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(54) WARMEUBERTRAGER

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft einen Warme-
Ubertrager (1) mit zu einem Sammelkasten (2,3) geho-
renden Boden (9), in welchem Durchziige (10) zur Iangs-
endseitigen Aufnahme von Flachrohren (11) vorgesehen
sind und mit einer Trennwand (8). Eine verbesserte Her-
stellbarkeit 1asst sich dadurch erreichen, dass die Durch-

Fig. 6

ztige (10) ausschlieRlich mittels ReilRen hergestellt sind
und dadurch entlang ihres gesamten Umfangsrandes
(13) einen aufgestellten Kragen (14) aufweisen, Uber
welchen sie mit dem jeweils zugehdrigen Flachrohr (11)
und der Trennwand (8) verlétet sind.
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Beschreibung

[0001] Dievorliegende Erfindung betriffteinen Warme-
Ubertrager mit einem zu einem Sammelkasten gehoren-
den Boden, in welchem Durchziige zur langsendseitigen
Aufnahme von Flachrohren vorgesehen sind sowie mit
einer Trennwand, gemal dem Oberbegriff des An-
spruchs 1. Die Erfindung betrifft auRerdem ein Verfahren
zur Herstellung eines Bodens eines Warmeiubertragers.
[0002] Aus der DE 10 2005 058 177 A1 ist ein gat-
tungsgemalier Warmeulbertrager mit einem zu einem
Sammelkasten gehdérenden Bodenteil bekannt, in dem
Durchziige zur langsendseitigen Aufnahme von Flach-
rohren vorgesehen sind. Der bekannte Warmeubertra-
ger weist dariber hinaus eine sich in Langsrichtung des
Bodenteils erstreckende Trennwand zur Realisierung ei-
nes UT-Warmelbertragers (U-Umlenkung in der Tiefe).
Die einzelnen Durchziige werden dabei wenigstens teil-
weise durch ein erstes Formgebungsverfahren und we-
nigstens teilweise durch ein zweites Formgebungsver-
fahren, das vom ersten Formgebungsverfahren unter-
schiedlich ist, hergestellt. Die beiden Verfahren sind da-
bei das ReilRen und das Stanzen, wobei die beiden Vor-
teile der beiden Verfahren miteinander kombiniert wer-
den sollen.

[0003] Aus der EP 1728 038 B1 ist ein weiterer gat-
tungsgemalier Warmeubertrager bekannt.

[0004] Warmeubertrager, speziell Heizkorper, sind
entweder einfach durchstromt oder besitzen eine Um-
lenkung in der Tiefe oder Breite. Durch eine Umlenkung
des KuhImittels befinden sich sowohl Kihimitteleintritt
als auch Kihlmittelaustritt am selben Sammelkasten.
Der Vorteil einer Umlenkung in der Tiefe ist die gleich-
maRige Verteilung des Kihimittels auf die gesamte Brei-
te. Durch den sich ergebenden Kreuzgegenstrom mit der
zu erwarmenden Luft ist die Leistung eines Warmeuber-
tragers mit Umlenkung in der Tiefe groRer als bei einem
Warmelbertrager mit Umlenkung in der Breite. Zusatz-
lich ergibt sich durch die Kiihimittelumlenkung in der Tie-
fe ein homogeneres luftseitiges Temperaturprofil. Die
Durchstrémung des Warmedlbertragers in der Tiefe bzw.
Breite wird dabei Uiber eine Trennwandim Sammelkasten
bewirkt. Abhéangig von der Einbaulage der Trennwand
(langs oder quer) erfolgt die Umlenkung in der Tiefe
(Langstrennwand) oder in der Breite (Quertrennwand).
Fir eine Umlenkung in der Breite ist die Quertrennwand
zwischen zwei mit KiihImittel durchstrémten Flachrohren
positioniert. Eine Trennwandleckage ist als sehr kritisch
zu bewerten, da diese zu einer Leistungsminderung und
unter Umstanden zu einer mangelhaften Funktion des
Warmelbertragers fihrt.

