durch die
erfindungsgemäße Rauigkeit der hydrophilen Wärme-
übertragungsfläche werden die Kondensation und der
Wasserauslauf verbessert. Dadurch wird eine höhere
sensible Wärmeübertragungsleistung erreicht. Die erfin-
dungsgemäße Rauigkeit vergrößert die Oberfläche und
hat einen Drainageeffekt zur Folge, der die Ausbildung
größerer Wassertropfen oder eines zu starken Wasser-
films verhindert.
[0005] Ein bevorzugtes Ausführungsbeispiel der Wär-
meübertragungsfläche ist dadurch gekennzeichnet,
dass die Wärmeübertragungsfläche eine definierte Rau-
igkeit mit einer gemittelten Rautiefe Rz von 1,5 bis 3 Pm
aufweist. Mit diesen Werten wurden bei im Rahmen der
vorliegenden Erfindung durchgeführten Untersuchun-
gen die besten Ergebnisse erzielt.
[0006] Die oben angegebene Aufgabe ist bei einer
Wärmeübertragungsfläche, insbesondere an einer Well-
rippe aus einem Aluminiumbandmaterial, dadurch ge-
löst, dass die Wärmeübertragungsfläche mit einer Prä-
gung versehen ist. Durch die Prägung kann die Wärme-
übertragungsfläche und somit auch die Wärmeübertra-
gungsleistung vergrößert werden. Darüber hinaus kann
die Stabilität einer mit der geprägten Wärmeübertra-
gungsfläche versehenen Wellrippe gegenüber mechani-
scher Verformung vergrößert werden. Durch den Präge-
prozess wird die Steifigkeit der Wellrippe erhöht.
[0007] Ein weiteres bevorzugtes Ausführungsbeispiel
der Wärmeübertragungsfläche ist dadurch gekennzeich-
net, dass die Prägung eine Struktur aufweist, die einseitig
oder beidseitig an einer Wellrippe insbesondere aus ei-
nem Aluminiumbandmaterial vorgesehen ist. Durch die
geprägte Oberflächenstruktur kann der Wasserablauf an
der Wärmeübertragungsfläche aufgrund von Anisotro-
pie- und/oder Kapillareffekten verbessert werden.
[0008] Weitere bevorzugte Ausführungsbeispiele der
Wärmeübertragungsfläche sind dadurch gekennzeich-
net, dass die Prägung eine Struktur mit wiederkehrenden
oder sich wiederholenden Mustern und/oder mit minde-
stens einem symmetrischen oder chaotischen Muster
aufweist. Die Muster sind vorzugsweise so gestaltet,
dass der Wasserablauf entlang der Wärmeübertra-
gungsfläche verbessert wird.
[0009] Ein weiteres bevorzugtes Ausführungsbeispiel
der Wärmeübertragungsfläche ist dadurch gekennzeich-
net, dass die Prägung eine Struktur mit einer Vorzugs-
richtung aufweist. Die Vorzugsrichtung verläuft zum Bei-
spiel parallel oder rechtwinklig zur Bandrichtung.
[0010] Bei einem Wärmeübertrager, insbesondere ei-
nem Verdampfer, ist die oben angegebene Aufgabe
durch mindestens eine vorab beschriebene Wärmeüber-
tragungsfläche, insbesondere Lamellenoberfläche, ge-
löst. Der Wärmeübertrager wird vorzugsweise aus
Blechteilen, insbesondere aus Aluminiumblechteilen,
durch Löten hergestellt. Es ist auch möglich, den Wär-
meübertrager, zumindest teilweise, aus Aluminium-
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schaum zu bilden.
[0011] Bei einem Verfahren zum Herstellen einer vor-
