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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Fluidverteilungselement fiir fluidfiihrende Vorrichtungen,
insbesondere fiir Vorrichtungen, welche Mehrkanalrohre
aufweisen. Solch ein element ist aus DE 4426097 A be-
kannt, und entspricht dem Oberbegrift des anspruchs1.
Das erfindungsgemaRe Fluidverteilungselement wird
nachfolgend alternativ auch als Verteilerverbindungs-
stlick, Fluidverteilungseinrichtung oder Fluidsammelein-
richtung bezeichnet. Die vorliegende Erfindung bezieht
sich dariiberhinaus auf eine Anordnung aus solchen
Fluidverteilungselementen sowie auf Herstellungsver-
fahren zur Herstellung solcher Fluidverteilungselemen-
te.

[0002] Fluidverteilungselemente sind insbesondere
von Interesse, wenn ein Warme- oder Stofftransport zwi-
schen mehreren Tragern (Fluiden) zeitgleich erfolgen
soll. Ein Beispiel stellen Rohr-in-Rohr-Warmeubertrager
in Klimaanlagen in der Automobilindustrie dar, welche
als innere Warmedlibertrager fir den Kaltekreis dienen.
Wesentlich hierbeiistinsbesondere die Erfiillung von An-
forderungen betreffs des Raumbedarfs und der Ge-
wichtsreduzierung sowie betreffs der Kostensenkung.
Ein weiteres Beispiel, in welchem Fluidverteilungsele-
mente eingesetzt werden kdnnen, sind sog. Kombinati-
onsverdampfer (auch kurz: Kombiverdampfer) fir War-
mepumpen, wie sie beispielsweise in der Patentschrift
WO 2004/094921 A1 beschrieben werden.

[0003] Dabei sind Herstellungsverfahren fiir Rohr-in-
Rohr-Anordnungen beispielsweise aus Metall oder
Kunststoff bekannt, wo die Verbindung zu der Zuleitung
bzw. zum Sammelstrang Gber eine Durchdringung des
Uberstehenden Kanals erfolgt (siehe z.B. DD 269205
A1). Ein solches Herstellungsverfahren ist jedoch mehr-
stufig und nicht vollautomatisierbar: Es erfordert u.a. das
Dichten des durchdrungenen Kanals, in der Regel durch
ein Lotmittel, dessen thermisches Ausdehnverhalten un-
terschiedlich zu dem des Kanalmaterials ist. Bei hoher
thermischer Belastung kann dies zur Rissbildung fihren.
Hierdurch entsteht die Notwendigkeit eines umfassen-
deren, zeitlich und personell aufwendigen Leckagetests.
[0004] Ausdem Stand der Technik sind darliberhinaus
Konstruktionsprinzipien fiir Warmedbertrager zum Kiih-
len oder Erwarmen von Fllssigkeiten oder von Gasen,
welche aus mehreren miteinander walzgepressten Me-
tallblechen ausgebildet sind, bekannt, wobei Kanéle auf-
geblaht werden. Hierbei dienen dann Platten zur Tren-
nung der Fluide (beispielsweise DE 30 03 137 A1). Hier-
bei wird ein sog. Walzenverbinden bzw. englisch Roll-
Bonding vorgenommen, wodurch eine Verbindung zwei-
er oder mehrerer relativdinner Bahnen, Bleche oder Ta-
feln zustande kommt, was durch Walzendruck geschieht.
Eine solche Verbindung kann ggf. auch durch Erwéar-
mung oder durch Verklebung realisiert werden. Zwi-
schenbleche konnen hierbei Wellen aufweisen, um die
Warmeulbertragung zu intensivieren.

[0005] Warmelbertrager bzw. Warmetauscher wer-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

den ihrer Grundform nach unterteiltin Réhrblindel-, Plat-
ten-, Koaxial- und Spiralwarmetbertréger. Ein Platten-
warmedubertrager lasst sich im Verhaltnis zu den anderen
Ausflihrungsformen sehr kompakt bauen. Er ist dadurch
aufgrund seines Materialbedarfs und des Gesamtvolu-
mens grundsatzlich Gberall dort vorzuziehen, wo die For-
derungen nach geringen Materialkosten und der Kom-
paktheit fir kleine Anlagen die Korrosions- und Druck-
bestandigkeit Giberwiegen. Dies ist beispielsweise fur im
Bereich der Kaltetechnik eingesetzte Verdampfer der
Fall. Im Bereich der Warmepumpen gilt, dass sich neben
den Kosten fir die Anlage selbst erhdhte Anschaffungs-
kosten durch die notwendige ErschlieRung einer War-
mequelle ergeben. Aus diesem Grund sind Auf3enluft-
warmepumpen wirtschaftlich gesehen von Vorteil. Ubli-
cherweise werden in Kéltekreisen dieser Anlagen fiir die-
sen Zweck Lamellenrohr-Warmedibertréger eingesetzt.
Allerdings ist die Effizienz einer solchen Warmepumpe
geringer, weil die Warmequelle viel starkeren saisonal
bedingten Temperaturschwankungen unterliegt. Durch
die Unterstitzung dieser primaren Warmequelle durch
eine sekundare Warmequelle lassen sich Zugewinne bei
der Verdampferleistung und eine geringere Frostbildung
am Verdampfer einer Auenluftwarmepumpe realisie-
ren. Hierzu wurden beispielsweise Kombiverdampfersy-
steme entwickelt (siehe WO 2004/094921 A1). In all sol-
chen genannten Systemen kann das erfindungsgemafRe
Fluidverteilungselement als Bauteil eingesetzt werden:
Wie nachfolgend noch ausfiihrlich beschrieben, bietet
dies den Vorteil, dass, beispielsweise beim Kombiver-
dampfer, Anordnungen konzentrisch ineinander einge-
fuhrter Rohre, bei denen die Geometrie Zuleitungen mit
Durchdringungen aufweist, vermieden werden kénnen.
Solche Zuleitungen mit Durchdringungen sind im Stand
der Technik notwendig, wenn Fluide in direktem thermi-
schen Kontakt zueinander stehen sollen. Hierzu sind aus
dem Stand der Technik die beiden folgenden Realisie-
rungsmdglichkeiten bekannt:

1. ZweiRohre unterschiedlichen Durchmessers wer-
den ineinander angeordnet und das Volumen des
Ringspalts und das des Innenrohrs werden mit Sand
verpresst. In diesem Zustand Iasst sich eine typische
maanderférmige Rohranordnung (Rohrregister im
Lamellenkérper) realisieren. Dieses Verfahren ist
technisch sehr aufwendig und nicht voll automati-
sierbar.

2. Das Auldenrohrwird bereits vorgeformt mit Lamel-
len bezogen. Das Rohrregister ist dann bereits in
dem Lamellenkérper angeordnet. In dieses Rohrre-
gister wird nun das Innenrohr eingebracht, wobei
dieses das Rohrregister im Bereich der Rohrkriim-
mer auflerhalb des Lamellenkdrpers durchdringt.
Hierdurch ergeben sich insbesondere Problemstel-
len bei einer automatisierten Fertigung aufgrund der
komplexen Geometrie der durchdrungenen Berei-
che der Rohrwandung in den Rohrkriimmern.
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[0006] Ausgehend vom Stand der Technik ist es somit
die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Fluidvertei-
lungselement (bzw. eine Anordnung von Fluidvertei-
lungselementen) zur Verfiigung zu stellen, mit welchem
auf konstruktiv einfache und preisgiinstige Art und Weise
sowie auf Uber eine lange Lebensdauer hinweg gesehen
zuverlassige Art und Weise eine Fluidverteilung inner-
halb einer fluidfihrenden Vorrichtung, insbesondere in-
nerhalb eines Warmetauschers oderinnerhalb einer Vor-
richtung zum Austausch von Stoffen zwischen Fluidstré-
men, realisiert werden kann. Aufgabe der vorliegenden
Erfindung ist es dartberhinaus, entsprechende Herstel-
lungsverfahren zur Verfligung zu stellen.

[0007] Die vorliegende Erfindung wird durch ein Fluid-
verteilungselement nach Anspruch 1 sowie durch eine
Anordnung von solchen Fluidverteilungselementen nach
Anspruch 9 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungsformen
der erfindungsgemafen Fluidverteilungselemente bzw.
Anordnungen lassen sich den abhangigen Anspriichen
entnehmen. ErfindungsgemafRe Verfahren lassen sich
den Anspriichen 13 und 14 entnehmen. Erfindungsge-
male Verwendungen werden durch Anspruch 15 be-
schrieben.

[0008] Nachfolgend wird ein erfindungsgeméafies
Fluidverteilungselement (sowie eine entsprechende An-
ordnung) zunachst allgemein beschrieben. Hieran
schlieBen sich konkrete Ausfihrungsbeispiele an. Die
einzelnen konkreten Konstruktionsmerkmale, wie sie
sich sowohl der allgemeinen Beschreibung, wie auch den
sich anschlielenden speziellen Ausflihrungsbeispielen
entnehmen lassen, kdnnen hierbei im Rahmen der vor-
liegenden Erfindung selbstverstandlich durch den Fach-
mann mittels seiner Fachkenntnisse auch konstruktiv ab-
gewandelt werden bzw. in einer beliebigen anderen,
nicht gezeigten Kombination eingesetzt werden, ohne
hierdurch den Schutzbereich der vorliegenden Erfin-
dung, welcher allein durch die Patentanspriiche gegeben
ist, zu verlassen.

[0009] Erfindungsgemal wird ein Fluidverteilungsele-
ment bzw. eine Fluidverteilungseinrichtung/Fluidsam-
meleinrichtung, insbesondere aus Metall oder Kunst-
stoff, zur Verfligung gestellt, welche(s) sich insbesonde-
re zum Anschluss an ineinander verschachtelte oder sich
Uberlagernde mehrkanalartige Leitungen (Mehrfachka-
nalrohre) eignet. Der Zweck von solchen Mehrfachka-
nalrohren besteht darin, in einer platzsparenden Bauwei-
se ein oder mehrere unterschiedliche Fluide in getrennter
Weise unabhangig voneinander zu fihren und die Még-
lichkeit der kontrollierten Warmetbertragung bzw. der
kontrollierten Stofflibertragung zu nutzen. Hierbei bieten
beispielsweise Mehrfachkanal-Rohr-Warmeubertrager
denVorteil,dass sie in einem reduzierten Raum den War-
meaustausch zwischen verschiedenen Warmetrager-
medien (beispielsweise aus zwei unterschiedlichen War-
mequellen mit unterschiedlichem Temperaturniveau und
mit unterschiedlicher Warmetradgerzusammensetzung
und einer Warmesenke) erméglichen. Mehrfachkanal-
rohre bieten u.a. den Vorteil, dass sie in einem reduzier-
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ten Raum beispielsweise mittels des Diffusions-, des Os-
mose- oder des Siebprinzips den kontrollierten Stoff-
Ubergang zwischen mehr als zwei Fluiden ermdéglichen.
Die vorliegende Erfindung stellt ein Fluidverteilungsele-
ment bzw. ein Verteilerverbindungsstiick zur Verfiigung,
dessen Zweck das Verbinden von einerseits Einrohr-Zu-
leitungen mit andererseits einem Mehrfachkanalrohr ist,
ohne dass sich die Kanéle durchdringen missen. Der
erfindungsgemale Ansatz besteht darin, dass die ein-
zelnen Zuleitungskanale sich in Teilkanale 6ffnen und
sich diese Teilkanale kreuzen und Uberlappen, so dass
eine Kontaktflache zwecks Warme- und/oder Stoffaus-
tausch entsteht. Das Fluidverteilungselement bzw. Ver-
bindungsstiick kann vorteilhafterweise aus Metall oder
Kunststoff und mit unterschiedlichen kostenglinstigen
Verfahren (beispielsweise Pressschweil3en, Kleben und/
oder Loten) hergestellt werden.

