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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Lamellenwarmelbertragers gemafl dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Ein Lamellenwarmelbertrager hergestellt mit-
hilfe eines Verfahrens der eingangs genannten Art ist
nach der EP 1 098 156 A1 bekannt. Dieser besteht aus
einem ein Warmetragermedium filhrenden Rohrele-
ment, das von einer Vielzahl in Rohrhauptachsrichtung
hintereinander angeordneten Lamellenelementen um-
schlossen ausgebildet ist. Unter "Rohrhauptachsrich-
tung" ist dabei (hier und im Folgenden) die Richtung ent-
lang der Rohrachse zu verstehen. Dabei ist das Rohr-
element einstlickig ausgebildet und weist in Rohrhaupt-
achsrichtung mindestens eine von den Lamellenelemen-
ten freigestellte Krimmung auf.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung eines Lamellenwarmeibertra-
gers der eingangs genannten Art zu verbessern.
[0004] Diese Aufgabe ist mit einem Verfahren zur Her-
stellung eines Lamellenwarmeubertragers der eingangs
genannten Art durch die im Kennzeichen des Patentan-
spruchs 1 aufgefiihrten Merkmale gelost.

[0005] Nach der Erfindung ist also vorgesehen, dass
das Rohrelement zunachst vollstandig mit Lamellenele-
menten versehen wird und dann an der Stelle, an der die
Krimmung vorgesehen werden soll, die Lamellenele-
mente wieder entfernt werden.

[0006] Besonders bevorzugt ist dabei vorgesehen,
dass die Lamellenelemente wahlweise direkt aus dem
Rohrelement oder aus einem das Rohrelement um-
schlieBenden Grundkdrper herausgewalzt werden.
Nach dem Walzen der Lamellenelemente wird ein Teil
der Lamellenelemente zum Beispiel durch spanende Be-
arbeitung vom Rohrelement entfernt, so dass dieses in
diesem Bereich nach auf3en "freiliegt" und dementspre-
chend gut gebogen werden kann.

[0007] Beider bevorzugten Lésung mit dem zusatzli-
chen Grundkoérper besteht der Lamellenwarmeilibertra-
ger dabei aus einem ersten, inneren Rohrelement, tiber
das ein zweites, aulleres Rohrelement geschoben ist.
Dieses zweite, den Grundkdérper bildende Rohrelement
wird zur Erzeugung der Lamellenelemente einem Walz-
prozess unterworfen, so dass dann ein Lamellenwarme-
Ubertrager vorliegt, bei dem die aus dem Grundkdrper
herausgewalzten Lamellenelemente das innere Rohr-
element umschlieRend ausgebildet sind.

[0008] Die erfindungsgemale MaRgabe lasst sich fer-
ner besonders gut dadurch realisieren, dass das innere
Rohrelement aus Stahl, vorzugsweise Edelstahl, gebil-
detwird, wahrend das dulRere, den Grundkdrper bildende
Rohrelement aus einem weicheren Material, wie zum
Beispiel Aluminium, besteht. Beim Walzprozess kann
dabei vorgesehen sein, im Inneren des ersten Rohrele-
ments im Bereich der aktuellen, aulReren Walzstelle ei-
nen Dorn zur Wandunterstiitzung zu fiihren.

[0009] Wie weiterhin ersichtlich, ist die erfindungsge-
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male Malgabe besonders gut bei einer Konstruktion
aus zwei Rohrelementen bzw. einem Rohrelement und
einem Grundkorper moglich, wobei sie dariiber hinaus
die Option schafft, einen Lamellenwarmeubertrager zu
bilden, der aus einer Reihe von "mé&anderférmig" ange-
ordneten Teilabschnitten gebildet wird. Dies wird weiter
unten nochmals ausfiihrlich erlautert.

[0010] Der Vollstandigkeit halber wird noch auf die DE
82 13 891 U1 hingewiesen. Aus dieser ist es zwar prin-
zipiell bekannt, Lamellenelemente aus einem Rohrele-
ment herauszuwalzen, nicht offenbart oder angedacht
ist aber die Lésung, gemal der ein inneres und ein du-
Reres Rohrelement verwendet werden. Dabei ist die hier
beschriebene Lésung zum Beispiel wegen mdglicher
Weise korrosiver Strémungsmedien vorteilhaft gegen-
Uber der "Einrohrlésung”, da zwar nach wie vor ein ver-
gleichsweise weiches Material fir die Lamellenelemen-
te, aber ein entsprechend geeignetes Material fur das
innendurchstréomte Rohr selbst verwendet werden kann.
[0011] Andere vorteilhafte Weiterbildungen des erfin-
dungsgemalen Verfahrens zur Herstellung eines Lamel-
lenwarmedubertragers ergeben sich aus den abhangigen
Patentanspriichen

[0012] Abschliefend wird noch aufdie weiter abliegen-
de DE 10 2007 039 078 A1 hingewiesen.