ab beschriebenen Wärmeübertragungsfläche, insbe-
sondere einer Lamellenoberfläche, an der im Betrieb ein
Medium kondensiert und die hydrophil ausgebildet ist,
insbesondere eines vorab beschriebenen Wärmeüber-
tragers, ist die oben angegebene Aufgabe dadurch ge-
löst, dass die definierte Rauigkeit durch eine chemische
Beizung erzeugt wird. Vorzugsweise wird die chemische
Beizung an dem fertigen Wärmeübertrager durchgeführt.
[0012] Ein bevorzugtes Ausführungsbeispiel des Ver-
fahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die chemische
Beizung im Tauchverfahren auf der Basis von minde-
stens einer Säure durchgeführt wird. Bei der mindestens
einen Säure handelt es sich vorzugsweise um Flusssäu-
re und/oder organische Säuren mit Fluoriden, insbeson-
dere Natriumbifluorid.
[0013] Ein weiteres bevorzugtes Ausführungsbeispiel
des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Säure eine Konzentration von 1 bis 5 Prozent aufweist.
Mit diesen Konzentrationen wurden bei im Rahmen der
vorliegenden Erfindung durchgeführten Untersuchun-
gen die besten Ergebnisse erzielt.
[0014] Ein weiteres bevorzugtes Ausführungsbeispiel
des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Einwirkzeit der Säure bei Raumtemperatur 0,5 bis 3 Mi-
nuten beträgt. Vorzugsweise beträgt die Einwirkzeit der
Säure bei Raumtemperatur etwa 1 Minute.
[0015] Ein weiteres bevorzugtes Ausführungsbeispiel
des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die de-
finierte Rauigkeit durch aufschmelzbare Salze und/oder
Metallgemische erzeugt wird. Es können zum Beispiel
während des Lötprozesses Lote auf die Wärmeübertra-
gungsfläche aufgebracht werden, die beim Erstarren der
Schmelze die gewünschte Rauigkeit erzeugen. Die vor-
ab beschriebenen Verfahren sind additiv und miteinan-
der kombinationsfähig.
[0016] Ein weiteres bevorzugtes Ausführungsbeispiel
des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass als
aufschmelzbare Salze Kalium-Fluoraluminate verwen-
det werden. Die aufschmelzbaren Salze werden vor-
zugsweise in einem Temperaturbereich von 450 bis 550
Grad Celsius eingesetzt. Die Kalium-Fluoraluminate
werden vorzugsweise mit Zusätzen von Elementen der
III, IV und V Nebengruppe des periodischen Systems der
Elemente (PSE) im Bereich von 1 bis 8 Prozent, insbe-
sondere 3 Prozent, verwendet.
[0017] Ein weiteres bevorzugtes Ausführungsbeispiel
des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass als
aufschmelzbare Metallgemische Lote, insbesondere
Hartlote, auf der Basis eines Aluminium-Siliziumge-
mischs verwendet werden. Der Siliziumanteil des Alumi-
nium-Siliziumgemischs beträgt vorzugsweise 8 bis 15
Prozent. Die aufschmelzbaren Metallgemische werden
entweder plattiert oder als bindemittel- und/oder pig-
menthaltiges Lacksystem appliziert.
[0018] Ein weiteres bevorzugtes Ausführungsbeispiel
des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die