[0010] Das erfindungsgemafe Fluidverteilungsele-
ment hat einen sehr geringen Raumbedarf und verein-
facht die verkettete Anbindung von Mehrkanalrohren
zum Zweck des Aufbaus eines kompakten Aggregats zur
Warmeubertragung. Insbesondere ist das erfindungsge-
male Fluidverteilungselement auf konstruktiv einfache
Art und Weise so herstellbar, ohne dass wie beim Stand
der Technik an den Durchdringungsstellen eine erhdhte
Gefahr fur Leckage besteht. Um mdgliche Druckverluste
zusatzlich zu verhindern, kann der Aufbau der fluidfih-
renden Vorrichtung mittels der Fluidverteilungselemente
vorteilhafterweise so erfolgen, dass bionische Ansétze
bei der Trasse des Kanals verfolgt werden.

[0011] Wie nachfolgend anhand der speziellen Aus-
fuhrungsbeispiele noch ausfuhrlich dargestellt, weist das
erfindungsgeméafRe Fluidverteilungselement mehrere
Ubereinander gestapelt angeordnete Einzellagen auf
(beispielsweise flache Metalllagen oder Kunststoffla-
gen), welche jeweils mit Teilen ihrer Oberflachen mitein-
ander verbunden werden. Zwischen solchen Verbin-
dungsbereichen werden (beispielsweise durch Aufbla-
hen von Teilbereichen der Oberflachen, welche mit ei-
nem Trennmittel versehen wurden oder auch durch Vor-
formung) senkrecht zur Lagenebene Auswdlbungen
bzw. Erhebungen realisiert, welche dann Zwischenrau-
me zwischen den einzelnen Lagen ausbilden, mittels de-
rer Fluidfiihrungskanale realisiert werden. Vorteilhafter-
weise handelt es sich um eine Stapelanordnung aus drei,
beispielsweise druckgepressten Materiallagen, beson-
ders vorteilhaft (siehe auch nachfolgendes Ausflihrungs-
beispiel) werden vier Materiallagen verwendet.

[0012] Hierbei werden, wie bereits erwahnt, entlang
bestimmter Pfade auf den Trennflachen zwischen zwei
Einzellagen, beispielsweise durch das Anbringen eines
Trennmittels, diese Areale nicht gefligt, sondern Uiber ein
Druckfluid ausgeweitet (dies kann mit Hilfe des bekann-
ten Roll-Bond-Verfahrens zur Kanalbildung geschehen,
vgl. DE 30 03 137 A1). Hierdurch entstehen Kanale zwi-
schen den verschiedenen Lagen, welche so gefihrt sind,
dass sie in den Randbereichen des Kdrpers auf der einen
Stirnseite separate Anschlisse fir Ein-Rohr-Zuleitungen
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bilden, sich im Verlauf des Kérpers annahern, bis sie sich
kreuzen und tiberdecken, so dass ineinander verschach-
telte oder sich Uberlagernde Kanale entstehen, an die
dann auf der anderen Stirnseite des Korpers ein Mehr-
fachkanalrohr angeschlossen werden kann.

[0013] Nebenderkostenglinstigen Herstellung mit Hil-
fe des beschriebenen Roll-Bond-Verfahrens mit Metall-
blechen kann ein solches erfindungsgemaRes Fluidver-
teilungselement auch mittels Verkleben von vorgeform-
ten Kunststoff- oder Metallteilen, in welchen Halbkanéle
bereits vorgeformt sind, kostenglinstig und vollautoma-
tisiert hergestellt werden.

[0014] Ein erfindungsgemafRes Fluidverteilungsele-
ment ist somit im einfachsten Fall eine Struktur mit im
wesentlichen kreisférmigen oder halbkreisférmigen Stro-
mungsquerschnitten (Rohren), die in flache Kérper (die
Einzellagen) vorgepragt werden welche bei dieser Vari-
ante mit anderen flachen Koérpern geklebt oder geldtet
werden. In den Randbereichen bzw. an den Stirnseiten
dieser flachen Korper verlaufen die Anschlussrohrstiik-
ke, die mitden Zuleitungen schliissig verbunden werden.
Im Bereich des Anschlusses der Einzelrohrleitungen
Uberlagern sich die Kanéle in den bzw. zwischen den
einzelnen Schichten nicht.

[0015] Fir das vorbeschriebene Roll-Bond-Verfahren
(bzw. das autogene Walzschweiflen) werden Einzella-
gen aus Metall verwendet. Es wird ein geeignetes Trenn-
mittel an den Stellen der zu bildenden Kanale aufgetra-
gen und die Bleche werden durch Walzen miteinander
kalt verschweif3t. Das Trennmittel I&sst nicht verfligte Be-
reiche bestehen, welche mit einem Fluid, insbesondere
Luft, druckbeaufschlagt zu Rohren aufgeweitet werden
kénnen. Fir die Reihenfolge der Expansion der nicht ver-
fugten Bereiche gibt es erfindungsgemal mehrere M6g-
lichkeiten: Beispielsweise wird zuerst der Raum zwi-
schen den inneren, mittig liegenden Einzelschichten
bzw. Einzellagen aufgeweitet, danach der Raum zwi-
schen weiter aufden liegenden Einzellagen. Um die Ka-
nalstruktur bereits aufgeblahter Kanale zu erhalten, ist
es mdglich, diese unter Druck zu belassen, wenn weitere
Kanale aufgeblaht werden. Leicht lassen sich so die Ein-
zellagen des Fluidverteilungselements bzw. Verteiler-
verbindungsstickes miteinander verbinden und an-
schlieend einzelne Fluidverteilungselemente bzw. Ver-
teilerverbindungsstlicke senkrecht zur Lagenebene auf-
stapeln und an Zuleitungen anschlielen, so dass ein
Stack (Anordnung) aus verfiigten, aufgeschichteten und
mit Fluidfihrungskanélen versehenen Fluidverteilungs-
elementen entsteht. Die Bauform einer solchen Anord-
nung von erfindungsgemafRen Fluidverteilungselemen-
ten kann dann &hnlich wie bei einem Lamellenwéarme-
Ubertréger ausgebildet sein, bei dem die Rohre mit den
Lamellen einen geschlossenen Koérper bilden. Auf diese
Weise kann erfindungsgemafl eine Anordnung von
Fluidverteilungselementen bzw. ein mehrzugiges Fluid-
fuhrungsaggregat unter Nutzung mehrerer Fluide gebil-
det werden, wobei zwischen den einzelnen (aus Einzel-
lagen beschichteten) Fluidverteilungselementen bzw.
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um die im Stapel beabstandet voneinander angeordne-
ten einzelnen Fluidverteilungselementen, die nun als La-
mellen dienen, ein beispielsweise gasformiges Fluid
strdmen kann. Zwischen benachbarten einzelnen Fluid-
verteilungselementen bzw. Plattenkdrpern kénnen dabei
Abstandshalter angeordnet werden, die so gewahlt sein
kénnen, dass ausreichend Fluid zwischen einzelnen
Fluidverteilungselementen hindurchstrémen bzw. vor-
beistromen kann. Hierbei kdnnen auf den duf3eren Ober-
flachen der erfindungsgemafRen Fluidverteilungsele-
mente Oberflachenstrukturen, wie Grate oder Rippen,
aufgebracht sein, welche eine turbulenzsteigernde Wir-
kung aufweisen. Dies flihrt zu einer verbesserten War-
melibertragung zwischen einem in einem erfindungsge-
maRen Fluidverteilungselement strémenden Fluid und
dem zwischen diesen und einem benachbarten Fluidver-
teilungselement hindurchstrémenden Fluid.

[0016] Die vorbeschriebene Art der Herstellung fir die
einzelnen Fluidverteilungselemente bzw. das gesamte,
die Anordnung von Fluidverteilungselementen aufwei-
sende Fluidfihrungsaggregat bringt neben dem Vorteil,
dass keine L6t- oder Schweilarbeiten notwendig sind,
auch den Vorteil mit sich, dass sie bzw. es mit denselben
konventionellen kostengiinstigen Metallen oder Kunst-
stoffen, wie die anzuschlieRenden Mehrfachkanalrohre
selbst erzeugt werden kénnen bzw. kann. Die Anschlis-
se auf der Stirnseite der Eizelrohr-Zuleitungen werden
vorteilhafterweise mit kreisformigem Querschnitt ge-
formt und mit standardisierter Innenweite gewahlt, so
dass ein Anschluss mit konventionellen Leitungen und
Uberwurfstiicken problemlos erfolgen kann. Der Quer-
schnitt der Kanale kann entlang der Strecke konstant
bleiben, so dass Druck oder Durchfluss konstant bleiben,
oder variiert werden, so dass physikalische Phdnomene,
wie z.B. das Verdampfen oder die Verdichtung gezielt
begtinstigt werden kénnen. Das erfindungsgemale Ver-
teilerverbindungssttick bzw. Fluidverteilungselement ist
somit durch einen einfachen Aufbau und eine einfache
Herstellung sowie durch geringe Materialkosten gekenn-
zeichnet. Die Form der Platten kann (in der Lagenebene
gesehen) beliebig sein, beispielsweise in Rechteckform
oder auch in Polygonform.