[0005] Damit eine Umlenkung in der Tiefe mdglich ist,
muss mindestens ein Zweikammerrohr als Flachrohr ver-
wendet werden. Im Sammelkasten ist die Langstrenn-
wand so positioniert, dass der Steg/Falz zwischen den
beiden Kammern von der Trennwand Uberdeckt wird.
Der Boden ist mit einer Nut versehen, in welche die
Trennwand gesteckt wird. Die Trennwand/Boden-Verl6-
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tung erfolgt somit tUber eine Art Nut-Feder-Verbindung.
Im Bereich der Flachrohre ist die Kontur der Langstrenn-
wand so gestaltet, dass die einzelnen Rohrenden von
der Trennwand umschlossen werden und nur ein mini-
maler Spalt vorhanden ist. Um eine Trennwandleckage
zu vermeiden, muss die Trennwand durch den Lotpro-
zess mit den Flachrohrenden verléten. Aus diesem
Grund ist die Trennwand in der Regel mit einer Lotplat-
tierung versehen. Aufgrund der vielen Létverbindungen
kann eine 100-prozentige Verlétung zwischen Flachrohr
und Trennwand jedoch nicht immer zuverlassig gewahr-
leistet werden.

[0006] Fur das aus der aktuelle Bodendesign wird ein
beidseitig lotplattierter Werkstoff eingesetzt. Die Herstel-
lung der Bodendurchziige erfolgt, beispielsweise gemafn
der DE 10 2005 058 177 A1, mittels zweier unterschied-
licher Formgebungsverfahren, wobei der Boden im Be-
reich der Trennwandnut gestanzt ist, d.h. es liegt eine
Schnittkante ohne Lotplattierung vor. AuRerhalb der
Trennwandnut wird das Bodenmaterial durchgerissen.
Bei einem gestanzten Durchzug muss das fir die Flach-
rohr/Boden-Verlétung notwendige Lot allein durch die
Flachrohrkontur zur Verfligung gestellt werden bzw. vom
Bodenmaterial Uber Kapillarkrafte in die Flachrohr-/Bo-
denverbindung flieRen. Besonders kritisch ist eine gel6-
tete Flachrohr-/Bodenverbindung bei gefalzten Flach-
rohren, die einen Deltabereich aufweisen. Der Deltabe-
reich entsteht an der FlachrohrauRenkontur durch Ab-
knicken/lUmformen des Bandmaterials. Dadurch ergibt
sich in der Flach-rohr/Boden-Verbindung in diesem Be-
reich ein héherer Lotbedarf, der mit Lot ge-fiillt werden
muss.

[0007] Nachteilig bei den aus dem Stand der Technik
bekannten Warmibertragern ist insbesondere, dass ein
heutiges Bodendesign im Bereich der Flachrohr/Boden-
Verbindung keine ausreichenden Einfiihrschrégen am
Boden zuldsst und zudem in diesem Bereich nur duf3erst
aufwendig dicht verlétet werden kann. Zudem erfordert
der Einsatz zweier unterschiedlicher Fertigungsverfah-
ren auch den Einsatz zweier unterschiedlicher Ferti-
gungswerkzeuge, wobei insbesondere die Stanzwerk-
zeuge sehr wartungsintensiv sind.

[0008] Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich da-
her mit dem Problem, fir einen Warmeubertrager der
gattungsgemaRen Art eine verbesserte oder eine alter-
native Ausfiihrungsform anzugeben, welche die Herstel-
lung eines solchen Warmetbertragers nicht nur verein-
facht, sondern auch kostengunstiger ermdglicht.

[0009] Dieses Problem wird erfindungsgemaf durch
den Gegenstand des unabhangigen Anspruchs 1 geldst.
Vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind Gegenstand der
abhangigen Anspriche.