Wärmeübertragungsfläche mit einer Oberflächenbe-
schichtung versehen wird, welche die definierte Rauig-
keit aufweist. Die Oberflächenbeschichtung wird vor-
zugsweise auf die Wärmeübertragungsfläche an einem
fertigen Bauteil aufgebracht.
[0019] Ein weiteres bevorzugtes Ausführungsbeispiel
des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Wärmeübertragungsfläche mit einem Lack überzogen
wird, der organische Polymere umfasst. Bei den Poly-
meren handelt es sich vorzugsweise um Duromere, die
in flüssiger Form aufgetragen werden und nach einem
Trocknungs- und Vernetzungsprozess in der gewünsch-
ten Rauigkeit vorliegen.
[0020] Ein weiteres bevozugtes Ausführungsbeispiel
des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Wärmeübertragungsfläche mit einer Polymerbeschich-
tung überzogen wird, die durch eingelagerte organische
und/oder anorganische und/oder keramische und/oder
metallische Partikel die gewünschte Rauigkeit generiert.
Die Polymerbeschichtung kann aus konventionellen
Lackharzen oder aus so genannten organisch/anorgani-
schen Netzwerken bestehen, die nach einem Sol-Gel-
prozess auf der Basis metallorganischer Verbindungen,
insbesondere siliziumorganische Verbindung, in situ auf
die Wärmeübertragungsfläche appliziert werden.
[0021] Ein weiteres bevorzugtes Ausführungsbeispiel
des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Korngröße der Partikel zwischen 1 und 50 Pm beträgt.
Vorzugsweise beträgt die Korngröße der Partikel 1 bis
10 Pm.
[0022] Ein weiteres bevorzugtes Ausführungsbeispiel
des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die de-
finierte Rauigkeit der Wärmeübertragungsfläche durch
mechanische Bearbeitung erzeugt wird. Die Wärme-
übertragungsfläche kann zum Beispiel während eines
Umformvorgangs mit einer Walze mechanisch bearbei-
tet werden.
[0023] Bei einem Verfahren zum Herstellen einer vor-
ab beschriebenen Wärmeübertragungsfläche aus einem
Bandmaterial, insbesondere aus einem Aluminiumband-
material, ist die oben angegebene Aufgabe dadurch ge-
löst, dass einem Verfahren zum Herstellen von Wellrip-
pen aus dem Bandmaterial eine Prägung des Bandma-
terials vorgeschaltet wird. Bei dem Verfahren zum Her-
stellen von Wellrippen handelt es sich vorzugsweise um
ein bekanntes Verfahren, bei dem Wellrippen für Wär-
meübertrager aus Aluminiumbandmaterial mit so ge-
nannten Wellrippenwalzmaschinen hergestellt werden.
In der Wellrippenwalzmaschine werden dabei zunächst
mit Hilfe von Schneidwalzen Kiemen in das Aluminium-
bandmaterial eingeschnitten. Anschließend wird das
Aluminiumband blessiert, kalibriert und auf Länge ge-
schnitten.
[0024] Ein bevorzugtes Ausführungsbeispiel des Ver-
fahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass die Prägung
in einer Wellrippenwalzmaschine durchgeführt wird. Die
Prägung erfolgt vorzugsweise direkt nach einem Abcoi-
ler.
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[0025] Ein weiteres bevorzugtes Ausführungsbeispiel
des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass das
Bandmaterial geprägt wird, bevor es auf eine gewünsch-
te Endbreite gespalten wird. Die Prägung erfolgt vorzugs-
weise beim Abwickeln vom Muttercoil.
[0026] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung, in der verschiedene Ausführungsbeispiele
im Einzelnen beschrieben sind. Dabei können die in den
Ansprüchen und in der Beschreibung erwähnten Merk-
male jeweils einzeln für sich oder in beliebiger Kombina-
tion erfindungswesentlich sein.
[0027] Bei dem erfindungsgemäßen Wärmeübertra-
ger handelt es sich um einen Klimaverdampfer mit einer
Lamellen-Oberfläche, die auch als Wärmeübertragungs-
fläche bezeichnet wird. Auf die Wärmeübertragungsflä-
che wird eine Rauigkeit mit einer definierten mittleren
Rautiefe Rz von 1 bis 10 Pm, bevorzugt 1,5 bis 3 Pm,
aufgebracht. Mit diesen Rauigkeitswerten wurde eine
sehr hohe sensible Wärmeübertragungsleistung er-
reicht. Die definierte Rauigkeit wird zum einen durch eine
chemische Beizung der Lamellen des fertigen Wärme-
übertragers nach dem Lötprozess erzeugt. Zum anderen
wird die definierte Rauigkeit durch aufschmelzbare Salze
und/oder Metallgemische, wie zum Beispiel Lote, wäh-
rend des Lötprozesses erzeugt. Die drei genannten Mög-
lichkeiten sind additiv und miteinander kombinationsfä-
hig.
[0028] Eine vierte Möglichkeit besteht in einer Ober-
flächenbeschichtung des fertigen Wärmeübertragers.
Die Beschichtung selbst zeigt hierbei die definierte Ober-
flächenrauigkeit.
[0029] Eine fünfte Möglichkeit besteht in der mecha-
nischen Bearbeitung der Wellrippenoberfläche des Wär-
meübertragers während des Umformvorgangs mittels ei-
ner Walze. Je nach Anforderungen wird das bekannte
Wellrippen-Aluminiumband durch ein mit einer Oberflä-
chenstruktur versehenes Walzenpaar getrieben, wo-
durch die definierte Oberflächenrauigkeit erzeugt wird,
die auch nach dem Lötvorgang des Wärmeübertragers
erhalten bleibt.
[0030] Für die chemische Beizung finden Tauchver-
fahren auf der Basis von Flusssäure und/oder organi-
schen und/oder anorganischen Säuren mit Fluoriden,
bevorzugt Natriumbifluorid, Anwendung. Die Säure hat
bevorzugt eine Konzentration von 1 bis 5 Prozent. Bei
dem Werkstoff des Wärmeübertragers handelt es sich
vorzugsweise um einen gelöteten Aluminiumwerkstoff.
Die Einwirkzeit beträgt bei Raumtemperatur 0,5 bis 3 Mi-
nuten, bevorzugt 1 Minute.
[0031] Als aufschmelzbare Salze im bevorzugten
Temperaturbereich 450 bis 550 Grad Celsius werden
vorzugsweise Kalium-Fluoraluminate mit Zusätzen von
Elementen der III, IV und V Nebengruppe des Perioden-
systems der Elemente im Bereich von 1 bis 8 Prozent,
bevorzugt 3 Prozent, eingesetzt.
[0032] Als aufschmelzbare Metallgemische werden
bevorzugt Lote, insbesondere Hartlote, auf Basis von