[0017] Besonders vorteilhaft kann das erfindungsge-
male Fluidverteilungselement in einem Kombinations-
verdampfer eingesetzt werden: Hierbei wird dann der ge-
samte Kombiverdampfer nicht konventionell als Lamel-
lenrohr-Warmeubertrager aus Aluminiumlamellen und
Rohrregistern aus Kupfer gefertigt, sondern es wird ein
mehrlagiger Kérper aus mindestens vier Einzellagen rea-
lisiert (beispielsweise mit dem vorbeschriebenen Roll-
Bond-Verfahren). Je nach Herstellungsverfahren (Léten,
Roll-Bonden bzw. Walzen, Schweil}en oder Kleben) kdn-
nen mit Hilfe von Trennmitteln oder Aussparungen be-
stimmte Bereiche in den Zwischenschichten bzw. zwi-
schen den Einzellagen von einer figenden Verbindun-
gen ausgenommen bleiben, die sich nach der Verfligung
der anderen Bereiche aufbldhen lassen oder die beim
Verfuigen bereits vorgepragt sind und somit Bereiche zwi-
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schen den einzelnen Lagen flr die Durchstrémung von
Fluiden (also Kanéale) bilden. Ausnahme ist hier die Her-
stellung durch Extrudieren, wobei sich Strukturen ohne
Verzweigungen und Riicklaufe aus einem Stiick fertigen
lassen. Bei den anderen Herstellungsverfahren kénnen
die durchstromten Bereiche in den Zwischenschichten
auch komplexere Strukturen, wie Verzweigungen und
Rucklaufe, beinhalten.

[0018] Wie bereits vorbeschrieben, wird auch beim
Einsatz des erfindungsgemafen Fluidverteilungsele-
ments im Kombiverdampfer der Aufbau so vereinfacht,
dass Zuleitungen nicht mehr komplexe Formen mit
Durchdringungen sind, sondern dass das Problem der
Durchdringung auf den mehrlagigen Korper verlagert
wird. Auf der Seite des mehrlagigen Kérpers handelt es
sich bei den durchstromten Kdrpern dann um rohrartige
Kanale bzw. um kanalartige Rohre. Die mehrschichtigen
Platten werden so ausgeformt, dass eine dem Kombi-
verdampfer analoge Funktionalitat erreicht wird, was
man erreicht, indem ein Kérper mit vorteilhafterweise vier
Schichten an Platten beispielsweise in der Roll-Bond-
Technik miteinander kalt verschweif3t wird. Hierdurch
entstehen insgesamt drei Zwischenschichten bzw. Be-
reiche zwischen zwei benachbarten Einzellagen, welche
entweder durch Trennmittel oder durch die Verwendung
von vorgepragten Strukturen fir die Fluidfiihrung zur Ver-
fugung stehen. Die einzelnen Lagen kénnen jedoch auch
verlotet oder verklebt werden, wobei dann Kanalfiihrun-
gen ausgesparte Bereiche darstellen. Die obere und die
untere Schicht dieses mehrlagigen Kérpers kénnen dann
fir die Herstellung eines sich in den Stromungsfaden
Uberlagernden Kanalsystems verwendet werden. Diese
auleren Kanalsysteme kénnen hierbei noch durch zwei
weitere Platten voneinander getrennt werden, was not-
wendig sein kann, da wahrend der spateren Fortfiihrung
dieser Kanale der Kanal in der mittleren Zwischenschicht
in die auleren Kanale seitlich eindringt. Dieser Vorgang
des seitlichen Eindringens entspricht der Durchdringung
bei der bisherigen Herstellung von Zuleitungen oder Ver-
teilerleitungen.

[0019] Nach dem gleichen Prinzip wie vorbeschrieben
kdénnen auch Y-férmige Verzweigungen hergestellt wer-
den. Ein solches Y-formiges Verzweigungsstlick, wel-
ches in Kombination mit einem erfindungsgemaRen
Fluidverteilungselement eingesetzt werden kann bzw. an
dieses angeschlossen werden kann, findet Anwendung,
wenn beispielsweise ein Mehrkanalrohr in zwei parallele
Mehrkanalrohre aufgeteilt werden muss (beispielsweise
zwecks der Druckabfallreduzierung bei gleicher Ubertra-
gungsflache in Kombiverdampfern). Um ein solches Y-
férmiges Element herzustellen, kann beispielsweise ein
Trennmedium auf den Lagenebenen gemafl der Form
und Anordnung der Verzweigung aufgetragen werden.
Wie bei dem erfindungsgemaflen Verbindungsstlick
kénnen dann die beispielsweise vier Einzellagen walzen-
gepresst und die Kanale anschlieRend aufgeblaht wer-
den.

[0020] Die vorliegende Erfindung stellt somit ein Ver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

teilerverbindungsstiick aus Metall oder Kunststoff fiir in-
einander verschachtelte bzw. Uberlagerte mehrkanalar-
tige Fluidfihrungsapparate zur Verfligung, welches im
Wesentlichen aus separaten Zuleitungen auf der einen
Seite (erste Stirnseite) und aus ineinander verschachtel-
ten Kanalen auf der anderen Seite (zweite, der ersten
Stirnseite gegenuberliegende Stirnseite) besteht, wobei
sich die Kanale nicht durchdringen, sondern sich in se-
parate Teilkanéle (schlieBend an das Mehrkanalrohr) 6ff-
nen, wobei sich diese Teilkanale kreuzen und zum Teil
oder komplett Giberlagern, so dass eine Kontaktflache fiir
Warme- oder Stofftransport tiber eine zwischenliegende
Kanalwand entsteht. Hierbei kann die Zu- oder Abfuhr
der Fluide zu bzw. aus dem Warmeubertréager in getrenn-
ten, nicht Uberlagerten Kanalen erfolgen, damit die Zu-
leitung auf einer Seite mit konventionellen Einrohrleitun-
gen angeschlossen werden kann. Das erfindungsgema-
Re Element kann durch Roll-Bonding bzw. Pressschwei-
Ren aus mehreren Einzellagen (vorteilhafterweise min-
destens drei oder vier Einzellagen) hergestellt werden.
Die kanalartigen Strukturen kénnen durch Aufblahen er-
zeugt werden. Die kanalartigen Strukturen kénnen alter-
nativ jedoch auch durch vorgepragte Kanalstrukturen in
den einzelnen Lagen zur Verfligung gestellt werden. Die
einzelnen Lagen kénnen auch gegossen werden oder
durch Kleben miteinander verbunden werden. Mehrere
erfindungsgeméafRe Fluidverteilungselemente lassen
sich, bevorzugt senkrecht zur Lagenebene libereinander
und beabstandet zueinander aufstapeln, wodurch ein
Warmeubertrager mit mehreren Mehrfachkanalrohren
bzw. mehreren Zigen innerhalb des Fluidfiihrungsag-
gregats entsteht. Zwischen jedem einzelnen Fluidvertei-
lungselement eines solchen Fluidfiihrungsaggregats
kann dann ein weiteres Fluid durch entsprechende fluid-
fiihrende Strukturen flieRen. Bei der Festlegung des Ka-
nalwegs der einzelnen Kanale im Fluidfliihrungsaggregat
kénnen dann bionische Ansatze (beispielsweise Harfen-
form) zwecks Druckverlustminderung realisiert werden.
Mit den beschriebenen Herstellungsverfahren lassen
sich auch Rohrverzweigungen (z.B. Y-férmige Verzwei-
gungen) realisieren. Im Falle eines Phasenwechsels
kénnen die Querschnitte von ineinander geflihrten Ka-
nalen zum Zweck eines konstanten Volumenstroms an-
einander angepasst werden.

[0021] Nachfolgend wird nun die vorliegende Erfin-
dung anhand einzelner Ausfiihrungsbeispiele beschrie-
ben.

[0022] Es zeigen

Figur 1  ein erstes erfindungsgemafRes Fluidvertei-
lungselement in Aufsicht auf die Lagenebene
L (Figur 1a) und in Schnittansicht senkrecht
zur Lagenebene L (Figur 1b).

Figur 2  eine isometrische Ansicht des in Figur 1 dar-

gestellten erfindungsgemafRen Fluidvertei-
lungselements.
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Figur 3  ein zweites erfindungsgemales Fluidvertei-
lungselement, welches analog zudemin Figur
1 gezeigten aufgebaut ist, jedoch einen ver-
zweigten Innenkanal ausbildet.

Figur4  eine Anordnung von mehreren ubereinander
gestapelten erfindungsgemafien Fluidvertei-
lungselementen.

Figur5 ein Y-férmiges Fluidverteilungsstick, wel-
ches an ein erfindungsgemafes Fluidvertei-
lungselement angeschlossen werden kann.

[0023] Figur 1 zeigt ein Ausflihrungsbeispiel eines er-
findungsgemafRen Fluidverteilungselements. Figur 1a
zeigt eine Aufsicht auf die Lagenebene L des Fluidver-
teilungselements, Figur 1b zeigt verschiedene Schnittan-
sichten senkrecht zur Lagenebene und im Wesentlichen
senkrecht zur Kanallangsrichtung K (vgl. Figur 2). Die
Kanallangsachsrichtung ist hierbei diejenige Richtung in
der Lagenebene L, welche im Wesentlichen der Stro-
mungsrichtung des Fluids durch den Innenkanal | bzw.
den AulRenkanal A entspricht.

[0024] Das Fluidverteilungselement besteht aus vier
einzelnen Lagen bzw. Einzellagen 1 bis 4, welche jeweils
aus flachigen Metallkdrpern, hier Zinkblechen oder
Alublechen, bestehen. Die einzelnen Alublechlagen oder
Zinkblechlagen 1 bis 4 sind senkrecht zur Lagenebene
L tbereinander gestapelt. Teile der Oberflachen bzw. der
Oberseiten und/oder Unterseiten der einzelnen Lagen 1
bis 4 sind jeweils durch das vorbeschriebene Roll-Bon-
ding-Verfahren bzw. Walzenpressen mit Teilen der ge-
genulberliegenden Oberflachen benachbarter Einzella-
gen druckdicht verbunden. Zwischen diesen verbunde-
nen Teilflachenbereichen zweier Lagen sind jeweils, wie
nachfolgend noch ndher beschrieben, nicht verbundene
Bereiche ausgebildet, in welchen durch Aufwélbung ei-
ner oder beider der benachbarten Einzellagen Hohlrau-
me entstehen, welche dann als Fluidfiihrungskanale (In-
nenkanal | und Aulenkanéle A, Agp, siehe nachfolgend)
ausgebildet sind.