[0010] Die vorliegende Erfindung beruht auf dem all-
gemeinen Gedanken, Durchzlge zur langsendseitigen
Aufnahme von Flachrohren in einem zu einem Sammel-
kasten eines Warmelbertragers gehdérenden Boden
ausschlieRlich mittels ReiRen herzustellen und nicht wie
bislang durch einen kombinierten Stanz-/ReilRprozess,
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wodurch die erfindungsgeman hergestellten Durchziige
entlang ihres gesamten Umfangsrandes einen aus der
Ebene der Durchziige herausragenden, aufgestellten
Kragen aufweisen, tGber welchen Sie mit dem jeweils zu-
gehdrigen Flachrohr und beispielsweise einer im Sam-
melkasten angeordneten Trennwand verldtet sind. Im
Vergleich zu einem gestanzten Bereich eines bisherigen
Durchzuges, insbesondere in einem Mittelbereich des
Flachrohres, kann mit dem erfindungsgemafl® aus-
schlief3lich mittels ReilRen hergestellten Durchzugs ein
ausreichendes Lotangebot im gesamten Durchzugsum-
fang bereitgestellt werden. Hierdurch kann auch eine be-
sonders robuste Flachrohr/Bodenverbindung, das heif3t
insbesondere auch eine zuverlassig dichte Verlétung in
diesem Bereich hergestellt werden. Hierdurch Iasst sich
das Risiko einer internen Leckage, wie dies bei dem im
bisherigen Stanzbereich aufgrund des reduzierten Lo-
tangebots beflirchtet werden musste, deutlich reduzie-
ren, da Verbindungsfehler ausschlieRlich noch dann auf-
treten, sofern das Flachrohr nicht ausreichend tief in den
Durchzug eingesteckt sein sollte. Aufgrund der Tatsa-
che, dass bei dem erfindungsgemaRen Warmelbertra-
ger die Durchziige Uber die gesamte Durchzugsbreite
gerissen, d.h. auch im Bereich der Trennwandnut geris-
sen sind, entsteht im gesamten Durchzugsbereich eine
gleichmaRige Durchformung des Materials und dadurch
eine konstante Uberdeckung bzw. Létfliche zwischen
dem Durchzug und dem Flachrohr. Beim Reif3en wird mit
einem Stempel das Material plastisch bis zum Material-
riss verformt und aufgestellt (durchgerissen). Insbeson-
dere im bislang kritischsten Bereich, d.h. im Bereich der
Trennwandnut, entsteht dadurch eine um ein Vielfaches
groRere Létflache (Glanzanteil), welche ein besonders
zuverldssiges und damit auch dichtes Verléten des je-
weiligen Flachrohrs mit dem Rand des Durchzugs er-
moglicht. Gleichzeitig entsteht durch das Reilen der
Durchziige eine umlaufende Einflihrschrage, welche
sich positiv auf den Fligeprozess auswirkt, da das Ein-
fuhren der Flachrohre in die Durchzlge erleichtert wird.
[0011] Da der Durchzug erfindungsgemaf nun voll-
sténdig gerissen ist, kann auch das bisher erforderliche,
oftmals filigrane und insbesondere instandhaltungsin-
tensive Stanzwerkzeug entfallen, sodass je Durchzug
nur noch ein einziger und deutlich stabiler ReilRstempel
erforderlich ist.

[0012] Das Bodenmaterial ist dabei mindestens auf
der Aulenseite lotplattiert, wobei durch das Reil3en der
Durchzilige diese Lotplattierung auch im Bereich der
Trennwandnut erhalten bleibt und damit fur die Flach-
rohr-/Bodenverlétung zur Verfugung steht. Vor dem L6-
ten sollten die Durchziige selbstverstandlich mit einem
Flussmittel benetzt werden, welches im Lotprozess
durch das aufgeschmolzene Lot verdrangt wird. Im ins-
besondere flr Falzrohre kritischen Bereich (Delta-radi-
us) ist durch den komplett gerissen Durchzug bereits
ausreichend Lot im Durchzug vorhanden. Wahrend des
Abkuhlvorgangs erstarrt dabei das Lot vor dem Fluss-
mittel, wodurch Scheindichtheiten ausgeschlossen wer-
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den kdnnen.