Aluminium-Siliziumgemischen mit circa 8 bis 15 Prozent
Siliziumanteil eingesetzt. Die aufschmelzbaren Metall-
gemische werden entweder plattiert oder als bindemittel-
und pigmenthaltiges Lacksystem appliziert.
[0033] Für die Oberflächenbeschichtung werden ins-
besondere Überzüge mit organischen Polymeren (Lack)
eingesetzt, die nach einem Trocknungs- und Vernet-
zungsprozess in einer definierten Rauigkeit vorliegen.
Vorzugsweise werden organische Polymerbeschichtun-
gen eingesetzt, die durch eingelagerte organische und/
oder anorganische und/oder keramische und/oder me-
tallische Partikel eine definierte Oberflächenrauigkeit ge-
nerieren.
[0034] Die Korngröße solcher Partikel liegt zwischen
1 und 50 Pm, bevorzugt bei 1 bis 10 Pm. Die Polymer-
beschichtung kann aus konventionellen Lackharzen be-
stehen oder auch aus so genannten organisch, anorga-
nischen Netzwerken, die nach dem Sol-Gelprozess auf
Basis metallorganischer Verbindungen, auf Basis silizi-
umorganischer Verbindungen, in situ auf der Oberfläche
appliziert werden.
[0035] Bekannte Wärmeübertrager umfassen Rohre
mit Wellrippen, die dazu dienen, eine große Wärmeüber-
tragungsfläche bei niedrigem Eigengewicht bereitzustel-
len. Durch eine spezielle Geometrie der Wellrippen soll
der luftseitige Druckabfall in den Rohren soweit wie mög-
lich minimiert und der filmförmige Kondensatwasserab-
lauf gefördert werden.
[0036] Gemäß einem weiteren wesentlichen Aspekt
der Erfindung wird vorgeschlagen, die Wärmeübertra-
gungsfläche der Wellrippen durch eine Prägung signifi-
kant zu vergrößern. Zu diesem Zweck wird einem kon-
ventionellen Wellrippenherstellungsprozess eine Prä-
gung des Aluminiumbandmaterials vorgeschaltet. Die
Prägung kann dabei direkt nach dem Abcoiler in der Well-
rippenwalzmaschine installiert sein.
[0037] Alternativ dazu kann das Coil auch vor dem
Spalten auf Endbreite beim Abwickeln vom Muttercoil
geprägt werden. Die Prägung kann einseitig oder beid-
seitig auf das Aluminiumbandmaterial aufgebracht wer-
den. Die geprägte Struktur kann aus symmetrischen,
wiederkehrenden Mustern oder aus einem chaotischen
Muster bestehen. Die Prägung kann bestimmte Vorzugs-
richtungen, zum Beispiel parallel oder rechtwinklig zur
Bandrichtung, aufweisen.