[0025] Wie Figur 1 zeigt, istin der obersten Einzellage
1 eine erste in Richtung senkrecht zur Lagenebene L
nach oben (vgl. Figur 1b) ausgewodlbte Kanalstruktur 1S
ausgeformt. In der benachbart zur obersten Lage 1 an-
geordneten ersten Zwischenlage (obere Zwischenlage
2) ist eine weitere, senkrecht zur Lagenebene L nach
oben ausgewdlbte Kanalstruktur, die zweite Kanalstruk-
tur 2S ausgeformt. In Richtung der Kanallangsrichtung
K gesehen (in Figur 1a die Richtung von unten nach
oben, vgl. Figur 2) sind nun die beiden Kanalstrukturen
1S und 2S in unterschiedlichen Bereichen der Einzella-
gen, wie nachfolgend noch naher beschrieben, so aus-
gebildet, dass sich zunachst zwei separat verlaufende
Kanale, der Innenkanal | und der AuRenkanal A, ausbil-
den, welche sich in Kanallangsrichtung K gesehen zu-
nehmend anndhern, schlieflich kreuzen und teilweise
Uberlappen und schlieRlich im wesentlichen parallel zu-
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einander und vollstandig Ubereinander tberlappend zu-
einander verlaufen.

[0026] Figur 1a links unten zeigt hierzu den An-
schlussbereich AB, an dessen auflenseitiger Stirnseite
(die in Figur 1a unten gezeigte Seite) der Innenkanal |
und der AuBenkanal A vollstandig separat zueinander
und seitlich versetzt zueinander verlaufen, so dass an
dieser Stirnseite zwei getrennte Einzelrohre an den er-
findungsgemaRen Fluidverteiler angeschlossen werden
kénnen. Wie die Schnittansicht A-A’ (Figur 1b rechts un-
ten) zeigt, ist an der aul3enseitigen Stirnseite des An-
schlussbereichs AB die Kanalstruktur 1S der obersten
Lage 1 in Form von zwei seitlich versetzt zueinander ge-
bildeten Auswdélbungen ausgeformt. Im Bereich der ei-
nen Auswolbung (die in Figur 1b ganz unten links ge-
zeigte Auswolbung) weist die darunterliegende Einzella-
ge 2 ebenfalls eine Auswélbung (welche die Kanalstruk-
tur 2S ausbildet) auf, welche so ausgebildet und ange-
ordnet ist, dass sie sich formschlussig in die Auswélbung
1S der ersten Lage 1 einschmiegt. Im Bereich des zwei-
ten Auswolbungsteils der Kanalstruktur 1S (Figur 1b
ganz unten rechts) weist die darunterliegende Einzellage
2 jedoch keine Auswdlbung auf, sondern ist als ebene
Flache ausgebildet: Hierdurch wird zwischen den Einzel-
lagen 1 und 2 ein im gezeigten Querschnitt trapezférmi-
ger, sich nach oben verjiingender Hohlraum ausgebildet,
welcher als erstes Auflenkanalteilstiick A1 eines zum
Fluidtransport ausgebildeten AuRenkanals A ausgeformt
ist.

[0027] Die angrenzend an die zweite Einzellage 2 und
unterhalb derselben angeordnete dritte Einzellage 3 ist
nun in Bezug auf die Lagenebene L gesehen spiegel-
symmetrisch zur zweiten Einzellage 2 ausgeformt. Die
vierte Einzellage, welche angrenzend an diese dritte Ein-
zellage 3 und unterhalb derselben angeordnet ist, ist
spiegelsymmetrisch (in Bezug auf die Lagenebene L ge-
sehen) zur obersten Einzellage 1 ausgeformt. Aufgrund
dieser spiegelsymmetrischen Ausformung (und einer
entsprechenden spiegelsymmetrischen Anordnung) ent-
stehtim Anschlussbereich AB durch die ausgewdélbte Ka-
nalstruktur 2S der zweiten Einzellage 2 und durch ihr
Ebenbild in der dritten Einzellage 3 ein im Querschnitt
anndhern doppeltrapezférmiger Hohlraum zwischen der
zweiten Einzellage 2 und der dritten Einzellage 3, wel-
cher als Innenkanal | (im Bereich AB als erstes Innenka-
nalteilstiick I1) ebenfalls zur Fluidfihrung ausgebildet ist.
Aufgrund der vorbeschriebenen symmetrischen Ausge-
staltung ergibt sich dariiberhinaus in Bezug auf die La-
genebene L gesehen gegeniberliegend des ersten Au-
Renkanalteilstiicks A1 des AufRenkanals A zwischen der
vierten Lage und der dritten Lage ein ebenfalls im Quer-
schnitt anndhern trapezférmiger Hohlraum, welcher als
weiterer AuRenkanal Agp (SP steht hierbei fiir spiegel-
symmetrisch) ausgebildet ist.

[0028] Wie nun die weiteren Querschnitte B-B’ und C-
C’, welche beabstandet vom Querschnitt A-A’ in Kanal-
langsrichtung K gesehen aufgenommen wurden, zeigen,
verringert sich in Kanallangsrichtung K gesehen der Ab-
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stand der Kanalmitten des ersten Innenkanalteilstiicks
I1 und des ersten AuRenkanalteilstiicks A1 des Innen-
kanals | bzw. des AuBenkanals A sukzessive, so dass
sich die beiden Kanéle | und A (bzw. Agp) sukzessive
annahern, bis sie in dem sich an den Anschlussbereich
AB in Kanallangsrichtung K anschlieRenden Kreuzungs-
bereich KB beginnen, sich zu kreuzen.

[0029] Im Kreuzungsbereich KB sind nun die erste Ka-
nalstruktur 1S der obersten Lage und die zweite Kanal-
struktur 2S der oberen Mittellage 2 so ausgebildet (dies
gilt ebenso fur die ihnen spiegelsymmetrisch gegeniiber-
liegenden dritten Kanalstrukturen 3S und 4S der unteren
Mittellage 3 und der unteren Lage 4), dass sich der Uber-
lappungsbereich zwischen der ersten Kanalstruktur 1S
und der zweiten Kanalstruktur 2S zunehmend vergré-
Rert, und zwar solange, bis (aufgrund der gréBeren Breite
der Kanalstruktur 1S im Vergleich zur Kanalstruktur 2S;
die Breite ist hierbei die Ausdehnung senkrecht zur Rich-
tung K in der Lagenebene L) die erste Kanalstruktur 1S
die zweite Kanalstruktur 2S vollstandig tberlappt. Im
Kreuzungsbereich KB schiebt sich somit in Kanallangs-
achsrichtung K nach oben (vgl. Figur 1a) gesehen die
erste Kanalstruktur 1S sukzessive Uber die zweite Ka-
nalstruktur 2S, so dass sich sukzessive Ubereinander-
schiebende zweite Kanalteilstlicke (Teilstlick A2 des Au-
Renkanals A und Teilstliick 12 des Innenkanals) ausbil-
den. Am oberen Rand des Kreuzungsbereichs KB (iber-
deckt die erste Kanalstruktur 1S die zweite Kanalstruktur
2S vollstandig. Einen Schnitt im Bereich einer noch teil-
weisen Uberlappung zeigt die Schnittansicht D-D’.
[0030] Am oberen Ende des Kreuzungsbereichs KB
schlieRt sich dann der Uberlappungsbereich UB an, in
dem dritte Kanalteilstlicke (drittes Innenkanalteilstick I3
und drittes Auf3enkanalteilstiick A3) so ausgebildet sind,
dass der Innenkanal | bzw. die zweite Kanalstruktur 2S
vollstdndig vom AuRRenkanal A bzw. von der ersten Ka-
nalstruktur 1S Gberlappt wird bzw. (iberdeckt ist. Am obe-
ren Rand des Uberlappungsbereichs UB (obere Stirnsei-
te des Fluidverteilungselements) iberlappt die erste Ka-
nalstruktur 1S die zweite Kanalstruktur 2S beidseitig
symmetrisch, so dass der Innenkanal |, 13 mittig unter-
halb des AuRenkanals A, A3 verlauft bzw. von diesem
halbseitig umschlossen ist. Eben solches gilt natirlich
entsprechend fiir den symmetrisch dazu angeordneten
weiteren Auflenkanal Agp.

[0031] An der oberen Stirnseite weist das gezeigte
Fluidverteilungselement somit einen im wesentlichen
konzentrisch innerhalb zweier AuRenkanéle A, Agp lau-
fenden Innenkanal | auf, so dass auf einfache Art und
Weise an dieser oberen Anschlussseite ein entspre-
chend ausgebildetes Mehrfachkanalrohr angeschlossen
werden kann (vgl. auch Schnittansicht F-F’).

[0032] Wie dem Fachmann klar ist, lasst sich das ge-
zeigte Ausflhrungsbeispiel eines Fluidverteilungsele-
ments auf vielgestaltige Art und Weise im Rahmen der
vorliegenden Erfindung variieren: So kann im Bereich
deroberen Anschlussseite statt der Ausbildung eines An-
schlussstticks fir ein Mehrfachkanalrohr das Fluidvertei-
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lungselement integriert mit einem solchen Mehrkanal-
rohr ausgebildet sein bzw. weitergefihrt werden. Ver-
schiedendste Fluidfihrungsstrukturen kénnen zusatz-
lich in das gezeigte Fluidverteilungselement integriert
werden, so z.B. ein Y-formiges Verzweigungselement
(vgl. auch Figur 5), bei dem sich der konzentrisch inner-
halb derbeiden Aullenkanéle A, Agp gefiihrte Innenkanal
| samt der ihn umgebenden AuRenkanale in zwei sepa-
rate Strange verzweigt.

[0033] Ebenso ist es auch mdglich, das erfindungsge-
mafe Fluidverteilungselement aus lediglich drei Einzel-
lagen 1 bis 3 auszugestalten, so dass sich lediglich ein
AufBenkanal A und ein Innenkanal | ergeben (Wegfall des
zweiten AulRenkanals Agp). Die weiteren Lagenelemente
3 und 4 mussen auch nicht symmetrisch zu den Lagen-
elementen 1 und 2 ausgeformt sein, sondern kénnen
auch als ebene Flachplatten ausgefiihrt sein. In diesem
Fall ergibt sich dann lediglich ein hier im Beispiel einfach
trapezférmiger (es sind im allgemeinen jedoch auch an-
dere Formen mdglich) Innenkanal | und ein AuRenkanal
A.

[0034] Alternativ zur Ausbildung aus mehreren ur-
spriinglich getrennten Elementen kénnen die Einzella-
gen (beispielsweise durch ein Extrudierverfahren) auch
gleich einstiickig ausgebildet sein. Dies muss nicht alle
Einzellagen betreffen, sondern kann auch nur einzelne
der gezeigten Einzellagen betreffen (so kénnten bei-
spielsweise unter Verzicht auf die Einzellage 4 die beiden
Einzellagen 2 und 3 als einstlickiger, extrudierter Form-
kérper hergestellt sein, welchem eine weitere Lage
(oberste Lage 1) Uberlagert wird).