[0013] Um die Anlage des Flachrohres an die Trenn-
wand sicherstellen zu kénnen, kann der heutige Distan-
zier- und Fligeablauf beibehalten werden, wobei auf der
Seite mit der Trennwand die Enden der Flachrohre biin-
dig mit den Durchziigen im Nutbereich gefligt werden.
Dies kann beispielsweise mittels eines festen Anschla-
ges erfolgen, der wiederum die Ausrichtung der Flach-
rohre vereinfacht, insbesondere durch eine Vereinfa-
chung der Aufdriickwerkzeuge in einem Blockfertiger, da
die Federfunktion der bisher erforderlichen Aufweitstem-
pel zum Aufweiten der Flach-rohre entfallt. Die Toleranz
in der Rohrlange wird im Bodendurchzug auf der Um-
lenkseite durch die konstante umlaufende Uberdeckung
zwischen dem Durchzug und dem Flachrohr kompen-
siert. Dies ermdglicht insbesondere auch den Entfall ei-
nes bisher erforderlichen Flachrohriiberstandes und da-
mit eine Materialeinsparung.

[0014] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgemalen Losung erstreckt sich die Trennwand
entlang einer Langsrichtung oder einer Querrichtung.
Dies bedeutet, dass mit dem erfindungsgemal herge-
stellten Boden sowohl ein UT-Warmedubertrager als ein
UB-Warmeubertager hergestellt werden kann.

[0015] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der erfin-
dungsgemalen Loésung ist in dem Boden eine Trenn-
wandnut zur Aufnahme und Fixierung der Trennwand
vorgesehen. Eine derartige Trennwandnut ermdglicht ei-
nerseits eine Positionierung und Fixierung der Trenn-
wand und stellt andererseits die zur Fixierung der Trenn-
wand erforderlichen Létverbindungsflachen zur Verfi-
gung. Eine derartige Trennwandnut kann mittels eines
entsprechend ausgebildeten Pragestempels beim Her-
stellen des Bodens mit eingepragt werden.

[0016] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form der erfindungsgemafRen Lésung sind die Flachrohre
als Zweikammerrohre ausgebildet, wobei zwischen den
beiden Kammern eine weitere Trennwand, insbesondere
ein Steg oder ein Falz vorgesehen ist. Dem erfindungs-
gemaRen Warmedlbertrager ist somit auch der Einsatz
von bisher, insbesondere im Bereich einer Trennwand-
nut, lediglich kritisch zu verlétenden Falzrohren denkbar,
da aufgrund des komplett gerissenen Durchzugs auch
im Bereich der Trennwandnut ein absolut ausreichendes
Lotangebot zur Verfligung gestellt werden kann.

[0017] Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Er-
findung ergeben sich aus den Unteranspriichen, aus den
Zeichnungen und aus der zugehdrigen Figurenbeschrei-
bung anhand der Zeichnungen.

[0018] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen.

[0019] Bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele der Erfin-
dung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden in
der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert, wobei
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sich gleiche Bezugszeichen auf gleiche oder ahnliche
oder funktional gleiche Komponenten beziehen.

[0020] Es zeigen, jeweils schematisch,

Fig. 1  einen erfindungsgemafien Warmelbertrager
in einer perspektivischen Ansicht,

Fig. 2 eine mogliche Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Warmeubertragers bei geoff-
netem Sammelkasten UB-Ausfiihrung (U-flow
und Trennwand in Querrichtung),

Fig. 3  eine Darstellung wie in Fig. 2, jedoch mit einer
UT-Ausfihrung (U-flow und Trennwand in
Langsrichtung),

Fig. 4 eine Darstellung wie in Fig. 3, jedoch bei einer
Explosionsdarstellung,

Fig. 5 eine Schnittdarstellung und eine Schragansicht
durch einen Boden des erfindungsgeméafien
Warmedlbertragers,

Fig. 6  eine Ansicht &hnlich der Fig. 3 sowie eine De-
taildarstellung zur Verdeutlichung der komplett
gerissenen Durchziige,

Fig. 7  eine Schnittdarstellung im Bereich der Trenn-
wandebene durch den erfindungsgemalen
Warmedlbertrager.