Patentansprüche

1. Wärmeübertragungsfläche, insbesondere Lamel-
lenoberfläche, an der im Betrieb ein Medium kon-
densiert und die hydrophil ausgebildet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wärmeübertragungsflä-
che eine definierte Rauigkeit mit einer gemittelten
Rautiefe Rz von 1 bis 10 Pm aufweist.

2. Wärmeübertragungsfläche nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wärmeübertra-
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gungsfläche eine definierte Rauigkeit mit einer ge-
mittelten Rautiefe Rz von 1,5 bis 3 Pm aufweist.

3. Wärmeübertragungsfläche, insbesondere an einer
Wellrippe aus einem Aluminiumbandmaterial, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wärmeübertra-
gungsfläche mit einer Prägung versehen ist.

4. Wärmeübertragungsfläche nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Prägung eine
Struktur aufweist, die einseitig oder beidseitig an ei-
ner Wellrippe insbesondere aus einem Aluminium-
bandmaterial vorgesehen ist.

5. Wärmeübertragungsfläche nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Prägung eine
Struktur mit wiederkehrenden oder sich wiederho-
lenden Mustern aufweist.

6. Wärmeübertragungsfläche nach einem der Ansprü-
che 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Prägung eine Struktur mit mindestens einem sym-
metrischen oder chaotischen Muster aufweist.

7. Wärmeübertragungsfläche nach einem der Ansprü-
che 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Prägung eine Struktur mit einer Vorzugsrichtung auf-
weist.

8. Wärmeübertrager, insbesondere Verdampfer, mit
einer Wärmeübertragungsfläche, insbesondere ei-
ner Lamellenoberfläche, nach einem der vorherge-
henden Ansprüche.

9. Verfahren zum Herstellen einer Wärmeübertra-
gungsfläche, insbesondere einer Lamellenoberflä-
che, an der im Betrieb ein Medium kondensiert und
die hydrophil ausgebildet ist, nach einem der An-
sprüche 1 bis 2, insbesondere eines Wärmeübertra-
gers nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die definierte Rauigkeit durch eine chemische
Beizung erzeugt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die chemische Beizung im Tauch-
verfahren auf der Basis von mindestens einer Säure
durchgeführt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Säure eine Konzentration von 1
bis 5 Prozent aufweist.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einwirkzeit der Säure bei
Raumtemperatur 0,5 bis 3 Minuten beträgt.

13. Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 9,
insbesondere nach einem der Ansprüche 9 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die definierte Rau-
igkeit durch aufschmelzbare Salze und/oder Metall-
gemische erzeugt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als aufschmelzbare Salze Kalium-
Fluoraluminate verwendet werden.

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als äufschmelzbare Metallgemische
Lote, insbesondere Hartlote, auf der Basis eines Alu-
minium-Siliziumgemischs verwendet werden,

16. Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wärmeüber-
tragungsfläche mit einer Oberflächenbeschichtung
versehen wird, welche die definierte Rauigkeit auf-
weist.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wärmeübertragungsfläche mit
einem Lack überzogen wird, der organische Poly-
mere umfasst.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wärmeübertragungsfläche
mit einer Polymerbeschichtung überzogen wird, die
durch eingelagerte organische und/oder anorgani-
sche und/oder keramische und/oder metallische
Partikel die gewünschte Rauigkeit generiert.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Korngröße der Partikel zwischen
1 und 50 Pm beträgt.

20. Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die definierte Rau-
igkeit der Wärmeübertragungsfläche durch mecha-
nische Bearbeitung erzeugt wird.

21. Verfahren zum Herstellen einer Wärmeübertra-
gungsfläche nach einem der Ansprüche 3 bis 7, aus
einem Bandmaterial, insbesondere aus einem Alu-
miniumbandmaterial, dadurch gekennzeichnet,
dass einem Verfahren zum Herstellen von Wellrip-
pen aus dem Bandmaterial eine Prägung des Band-
materials vorgeschaltet wird.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Prägung in einer Wellrippen-
walzmaschine durchgeführt wird.

23. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bandmaterial geprägt wird, be-
vor es auf eine gewünschte Endbreite gespalten
wird.
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