[0035] Im gezeigten Beispiel bildet somit die Untersei-
te der obersten Lage 1 sowie die Oberseite der oberen
Mittellage 2 die Wandung des Aul3enkanals A, die Un-
terseite des Lagenelementes 2 sowie die Oberseite des
Lagenelementes 3 die Aulenwandung des Innenkanals
| sowie die Unterseite des Lagenelementes 3 sowie die
Oberseite des Lagenelementes 4 die Wandung des un-
teren Aullenkanals Agp.

[0036] Figur 2 zeigt eine isometrische Ansicht des in
Figur 1 dargestellten Fluidverteilungselementes. Im un-
tenseitig gezeigtem vorderen Schnitt sind deutlich die
beiden getrennten AuRenkanale A und Agp (halbkreis-
férmig) sowie der Innenkanal | (kreisférmig) zu erkennen.
[0037] Figur 3 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
fur ein erfindungsgemafRes Fluidverteilungselement
(hier nur die Aufsicht auf die Lagenebene L gezeigt). Die-
ses ist grundsatzlich ebenso aufgebaut wie das in Figur
1 gezeigte Lagenelement, so dass hier nur die Unter-
schiede beschriebenwerden. Imin Figur 3 gezeigten Bei-
spiel sind die beiden Kanalstrukturen 1S und 2S so aus-
gebildet, dass im Anschlussbereich AB und im Kreu-
zungsbereich KB der Innenkanal | sich in zwei separate
Innenkanalteilstiicke auftrennt: Im Anschlussbereich AB
werden somit zwei separate, versetzt zueinander und
versetzt zum Aullenkanal A, A1 ausgebildete erste In-
nenkanalteilstiicke I1a und 11b ausgebildet, welche an
der auBenseitigen Stirnseite den Anschluss von zwei se-
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paraten Einzelrohr-Zufuhrleitungen fiir den Innenkanal |
erlauben. Die beiden separaten Innenkanalteilstiicke
kreuzen sich im Kreuzungsbereich KB somit beiderseits
des AuBenkanals A und unterhalb desselben in diesen
ein, was durch eine entsprechende Konstruktion, wie sie
bereits zu Figur 1 beschrieben worden ist, realisiert wer-
den kann. Wie in Figur 1 gezeigtem Fall verlaufen im
Uberlappungsbereich UB dann der Innenkanal |, 13 und
der AuBenkanal A, A3 ibereinander berlappend.
[0038] Figur 4 zeigt eine erfindungsgemafie Anord-
nung aus mehreren (hier drei) Fluidverteilungselemen-
ten F1 bis F3. Die drei Fluidverteilungselemente F1 bis
F3 sind hierbei senkrecht zur Lagenebene bzw. in Sta-
pelrichtung S beabstandet voneinander und tbereinan-
der angeordnet. Die Lagenebenen L der einzelnen Fluid-
verteilungselemente verlaufen hierbei parallel zueinan-
der. Die einzelnen Fluidverteilungselemente werden
durch Abstandshalter Abs voneinander beabstandet ge-
halten. Vorderseitig in Figur 4 gezeigt ist die Anschluss-
seite fur die Einzelrohr-Zuleitungen fir die Fluidvertei-
lungselemente. Die einzelnen Rohrzuleitungen sind hier
so realisiert, dass von einer ersten, in Stapelrichtung S
angeordneten Anschlussleitung 3 auf Hohe der einzel-
nen Fluidverteilungselemente jeweils Einzelrohrkanale
abzweigen, welche dann jeweils mit einem Innenkanal |
eines Fluidverteilungselementes verbunden sind. Paral-
lel zur ersten Anschlussleitung 3 und seitlich versetzt da-
von ist ebenfalls in Stapelrichtung S eine zweite An-
schlussleitung 4 angeordnet, aus welcher ebenfalls auf
Héhe der einzelnen Fluidverteilungselemente Einzel-
rohrkanéle abzweigen, welche dann jeweils mit den ein-
zelnen Einzelrohranschlissen der AuRenkanale A der
Fluidverteilungselemente verbunden sind.

[0039] Die gezeigte Anordnung ist hier aufgrund des
durch die Abstandshalter Abs realisierten Abstandes der
einzelnen Fluidverteilungselemente F1 bis F3 so reali-
siert, dass zwischen zwei benachbarten Fluidvertei-
lungselementen ein Volumen entsteht, welches eben-
falls durch ein Fluid (drittes Fluid auBerhalb der Innen-
kanale | und der Auenkanéle A) durchstromt werden
kann. Um hier eine optimale Warmedlbertragung zwi-
schen diesem dritten Fluid und dem durch die Innen-und
die AuBenkanale durchstromenden Fluiden zu gewahr-
leisten, ist die aulere Oberflaiche (Oberseite der Einzel-
lagen 1 und Unterseite der Einzellagen 4) mit einer Viel-
zahl von einzelnen, parallel zueinander und versetzt zu-
einander verlaufenden Rippenstrukturen 5 versehen.
Diese Rippenstrukturen sind sowohl seitlich neben den
Kanalstrukturen 1S bzw. 4S, als auch auflenseitig auf
diesen angeordnet und sorgen fir eine Verwirbelung des
durch die Zwischenrdume zwischen den Fluidvertei-
lungselementen hindurch strémenden dritten Fluids, wo-
durch der Warmeaustausch optimiert wird.

[0040] Figur 5 skizziert schlieRlich ein aus den Einzel-
lagen 1 bis 4 beispielsweise durch Rollbonding herge-
stelltes Y-Verzweigungsstlck, welches in Kombination
mit einem erfindungsgemafen Fluidverteilungselement
eingesetzt werden kann, um den Fluidstrom des Innen-
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kanals | und des AuRenkanals A jeweils in zwei separate
Fluidstrome aufzuspalten (das gezeigte Y-Verzwei-
gungsstiick kann beispielsweise an der oberen Stirnseite
des Uberlappungsbereiches UB des in Figur 1 gezeigten
erfindungsgemaflen Fluidverteilungselementes, siehe
dort Schnittansicht F-F’) angedockt werden.

Patentanspriiche

1. Fluidverteilungselement fur eine fluidfiihrende Vor-
richtung, insbesondere fiir einen Warmetauscher
oder eine Vorrichtung zum Austausch von Stoffen
zwischen Fluidstromen,
aufweisend mehrere Ubereinander gestapelt ange-
ordnete Einzellagen, wobei zumindest ein Teilbe-
reich der Oberflache jeder der mehreren Einzellagen
angrenzend an zumindest einen Teilbereich der
Oberflache einer anderen Einzellage der mehreren
Einzellagen angeordnet ist und wobei mindestens in
einer ersten Einzellage (1) der mehreren Einzella-
gen eine erste, senkrecht zur Lagenebene (L) aus-
gewodlbte Kanalstruktur (1S) und in einer zweiten,
zur ersten Einzellage benachbarten Einzellage (2)
dermehreren Einzellagen eine zweite, senkrecht zur
Lagenebene ausgewdlbte Kanalstruktur (2S) aus-
gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, daB die bei-
den Kanalstrukturen (1S, 2S) in Kanallangsrichtung
(K) gesehen

* zundchst in einem Anschlussbereich (A-A’, B-
B’, C-C’, AB) zwei in der Lagenebene seitlich
versetzt zueinander und beabstandet voneinan-
der separat verlaufende erste Kanalteilstiicke
(erstes Innenkanalteilstlick 11, erstes AuRenka-
nalteilstiick A1) eines zum Fluidtransport aus-
gebildeten Innenkanals (1) und eines zum Fluid-
transport ausgebildeten AulRenkanals (A) aus-
formen,

» anschlieend in einem sich an den An-
schlussbereich anschlieRenden Kreuzungsbe-
reich (D-D’, KB) zwei sich in der Lagenebene
kreuzende und zunehmend Ubereinander
schiebende zweite, mit den ersten Kanalteil-
stlicken verbundene Kanalteilstiicke (zweites
Innenkanalteilstiick 12, zweites Aulenkanalteil-
stlick A2) des Innenkanals (I) und des AuRen-
kanals (A) ausformen und

« schlief3lich in einem sich an den Kreuzungs-
bereich anschlieRenden Uberlappungsbereich
(E-E’, F-F’, UB) zwei in der Lagenebene im we-
sentlichen parallel zueinander verlaufende drit-
te, mit den zweiten Kanalteilstiicken verbunde-
ne Kanalteilstlicke (drittes Innenkanalteilstiick
I3, drittes Auflenkanalteilstiick A3) des Innen-
kanals (I) und des AuRenkanals (A) ausformen,
wobei im Uberlapppungsbereich das dritte In-
nenkanalteilstiick (13) vom dritten AuRenkanal-
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teilstlick (A3) Uberlappend Uberdeckt ist.

Fluidverteilungselement nach dem vorhergehenden
Anspruch,

dadurch gekennzeichnet, dass

in zumindest einem Teil des Anschlussbereichs die
erste Kanalstruktur (1S) einen Teil der Wandung des
Auflenkanals (A) und einen einen Teil der Wandung
des Innenkanals () umhullenden Abschnitt ausbildet
und/oder

dass in zumindest einem Teil des Anschlussbe-
reichs die zweite Kanalstruktur (2S) einen Teil der
Wandung des Innenkanals (I) ausbildet.

Fluidverteilungselement nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

in zumindest einem Teil des Kreuzungsbereichs die
erste Kanalstruktur (1S) einen Teil der Wandung des
Auflenkanals (A) und einen einen Teil der Wandung
des Innenkanals () umhullenden Abschnitt ausbildet
und/oder

dass in zumindest einem Teil des Kreuzungsbe-
reichs die zweite Kanalstruktur (2S) einen Teil der
Wandung des Innenkanals (I) und einen Teil der
Wandung des AufRenkanals (A) ausbildet.

Fluidverteilungselement nach einem der vorherge-
henden Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

in zumindest einem Teil des Uberlappungsbereichs
die erste Kanalstruktur (1S) einen Teil der Wandung
des Aufienkanals (A) ausbildet

und/oder

dass in zumindest einem Teil des Uberlappungsbe-
reichs die zweite Kanalstruktur (2S) einen Teil der
Wandung des Innenkanals (I) und einen Teil der
Wandung des AufRenkanals (A) ausbildet.