[0013] Der erfindungsgemal hergestellte Lamellen-
warmedubertrager einschlielich seiner vorteilhaften Wei-
terbildungen gemal der abhangigen Patentanspriiche
wird nachfolgend anhand der zeichnerischen Darstel-
lung eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels naher er-
lautert.
[0014] Es zeigt
Figur 1 in Draufsicht eine bevorzugte Ausfliihrungs-
form des erfindungsgemal hergestellten La-
mellenwarmeulbertragers mit sechs Lamel-
lenbereichen und finf grundkd&rperbefreiten
Krimmungen.

[0015] Der in der einzigen Figur 1 dargestellte Lamel-
lenwarmeubertrager besteht, wie bereits beschrieben,
aus einem ein (in der Regel fliissiges [zum Beispiel Was-
ser]) Warmetragermedium fiihrendes Rohrelement 1,
das von einer Vielzahl in Rohrhauptachsrichtung hinter-
einander angeordneten, von einem in der Regel gasfor-
migen Warmetrdgermedium (zum Beispiel Luft) um-
strdmten Lamellenelementen 2 umschlossen ausgebil-
det ist. Das Rohrelement 1 wird dabei bevorzugt aus
Stahl, insbesondere Edelstahl, gebildet.

[0016] Weiterhin ist vorgesehen, dass das Rohrele-
ment 1 einstiickig ausgebildet ist und in Rohrhauptachs-
richtung mindestens eine von den Lamellenelementen 2
freigestellte Krimmung 3 aufweist.

[0017] Weiterhin ist bevorzugt (aber nicht zwingend)
vorgesehen, dass die Lamellenelemente 2 aus einem
das Rohrelement 1 umschlieRenden, insbesondere aus
Aluminium gebildeten Grundkdrper herausgewalzt wer-
den. Figur 1 zeigt diesen gewalzten Zustand.
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[0018] Nicht dargestellt ist der Zustand vor dem Wal-
zen, bei dem der Grundkérper typischer Weise ebenfalls
als Rohrelement ausgebildet und als solcher auf das in-
nere Rohrelement 1 aufgeschoben ausgebildetist. Damit
das innere Rohrelement 1 beim Walzen des Grundkor-
pers nicht verformt bzw. beschadigt wird, wird (wie er-
lautert) im Rohrelement 1 bei diesem Arbeitsschritt ein
Gegenhaltedorn gefiihrt, der die Walzkraft aufnehmen
und gleichmaRig verteilen kann.

[0019] Nach dem Walzen sind die aus dem Grundkoér-
per gewalzten Lamellenelemente 2 kraftschlissig mit
dem Rohrelement 1 verbunden. Eine weitere Fixierung,
beispielsweise durch Léten oder Kleben, ist vorteilhafter
Weise nicht erforderlich.

[0020] Weiterhin ist, wie aus Figur 1 ersichtlich, bevor-
zugt vorgesehen, dass die Lamellenelemente 2 in Rohr-
hauptachsrichtung einen schraubenlinienférmigen Ver-
lauf aufweisen.

[0021] Bei Verwendung des Grundkérpers ist ferner
vorgesehen darin, dass das Rohrelement 1 einstlickig
ausgebildet ist und in Rohrhauptachsrichtung eine
grundkorperbefreite Krimmung 3 aufweist. Es wird also
erfindungsgemaR nach der Herstellung eines geradlini-
gen Lamellenwarmeiibertragerstiicks an mindestens ei-
ner Stelle der Grundkd&rper wieder entfernt (zum Beispiel
durch spanende Bearbeitung), so dass ein freigelegter
(bzw. freigestellter) Bereich entsteht, der dann gekrimmt
werden kann. Dabei ist vorgesehen, dass das Rohrele-
ment 1 beidseitig der grundkérperbefreiten Krimmung 3
jeweils mit Lamellenelementen 2 versehen ausgebildet
ist.