Fluidverteilungselement nach einem der vorherge-
henden Ansprtiche,

gekennzeichnet durch

mindestens drei, bevorzugt genau drei Gibereinander
angeordnete Einzellagen: Die erste Einzellage (1)
als oberste Lage, die zumindest teilweise daran an-
grenzend angeordnete zweite Einzellage (2) als mitt-
lere Lage und eine auf der gegeniiberliegenden Sei-
te der obersten Lage zumindest teilweise angren-
zend an die mittlere Lage als untere Lage, bevorzugt
als unterste Lage angeordnete dritte Einzellage (3),
in welcher bevorzugt eine dritte, senkrecht zur La-
genebene ausgewdlbte Kanalstruktur (3S) ausgebil-
det ist,

wobei bevorzugt die dritte Einzellage (3) in Bezug
auf eine Ebene parallel zur Lagenebene gesehenim
Wesentlichen spiegelsymmetrisch zur zweiten Ein-
zellage (2) ausgeformt und/oder angeordnet ist.
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6.

Fluidverteilungselement nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

gekennzeichnet durch

mindestens vier, bevorzugt genau vier Einzellagen:
Die erste Einzellage (1) als oberste Lage, die zumin-
dest teilweise daran angrenzend angeordnete zwei-
te Einzellage (2) als erste mittlere Lage, eine auf der
gegenlberliegenden Seite der obersten Lage zu-
mindest teilweise angrenzend an die erste mittlere
Lage als zweite mittlere Lage angeordnete dritte Ein-
zellage (3) und eine auf der gegenilberliegenden
Seite der ersten mittleren Lage (2) zumindest teil-
weise angrenzend an die zweite mittlere Lage (3)
als untere Lage, bevorzugt als unterste Lage ange-
ordnete vierte Einzellage (4), in welcher bevorzugt
eine vierte, senkrecht zur Lagenebene ausgewdélbte
Kanalstruktur (4S) ausgebildet ist,

wobei bevorzugt die vierte Einzellage (4) in Bezug
auf eine Ebene parallel zur Lagenebene gesehen im
Wesentlichen spiegelsymmetrisch zur ersten Ein-
zellage (1) ausgeformt und/oder angeordnet ist.

Fluidverteilungselement nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die beiden Kanalstrukturen (1S, 2S) im An-
schlussbereich mehrere in der Lagenebene seitlich
versetzt zueinander und zum ersten Auenkanalteil-
stiick (A1) des AuRBenkanals (A) und beabstandet
voneinander und vom ersten Aufienkanalteilstiick
(A1) des AuRenkanals (A) separat verlaufende erste
Innenkanalteilstiicke (l1a, Ilb) des Innenkanals (1)
ausformen, wobei sich die mehreren ersten Innen-
kanalteilstlicke (I1a, 11b) im sich anschlieRenden
Kreuzungsbereich in das zweite Innenkanalteilstiick
12 vereinigen

und/oder

dass zumindest ein Teilabschnitt einer durch die er-
ste und/oder die zweite Kanalstruktur (1S, 2S) aus-
gebildeten Wandung selektiv stoffdurchlassig aus-
gebildet ist zum Stoffaustausch zwischen dem In-
nen- und dem AulRenkanal und/oder zum Stoffaus-
tausch zwischen dem Innen- und/oder dem AuRen-
kanal und der Umgebung.

Fluidverteilungselement nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

mehrere oder alle der Einzellagen einstlickig, insbe-
sondere als einstiickiger Formkorper, ausgebildet
sind

und/oder

dass mindestens eine der Einzellagen zumindest
teilweise aus Metall ausgebildet ist oder dieses auf-
weist

und/oder

dass mindestens eine der Einzellagen zumindest
teilweise aus Kunststoff ausgebildet ist oder dieses
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aufweist.

Anordnung aus mehreren im Wesentlichen senk-
recht zur Lagenebene Ubereinander gestapelten
Fluidverteilungselementen (F1, F2, ...) nach einem
der vorhergehenden Anspriiche.

Anordnung nach dem vorhergehenden Anspruch,
gekennzeichnet durch

eine erste Anschlussleitung (3), welche jeweils im
Anschlussbereich mit mehreren ersten Innenkanal-
teilstiicken von Innenkanalen unterschiedlicher
Fluidverteilungselemente (F1, F2, ...) verbunden ist
und/oder

eine zweite Anschlussleitung (4), welche jeweils im
Anschlussbereich mit mehreren ersten Auf3enkanal-
teilsticken von AufRenkanélen unterschiedlicher
Fluidverteilungselemente (F1, F2, ...) verbunden ist.

Anordnung nach einem der vorhergehenden Anord-
nungsanspriiche,

gekennzeichnet durch

mindestens ein Mehrkanalrohr, welches im Uberlap-
pungsbereich mindestens eines Fluidverteilungs-
elementes (F1, F2, ...) mit dessen AuRenkanal und
dessen Innenkanal verbunden ist.

Anordnung nach einem der vorhergehenden Anord-
nungsanspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

mindestens eine dullere Oberflache mindestens ei-
nes der Fluidverteilungselementes (F1, F2, ...) zu-
mindest abschnittsweise eine Oberflachenstruktu-
rierung (5), welche bevorzugt rippen- und/oder grat-
férmig ausgebildet ist, aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Fluidverteilungsele-
ments,

wobei mehrere Ubereinander zu stapelnde Einzella-
gen des Fluidverteilungselements durch Druckpres-
sung mittels Walzen (Rollbonden) so miteinander
verschweillt werden, und

wobei entweder mindestens ein Innenkanal (1) und
mindestens ein Auflenkanal (A) des Fluidvertei-
lungselements durch Druckanwendung, insbeson-
dere mittels Druckluft, so aufgeblédht wird, oder wobei
mindestens ein Innenkanal (I) des Fluidverteilungs-
elements durch Druckanwendung, insbesondere
mittels Druckluft, so aufgeblaht wird und wobei zur
Ausbildung mindestens eines Au3enkanals (A) min-
destens eine mit einer vorgefertigten Kanalstruktur
versehene Einzellage so eingesetzt wird, dass sich
das Fluidverteilungselement in der nachfolgend be-
schriebenen Form ergibt:

Fluidverteilungselement fiir eine fluidfihrende
Vorrichtung, insbesondere fiir einen Warmetau-
scher oder eine Vorrichtung zum Austausch von
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Stoffen zwischen Fluidstromen,

aufweisend mehrere Ubereinander gestapelt
angeordnete Einzellagen, wobei zumindest ein
Teilbereich der Oberflache jeder der mehreren
Einzellagen angrenzend an zumindest einen
Teilbereich der Oberflache einer anderen Ein-
zellage der mehreren Einzellagen angeordnet
ist und wobei mindestens in einer ersten Einzel-
lage (1) der mehreren Einzellagen eine erste,
senkrecht zur Lagenebene (L) ausgewdlbte Ka-
nalstruktur (1S) und in einer zweiten, zur ersten
Einzellage benachbarten Einzellage (2) der
mehreren Einzellagen eine zweite, senkrecht
zur Lagenebene ausgewoélbte Kanalstruktur
(2S) ausgebildet ist, und

wobeidie beiden Kanalstrukturen (1S, 2S) in Ka-
nallangsrichtung (K) gesehen

* zun&chst in einem Anschlussbereich (A-
A’, B-B’, C-C’, AB) zwei in der Lagenebene
seitlich versetzt zueinander und beabstan-
det voneinander separat verlaufende erste
Kanalteilstiicke (erstes Innenkanalteilstiick
I1, erstes Auflenkanalteilstiick A1) eines
zum Fluidtransport ausgebildeten Innenka-
nals (I) und eines zum Fluidtransport aus-
gebildeten AuRRenkanals (A) ausformen,

« anschlielend in einem sich an den An-
schlussbereich  anschlieRenden  Kreu-
zungsbereich (D-D’, KB) zwei sichin der La-
genebene kreuzende und zunehmend
Ubereinander schiebende zweite, mit den
ersten Kanalteilstiicken verbundene Kanal-
teilstiicke (zweites Innenkanalteilstlick 12,
zweites Auflenkanalteilstick A2) des In-
nenkanals () und des AuRenkanals (A) aus-
formen und

+ schlieBlich in einem sich an den Kreu-
zungsbereich anschlieRenden Uberlap-
pungsbereich (E-E’, F-F’, UB) zwei in der
Lagenebene im wesentlichen parallel zu-
einander verlaufende dritte, mit den zweiten
Kanalteilsticken verbundene Kanalteil-
stiikke (drittes Innenkanalteilstiick 13, drit-
tes Auflenkanalteilstiick A3) des Innenka-
nals (I) und des AuRenkanals (A) ausfor-
men, wobei im Uberlapppungsbereich das
dritte Innenkanalteilstiick (13) vom dritten
AuBenkanalteilstick (A3) Uberlappend
Uberdeckt ist.

14. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,

dadurch gekennzeichnet, dass

zunachst mindestens ein Innenkanal aufgeblaht wird
bevor anschlieend zumindest ein AuRenkanal auf-
geblaht wird oder umgekehrt

und/oder

dass ein bereits aufgeblahter Innenkanal und/oder
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ein bereits aufgeblahter AulRenkanal unter Druck be-
lassen wird, wahrend ein weiterer Innenkanal und/
oder Aufienkanal aufgeblaht wird.

Verwendung eines Fluidverteilungselements oder
einer Anordnung aus mehreren Fluidverteilungsele-
menten nach einem der vorhergehenden Vorrich-
tungsanspriiche in einem Warmetauscher oder in ei-
ner Vorrichtung zum Austausch von Stoffen zwi-
schen Fluidstromen.

Claims

Fluid distribution element for a fluid-conducting de-
vice, in particular for a heat exchanger or a device
for exchanging materials between fluid flows,
having a plurality of individual layers disposed in a
stack one above the other, at least one partial region
of the surface of each of the plurality of individual
layers being disposed abutting against at least one
partial region of the surface of another individual lay-
er of the plurality of individual layers and there being
configured, at least in a first individual layer (1) of
the plurality of individual layers, a first channel struc-
ture (1S) which is curved perpendicular to the layer
plane (L) and, in a second individual layer (2) of the
plurality of individual layers, adjacent to the first in-
dividual layer, a second channel structure (2S) which
is curved perpendicular to the layer plane, charac-
terized in that

the two channel structures (1S, 2S), viewed in the
channel longitudinal direction (K)

« firstly forming, in a connection region (A - A’,
B-B’,C-C’, AB), twofirst channel partial pieces
(first inner channel partial piece 11, first outer
channel partial piece A1) of an inner channel (I)
configured for fluid transport and an outer chan-
nel (A) configured for fluid transport, which first
channel partial pieces extend separately in the
layer plane offset laterally relative to each other
and at a spacing from each other,

* subsequently forming, in an intersection region
(D - D’, KB) abutting against the connection re-
gion, two second channel partial pieces (second
inner channel partial piece 12, second outer
channel partial piece A2) of the inner channel
(I) and of the outer channel (A), which two sec-
ond channel partial pieces intersect in the layer
plane and are displaced increasingly one over
the other and connected to the first channel par-
tial pieces and

« finally forming, in an overlapping region (E - E’,
F - F’, UB) abutting against the intersection re-
gion, two third channel partial pieces (third inner
channel partial piece 13, third outer channel par-
tial piece A3) of the inner channel (I) and of the
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outerchannel (A), which two third channel partial
pieces extend essentially parallel to each other
in the layer plane and are connected to the sec-
ond channel partial pieces, the third inner chan-
nel partial piece (13) being covered in an over-
lapping manner in the overlapping region by the
third outer channel partial piece (A3).

Fluid distribution element according to the preceding
claim,

characterised in that

the first channel structure (1S) forms a part of the
wall of the outer channel (A) and a section surround-
ing a part of the wall of the inner channel (l) in at
least a part of the connection region

and/or

in that the second channel structure (2S) forms a
part of the wall of the inner channel (1) in at least a
part of the connection region.

Fluid distribution elementaccording to one of the pre-
ceding claims,

characterised in that

the first channel structure (1S) forms a part of the
wall of the outer channel (A) and a section surround-
ing a part of the wall of the inner channel (l) in at
least a part of the intersection region

and/or

in that the second channel structure (2S) forms a
part of the wall of the inner channel (I) and a part of
the wall of the outer channel (A) in at least a part of
the intersection region.

Fluid distribution element according to one of the pre-
ceding claims,

characterised in that

the first channel structure (1S) forms a part of the
wall of the outer channel (A) in at least a part of the
overlapping region

and/or

in that the second channel structure (2S) forms a
part of the wall of the inner channel (I) and a part of
the wall of the outer channel (A) in at least a part of
the overlapping region.

Fluid distribution element according to one of the pre-
ceding claims,

characterised by

at least three, preferably precisely three individual
layers disposed one above the other: the first indi-
vidual layer (1) as uppermost layer, the second in-
dividual layer (2) as central layer which is disposed
abutting thereon at least partially and a third individ-
ual layer (3) which is disposed on the oppositely sit-
uated side of the uppermost layer abutting at least
partially against the central layer as lower layer, pref-
erably as lowermost layer, in which third individual
layer preferably a third channel structure (3S) which
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is curved perpendicular to the layer plane is config-
ured,

wherein preferably the third individual layer (3),
viewed with respect to a plane parallel to the layer
plane, is formed and/or disposed essentially mirror-
symmetrically relative to the second individual layer

).

Fluid distribution element according to one of the pre-
ceding claims,

characterised by

at least four, preferably precisely four individual lay-
ers: the first individual layer (1) as uppermost layer,
the second individual layer (2) as first central layer
which is disposed abutting thereon at least partially,
a third individual layer (3) which is disposed on the
oppositely situated side of the uppermost layer abut-
ting at least partially against the first central layer as
second central layer and a fourth individual layer (4)
which is disposed on the oppositely situated side of
the first central layer (2) abutting at least partially
against the second central layer (3) as lower layer,
preferably as lowermost layer, in which fourth indi-
vidual layer preferably a fourth channel structure
(4S) which is curved perpendicular to the layer plane
is configured,

wherein preferably the fourth individual layer (4),
viewed with respect to a plane parallel to the layer
plane, is formed and/or is disposed essentially mir-
ror-symmetrically relative to the first individual layer

).

Fluid distribution element according to one of the pre-
ceding claims,

characterised in that

the two channel structures (1S, 2S) form, in the con-
nection region, a plurality of firstinner channel partial
pieces (I1a, 11b) of the inner channel (I) which extend
separately in the layer plane offset laterally relative
to each other and relative to the first outer channel
partial piece (A1) of the outer channel (A) and at a
spacing from each other and from the first outer
channel partial piece (A1) of the outer channel (A),
the plurality of first inner channel partial pieces (I1a,
[1b) uniting in the abutting intersection region into
the second inner channel partial piece (12) and/or
that at least a partial portion of a wall configured by
the first and/or the second channel structure (1S, 2S)
is configured to be selectively permeable for material
exchange between the inner and the outer channel
and/or for material exchange between the inner
and/or the outer channel and the surroundings.

Fluid distribution element according to one of the pre-
ceding claims,

characterised in that

several or all of the individual layers are configured
in one piece, in particular as a one-piece moulded
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article and/or that

at least one of the individual layers is configured at
least partially from metal or has this

and/or

in that at least one of the individual layers is config-
ured at least partially from plastic material or has this.

Arrangement comprising a plurality of fluid distribu-
tion elements (F1, F2, ...) which are in a stack one
above the other essentially perpendicular to the layer
plane, according to one of the preceding claims.

Arrangement according to the preceding claim,
characterised by

afirst connection line (3) which is connected respec-
tively in the connection region to a plurality of first
inner channel partial pieces of inner channels of dif-
ferent fluid distribution elements (F1, F2, ...)

and/or

a second connection line (4) which is connected re-
spectively in the connection region to a plurality of
first outer channel partial pieces of outer channels
of different fluid distribution elements (F1, F2, ...).

Arrangement according to one of the preceding ar-
rangement claims,

characterised by

at least one multichannel pipe which is connected in
the overlapping region of at least one fluid distribu-
tion element (F1, F2, ...) to the outer channel thereof
and the inner channel thereof.

Arrangement according to one of the preceding ar-
rangement claims,

characterised in that

at least one outer surface of at least one of the fluid
distribution elements (F1,F2, ...) has asurface struc-
ture (5) at least in portions which has preferably a
rib-shaped and/or burr-shaped configuration.

Method for producing a fluid distribution element,
wherein a plurality of individual layers of the fluid
distribution element to be stacked one above the oth-
er being such welded to each other by pressure-
pressing by means of rollers (roll-bonding), and
wherein either at least one inner channel (1) and at
least one outer channel (A) of the fluid distribution
element is such inflated by application of pressure,
in particular by means of compressed air,

or wherein at least one inner channel (l) of the fluid
distribution element is such inflated by application of
pressure, in particular by means of compressed air,
and wherein, in order to form at least one outer chan-
nel (A), at least one individual layer provided with a
prefabricated channel structure is such used that the
fluid distribution element has the configuration as de-
scribed in the following:
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fluid distribution element for a fluid-conducting
device, in particular for a heat exchanger or a
device for exchanging materials between fluid
flows,

having a plurality of individual layers disposed
in a stack one above the other, at least one par-
tial region of the surface of each of the plurality
of individual layers being disposed abutting
against at least one partial region of the surface
of another individual layer of the plurality of in-
dividual layers and there being configured, at
least in a first individual layer (1) of the plurality
of individual layers, a first channel structure (1S)
which is curved perpendicular to the layer plane
(L) and, in a second individual layer (2) of the
plurality of individual layers, adjacent to the first
individual layer, a second channel structure (2S)
which is curved perpendicular to the layer plane,
and

the two channel structures (1S, 2S), viewed in
the channel longitudinal direction (K)

« firstly forming, in a connection region (A -
A’,B-B’,C-C’, AB), twofirst channel partial
pieces (first inner channel partial piece I1,
first outer channel partial piece A1) of an
inner channel () configured for fluid trans-
port and an outer channel (A) configured for
fluid transport, which first channel partial
pieces extend separately in the layer plane
offset laterally relative to each other and at
a spacing from each other,

« subsequently forming, in an intersection
region (D - D’, KB) abutting against the con-
nection region, two second channel partial
pieces (second inner channel partial piece
12, second outer channel partial piece A2)
of the inner channel (l) and of the outer
channel (A), which two second channel par-
tial pieces intersect in the layer plane and
are displaced increasingly one over the oth-
er and connected to the first channel partial
pieces and

finally forming, in an overlapping region (E - E’,
F - F’, UB) abutting against the intersection re-
gion, two third channel partial pieces (third inner
channel partial piece I3, third outer channel par-
tial piece A3) of the inner channel (1) and of the
outerchannel (A), which two third channel partial
pieces extend essentially parallel to each other
in the layer plane and are connected to the sec-
ond channel partial pieces, the third inner chan-
nel partial piece (I13) being covered in an over-
lapping manner in the overlapping region by the
third outer channel partial piece (A3).

14. Method according to the preceding claim,
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characterised in that

firstly at least one inner channel is inflated before
subsequently at least one outer channel is inflated
or vice versa and/or that

an already inflated inner channel and/or an already
inflated outer channel is left under pressure, whilst
a further inner channel and/or outer channel is inflat-
ed.

Use of a fluid distribution element or of an arrange-
ment comprising a plurality of fluid distribution ele-
ments according to one of the preceding device
claims in a heat exchanger or in a device for ex-
changing materials between fluid flows.

Revendications

Elément répartiteur de fluide pour un dispositif de
conduite de fluide, en particulier pour un échangeur
de chaleur ou un dispositif d’échange de substances
entre courants de fluide,

présentant de multiples couches individuelles empi-
Iées et agencées les unes sur les autres, dans lequel
aumoins une zone partielle de la surface de chacune
des multiples couches individuelles est agencée de
maniére attenante a au moins une zone partielle de
la surface d’'une autre couche individuelle des mul-
tiples couches individuelles et dans lequel une pre-
miére structure de canal (1S) bombée perpendicu-
lairement au plan de couche (L) est formée dans au
moins une premiere couche individuelle (1) des mul-
tiples couches individuelles et une deuxiéme struc-
ture de canal (2S) bombée perpendiculairement au
plan de couche est formée dans une deuxi€éme cou-
che individuelle (2) adjacente a la premiére couche
individuelle des multiples couches individuelles,
caractérisé en ce que

les deux structures de canal (1S, 2S), observées
dans la direction longitudinale (K) du canal,

 forment d’abord, dans une zone de raccorde-
ment (A-A’, B-B’, C-C’, AB), deux premieres por-
tions de canal (premiére portion de canal interne
11, premiére portion de canal externe A1) d’un
canal interne (1) réalisé pour le transport de flui-
de etd’un canal externe (A) réalisé pour le trans-
port de fluide, lesdites portions étant décalées
latéralement 'une de I'autre dans le plan de cou-
che ets’étendant séparément et a distance I'une
de l'autre,

« forment ensuite, dans une zone de croisement
(D-D’, KB) se raccordant a la zone de raccorde-
ment, deux deuxiémes portions de canal
(deuxiéme portion de canalinterne 12, deuxiéme
portion de canal externe A2) du canal interne (I)
et du canal externe (A), raccordées aux premie-
res portions de canal, se croisant dans le plan
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de couche et se chevauchant de maniére crois-
sante, et

« forment enfin dans une zone de chevauche-
ment (E-E’, F-F’, UB), se raccordant & la zone
de croisement, deux troisiemes portions de ca-
nal (troisieme portion de canal interne 13, troi-
siéme portion de canal externe A3) du canal in-
terne (1) etdu canal externe (A)" s’étendantdans
le plan de couche de maniére sensiblement pa-
ralléle 'une a l'autre et raccordées aux secon-
des portions de canal, la troisieme portion de
canal interne (13) étant recouverte par chevau-
chement dans la zone de chevauchement par
la troisieme portion de canal externe (A3).