[0022] Mit nochmaligem Verweis auf Figur 1 ist dabei
besonders bevorzugt vorgesehen, dass die Krimmung
3 des Rohrelements 1 einen Bogen von 180° umfasst.
AuRerdem sind mindestens zwei, mit Lamellenelemen-
ten 2 versehene Lamellenbereiche 4, 5 vorgesehen, zwi-
schen denen die Krimmung 3 angeordnet wird und die
zueinander parallel verlaufend angeordnet werden.
Noch weiter prazisiert ist vorgesehen, dass der Lamel-
lenwarmeubertrager aus einer Vielzahl von maanderfor-
mig zueinander angeordneten Lamellenbereichen 4, 5
mit dazwischen vorgesehenen grundkorperbefreiten
Krimmungen 3 gebildet wird. Dabei entspricht eine
Spaltbreite zwischen den Lamellenbereichen 4, 5 etwa
einem Abstand zwischen den Lamellenelementen 2. Auf
diese Weise entsteht ein flachiger Warmeubertrager mit
einer sehr grofen Oberflache, die noch weiter gesteigert
werden kann, wenn man mehrere dieser flachigen Ge-
bilde hintereinander anordnet und auf diese Weise einen
dreidimensionalen Warmetauscher bildet.

[0023] Wie ersichtlich, besteht ein besonderer Vorteil
dieser Losung insgesamt darin, dass die einzelnen La-
mellenbereiche 4, 5 direkt Gber die Krimmung 3 verbun-
den sind, ohne dass es zum Beispiel eines zusatzlichen
Schweillvorgangs (Verbinden der Rohrelemente der ein-
zelnen Lamellenbereiche) bedarf. Dieser Schweillvor-
gang wird gewissermalien durch das Freilegen bzw.
Freistellen der Krimmung 3 ersetzt, verbunden aber mit
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dem Vorteil, dass es praktisch nicht zu (zum Beispiel
schweilbedingten) Undichtigkeiten in diesem Uber-
gangsbereich kommen kann.

[0024] SchlieRlich ist vorgesehen, dass der erfin-
dungsgemal hergestellte Lamellenwarmedibertrager in
einer so genannten Vakuum-Sorptionsvorrichtung ver-
wendet wird. Hierzu wird exemplarisch auf die DE 10
2008 006 420 B3 und den dort genannten Sorber ver-
wiesen, wobei dementsprechend erfindungsgeman vor-
gesehen ist, dass die Lamellenelemente 2 mit einem
Sorptionsmittel, vorzugsweise Zeolith, versehen, vor-
zugsweise beschichtet, werden (siehe hierzu die DE 10
2008 050 926 A1). Ein solcher Sorber I&sst sich leicht
herstellen und hat einen sehr guten Wirkungsgrad.

Bezugszeichenliste
[0025]

1 Rohrelement

2 Lamellenelement
3  Krimmung

4  Lamellenbereich

5 Lamellenbereich

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Lamellenwarme-
Ubertragers, umfassend ein ein Warmetragermedi-
um fiihrendes Rohrelement (1), das von einer Viel-
zahlin Rohrhauptachsrichtung hintereinander ange-
ordneten Lamellenelementen (2) umschlossen aus-
gebildet ist, wobei das Rohrelement (1) einstlickig
ausgebildet ist und in Rohrhauptachsrichtung min-
destens eine von den Lamellenelementen (2) frei-
gestellte Krimmung (3) aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Rohrelement (1) zunachst vollstandig mit
Lamellenelementen (2) versehen wird und dann an
der Stelle, ander die Krimmung (3) vorgesehen wer-
den soll, die Lamellenelemente (2) wieder entfernt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Lamellenelemente (2) wahlweise aus dem
Rohrelement (1) oder aus einem das Rohrelement
(1) umschlieRenden Grundkérper herausgewalzt
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Rohrelement (1) beidseitig der freigestell-
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ten Krimmung (3) jeweils mit Lamellenelementen
(2) versehen ausgebildet ist.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens zwei, mit Lamellenelementen (2)
versehene Lamellenbereiche (4, 5) vorgesehen
sind, zwischen denen die Krimmung (3) angeordnet
wird und die zueinander parallel verlaufend ange-
ordnet werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4
dadurch gekennzeichnet,
dass der Lamellenwarmeibertrager aus einer Viel-
zahl von maanderférmig zueinander angeordneten
Lamellenbereichen (4, 5) mit dazwischen vorgese-
henen freigestellten Krimmungen (3) gebildet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Lamellenelemente (2) miteinem Sorptions-
mittel, vorzugsweise Zeolith, versehen, vorzugswei-
se beschichtet, werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Lamellenelemente (2) in Rohrhauptachs-
richtung einen schraubenlinienférmigen Verlauf auf-
weisen.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die aus dem Grundkdrper gewalzten Lamel-
lenelemente (2) kraftschliissig mit dem Rohrelement
(1) verbunden sind.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Rohrelement (1) aus Stahl, vorzugsweise
Edelstahl, gebildet wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Grundkdrper aus Aluminium gebildet wird.