Elément répartiteur de fluide selon la revendication
précédente, caractérisé en ce que,

dans au moins une partie de la zone de raccorde-
ment, la premiére structure de canal (1S) forme une
partie de la paroi du canal externe (A) et une section
enveloppant une partie de la paroi du canal interne
(I) et/ou

en ce que, dans au moins une partie de la zone de
raccordement, la deuxiéme structure de canal (2S)
forme une partie de la paroi du canal interne (l).

Elément répartiteur de fluide selon I'une quelconque
des revendications précédentes,

caractérisé en ce que,

dans au moins une partie de la zone de raccorde-
ment, la premiére structure de canal (1S) forme une
partie de la paroi du canal externe (A) et une section
enveloppant une partie de la paroi du canal interne
(1) et/ou

en ce que, dans au moins une partie de la zone de
croisement, la deuxiéme structure de canal (2S) for-
me une partie de la paroi du canal interne (I) et une
partie de la paroi du canal externe (A).

Elément répartiteur de fluide selon 'une quelconque
des revendications précédentes,

caractérisé en ce que,

dans au moins une partie de la zone de chevauche-
ment, la premiére structure de canal (1 S) forme une
partie de la paroi du canal externe (A) et/ou

en ce que, dans au moins une partie de la zone de
chevauchement, la deuxiéme structure de canal
(2S) forme une partie de la paroi du canal interne (I)
et une partie de la paroi du canal externe (A).

Elément répartiteur de fluide selon 'une quelconque
des revendications précédentes,

caractérisé par

au moins trois, de préférence exactement trois cou-
ches individuelles agencées les unes sur les autres :
la premiére couche individuelle (1) comme couche
supérieure, la deuxiéme couche individuelle (2)
agencée de maniére au moins partiellement atte-
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nante a celle-ci comme couche médiane, et une troi-
siéme couche individuelle (3) agencée sur le coté
opposé de la couche supérieure de maniére au
moins partiellement attenante a la couche médiane
comme couche inférieure, de préférence comme
couche la plus basse, dans laquelle est formée de
préférence une troisieme structure de canal (3S)
bombée perpendiculairement au plan de couche,
dans lequel de préférence la troisieme couche indi-
viduelle (3), observée par rapport a un plan parallele
au plan de couche, est formée et/ou agencée sen-
siblement en symétrie de miroir par rapport a la
deuxiéme couche individuelle (2).

Elément répartiteur de fluide selon I'une quelconque
des revendications précédentes,

caractérisé par

au moins quatre, de préférence exactement quatre
couches individuelles : la premiére couche indivi-
duelle (1) comme couche supérieure, la deuxiéme
couche individuelle (2) agencée de maniére au
moins partiellement attenante a celle-ci comme pre-
miére couche médiane, une troisieme couche indi-
viduelle (3) agencée sur le coté opposé de la couche
supérieure de maniére au moins partiellement atte-
nante a la premiére couche médiane comme deuxié-
me couche médiane, et une quatriéme couche indi-
viduelle (4) agencée sur le c6té opposé de la pre-
miére couche médiane (2) de maniére au moins par-
tiellement attenante a la seconde couche médiane
(3) comme couche inférieure, de préférence comme
couche la plus basse, dans laquelle est formée de
préférence une quatriéme structure de canal (4S)
bombée perpendiculairement au plan de couche,
dans lequel, de préférence, la quatrieme couche in-
dividuelle (4), observée par rapport a un plan paral-
lele au plan de couche, est formée et/ou agencée
sensiblement en symétrie de miroir par rapport a la
premiére couche individuelle (1).

Elément répartiteur de fluide selon I'une quelconque
des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

les deux structures de canal (1S, 2S) forment, dans
la zone de raccordement, plusieurs premiéres por-
tions de canal interne (I1a, I1b) du canal interne (l)
décalées latéralement I'une de I'autre dans le plan
de couche et s’étendant vers la premiére portion de
canal externe (A1) du canal externe (A) et a distance
'une de l'autre et séparément de la premiére portion
(A1) du canal externe (A), dans lequel les multiples
premiéres portions de canal interne (I1a, lIb) se réu-
nissentdans la zone de croisement en se raccordant
dans la deuxiéme portion de canal interne 12,

et/ou

en ce qu’au moins une section d’'une paroi formée
par la premiére et/ou la deuxiéme structure(s) de
canal (1S, 2S) est réalisée de maniere sélectivement
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perméable pour I'échange de substances entre le
canal interne et le canal externe et/ou pour'échange
de substances entre le canal interne et/ou le canal
externe et I'environnement.

Elément répartiteur de fluide selon 'une quelconque
des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

plusieurs ou toutes les couches individuelles sont
formées d’un seul tenant, en particulier sous la forme
d’un corps de moulage d’un seul tenant et/ou

en ce qu’au moins une des couches individuelles
est formée au moins partiellement d’'un métal ou
comporte celui-ci

et/ou

en ce qu’au moins une des couches individuelles
est formée au moins partiellement d’'un matériau
synthétique ou comporte celui-ci.

Agencement de multiples éléments répartiteurs de
fluide (F1, F2, ...) empilés les uns sur les autres de
maniére sensiblement perpendiculaire au plan de
couche selon I'une quelconque des revendications
précédentes.

Agencement selon la revendication précédente,
caractérisé par

un premier conduit de raccordement (3) qui est rac-
cordé respectivementdans la zone de raccordement
a plusieurs premiéres portions de canaux internes
de différents éléments répartiteurs de fluide (F1,
F2,..)

et/ou

en ce qu’un deuxiéme conduit de raccordement (4)
qui estraccordé respectivementdans lazone derac-
cordement a plusieurs premiéres portions de canaux
externes de différents éléments répartiteurs de fluide
(F1,F2, ...).

Agencement selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé par

au moins un tube multicanaux qui est raccordé dans
la zone de chevauchement d’au moins un élément
répartiteur de fluide (F1, F2, ...) a son canal externe
et a son canal interne.

Agencement selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que

au moins une surface externe d’au moins un des
éléments répartiteurs de fluide (F1, F2, ...) présente
au moins par section une structuration de surface
(5) qui est conformée de préférence en nervures
et/ou en arétes.

Procédé de fabrication d’'un élément répartiteur de
fluide,

dans lequel de multiples couches individuelles de
I'élément répartiteur de fluide a empiler les unes sur
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les autres sont soudées les unes aux autres par ser-
rage par pression au moyen de cylindres (Roll-
bond), et

dans lequel soit au moins un canal interne (I) et au
moins un canal externe (A) de I'élément répartiteur
de fluide sont gonflés par application d’'une pression,
en particulier au moyen d’air comprimé, soit au
moins un canal interne (1) de I'élément répartiteur de
fluide est gonflé par application d’'une pression, en
particulier au moyen d’air comprimé, et dans lequel,
pour former au moins un canal externe (A), au moins
une couche individuelle pourvue d’une structure de
canal préfabriquée est utilisée de maniere a donner
a I'élément répartiteur de fluide la forme décrite ci-
apres :

un élément répartiteur de fluide pour un dispo-
sitif de conduite de fluide, en particulier pour un
échangeur de chaleur ou un dispositif pour
échanger des substances entre des courants de
fluide,

présentant plusieurs couches individuelles em-
pilées les unes sur les autres, dans lequel au
moins une zone partielle de la surface de cha-
cune des multiples couches individuelles est
agencée de maniere attenante a au moins une
zone partielle de la surface d’'une autre couche
individuelle des multiples couches individuelles
et dans lequel une premiére structure de canal
(1S) bombée perpendiculairement au plan de
couche (L) est formée dans au moins une pre-
miére couche individuelle (1) des multiples cou-
ches individuelles et une deuxiéme structure de
canal (2S) bombée perpendiculairement au plan
de couche est formée dans une deuxiéme cou-
che individuelle (2) adjacente a la premiére cou-
che individuelle des multiples couches indivi-
duelles, et

dans lequel les deux structures de canal (1S,
28), observées dans la direction longitudinale
(K) des canaux,

« forment d’abord, dans une zone de rac-
cordement (A-A’, B-B’, C-C’, AB), deux pre-
miéres portions de canal (premiére portion
de canal interne 11, premiére portion de ca-
nal externe A1) d’un canal interne (1) réalisé
pour le transport de fluide et d’'un canal ex-
terne (A) réalisé pour le transport de fluide,
lesdites portions étant décalées latérale-
ment 'une de 'autre dans le plan de couche
et s'étendant a distance et séparément
'une de l'autre,

« forment ensuite, dans une zone de croi-
sement (D-D’, KB) se raccordant a la zone
de raccordement, deux deuxiémes portions
de canal (deuxiéme portion de canal interne
12, deuxiéme portion de canal externe A2)
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du canal interne (l) et du canal externe (A),
raccordées aux premiéres portions de ca-
nal, se croisant dans le plan de couche et
se chevauchant de maniéere croissante, et
« forment enfin, dans une zone de chevau-
chement (E-E’, F-F’, UB) se raccordant a la
zone de croisement, deux troisiémes por-
tions de canal (troisieme portion de canal
interne 13, troisiéme portion de canal exter-
ne A3) du canal interne (I) et du canal ex-
terne (A), et s’étendant dans le plan de cou-
che de maniére sensiblement paralléle
'une a l'autre et raccordées aux secondes
portions de canal, la troisieme portion de
canal interne (13) étant recouverte par che-
vauchement dans la zone de chevauche-
ment par la troisiéme portion de canal ex-
terne (A3).

Procédé selon la revendication précédente,
caractérisé en ce que

d’abord au moins un canal interne est gonflé avant
gu’au moins un canal externe ne soit gonflé ou in-
versement

et/ou

en ce qu’un canal interne déja gonflé et/ou un canal
externe déja gonflé est ou sont laissé(s) sous pres-
sion, tandis qu’un autre canal interne et/ou un autre
canal externe est ou sont gonflé(s).

Utilisation d’un élément répartiteur de fluide ou d’un
agencement de multiples éléments répartiteurs de
fluide selon I'une quelconque des revendications de
dispositif précédentes dans un échangeur de cha-
leur ou dans un dispositif pour échanger des subs-
tances entre courants de fluide.
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FIG.3
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FIG. 4
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