Claims

1. A method for producing a lamella heat exchanger,

comprising a pipe element (1) carrying a heat-trans-
fer medium, which is constructed such that it is en-
veloped by a multiplicity of lamella elements (2) ar-
ranged one behind the other in the main pipe axial
direction, wherein the pipe element (1) is constructed
in one piece and has at least one bend (3) exposed
by the lamella elements (2) in the main pipe axial
direction,

characterised
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10.

in that the pipe element (1) is initially provided fully
with lamella elements (2) and then the lamella ele-
ments (2) are removed again at the location at which
the bend (3) should be provided.

The method according to Claim 1,

characterised

in that the lamella elements (2) are optionally rolled
out from the pipe element (1) or from a base body
enveloping the pipe element (1).

The method according to Claim 2,

characterised

in that the pipe element (1) is constructed such that
itis provided with lamella elements (2) on both sides
of the exposed bend (3) in each case.

The method according to Claim 2 or 3,
characterised

in that at least two lamella regions (4, 5) provided
with lamella elements (2) are provided, between
which the bend (3) is arranged and which are ar-
ranged running parallel to one another.

The method according to one of Claims 2 to 4,
characterised

in that the lamella heat exchanger is formed from a
multiplicity of lamella regions (4, 5) arranged in a
meandering manner with respect to one another and
with exposed bends (3) provided therebetween.

The method according to one of Claims 1 to 5,
characterised

in that the lamella elements (2) are provided, pref-
erably coated, with a sorption medium, preferably
zeolite.

The method according to one of Claims 1 to 6,
characterised

in thatthe lamella elements (2) have a helical course
in the main pipe axial direction.

The method according to one of Claims 2 to 7,
characterised

in that the lamella elements (2) rolled from the base
body are non-positively connected to the pipe ele-
ment (1).

The method according to one of Claims 1 to 8,
characterised

in that the pipe element (1) is formed from steel,
preferably high-grade steel.

The method according to one of Claims 1 to 9,
characterised
in that the base body is formed from aluminium.
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Revendications

Procédé de fabrication d’'un échangeur de chaleur a
lamelles, comprenant un élément tubulaire (1) gui-
dant un milieu caloporteur, qui est constitué entouré
d’une pluralité d’éléments lamellaires (2) disposés
les uns derriére les autres dans le sens de I'axe prin-
cipal du tube, I'élément tubulaire (1) étant constitué
d’'une seule piéce et présentant au moins dans le
sens de I'axe principal du tube une courbure (3) dé-
gagée des éléments lamellaires (2),

caractérisé en ce que

I'élément tubulaire (1) est d’abord complétement
muni d’éléments lamellaires (2) et ensuite a I'endroit
auquel la courbure (3) doit étre prévue, les éléments
lamellaires (2) sont a nouveau distants.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les éléments lamellaires(2) sont laminés au choix a
partir de I’élémenttubulaire (1) oud’un corps de base
entourant I'élément tubulaire (1).

Procédé selon la revendication 2,

caractérisé en ce que

I'élément tubulaire (1) des deux cotés de la courbure
(3) dégagée est constitué a chaque fois muni d’élé-
ments lamellaires (2).

Procédé selon la revendication 2 ou 3,

caractérisé en ce que

qu’au moins deux zones lamellaires (4, 5) munies
d’éléments lamellaires (2) sont prévues entre les-
quelles est disposée la courbure (3) et qui sont dis-
posées passant parallélement 'une a l'autre.

Procédé selon une quelconque des revendications
2a4,

caractérisé en ce que

I'échangeur de chaleur alamelles est constitué d’'une
pluralité de zones lamellaires (4, 5) disposées en
forme de méandres 'une par rapport a I'autre avec
des courbures (3) dégagées prévues entre elles.

Procédé selon une quelconque des revendications
1a5,

caractérisé en ce que

les éléments lamellaires (2) sont munis, de préfé-
rence revétus, d'un moyen de sorption, de préféren-
ce de zéolithe.

Procédé selon une quelconque des revendications
126,

caractérisé en ce que

les éléments lamellaires (2) présentent une allure
hélicoidale dans le sens de I'axe principal du tube.

Procédé selon une quelconque des revendications
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10.

2a7,

caractérisé en ce que

les éléments lamellaires (2) laminés a partir du corps
de base sont reliés par liaison énergétique a I'élé-
ment tubulaire (1).

Procédé selon une quelconque des revendications
1a8,

caractérisé en ce que

I’élément tubulaire (1) est constitué en acier, de pré-
férence en acier spécial.

Procédé selon une quelconque des revendications
1a9,

caractérisé en ce que

le corps de base est constitué en aluminium.
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