[0021] Entsprechend der Fig. 1 weist ein erfindungs-
gemaler Warmeubertrager 1 einen oberen Sammelkas-
ten 2, einen Warmeubertragerblock 3, sowie einen un-
teren Sammelkasten 4 auf. Der Warmedtbertrager 1 ist
dabei als UB-Warmedbertrager oder als UT-Warmeu-
bertrager ausgebildet und besitzt demzufolge eine U-for-
mige Umlenkung eines Kihlmittels 5, was es ermdglicht,
sowohl einen Einlass 6 als auch einen Auslass 7 ein und
demselben Sammelkasten 2 anordnen zu kénnen. Um
eine derartige U-Strémung bewirken zu kdnnen, ist es
erforderlich, im Sam-melkasten 2 eine Trennwand 8 (vgl.
auch die Figuren 2 bis 6) vorzusehen, welche im Falle
eines UT-Warmeitbertragers in Langsrichtung eines Bo-
dens 9 (vgl. Fig. 3) und im Falle eines UB-Warmeuber-
tragers quer zur Langsrichtung des Bodens 9 angeordnet
ist. Der Boden 9 besitzt eine Reihe von Durchziigen 10
zur langsendseitigen Aufnahme von Flachrohren 11. Im
vorliegenden Fall ist somit der Warmeubertrager 1 in ver-
tikaler Richtung von Kihimittel 5 durchstréomt und quer
dazu, d.h. im vorliegenden Fall horizontal von zu erwar-
mender bzw. zu kihlender Luft 12.

[0022] Erfindungsgemal sind nun die Durchziige 10
des Bodens 9 ausschlief3lich mittels ReiRen hergestellt
und besitzen dadurch einen entlang ihres gesamten Um-
fangrandes 13 aus der Ebene der Durchziige 10 heraus-
ragenden, aufgestellten Kragen 14, Giber welchen sie mit
dem jeweils zugehdrigen Flachrohr 11 und der Trenn-
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wand 8 verlétet sind. Den Umfangsrand 13 und den ent-
lang desselben aufgestellten Kragen 14 kann man be-
sonders gut der Detaildarstellung 6 entnehmen.

[0023] Im Vergleich zu aus dem Stand der Technik be-
kannten und lediglich teilweise gerissenen und im Ubri-
gen Bereich gestanzten Durchziigen, bieten die vollstan-
dig gerissenen Durchziige 10 gemaf der Erfindung den
groRen Vorteil, dass diese insbesondere auch im Bereich
der Trennwand 8 eine geniigende Uberdeckung und da-
mit ein ausreichendes Lotangebot zur Verfligung stellen,
durch welches eine zuverlassige und dichte Verlétung
gewahrleistet werden kann. Bei bisher in diesem Bereich
gestanzten Durchziigen konnte das zur Verlétung erfor-
derliche Lot ausschlieBlich von dem Flachrohr 11 bzw.
der Trennwand 8 bereitgestellt werden, da
ausschlieBlich diese bisher mit einem Lotauftrag verse-
hen waren. Eine Uberdeckung zwischen Flachrohren
und Boden bei Warmeubertragern gemafl® dem Stand
der Technik betrug im gestanzten Bereich der Trenn-
wand lediglich 0,2 mm, wodurch nicht immer eine zuver-
lassige Verlétung méglich war. Durch die nunmehr aus-
schlieBlich mittels eines Reilstempels gerissenen
Durchziige 10, lasst sich der Boden 9 zudem kosten-
gunstiger herstellen, da die bisher im Bereich der Trenn-
wand 8 eingesetzten Stanzwerkzeuge aufgrund der fili-
granen Kontur der Trennwand 8 komplex und dadurch
kostenintensiv waren. Darliber hinaus erfordern derarti-
ge Stanzwerkzeuge vergleichsweise hohe Instandhal-
tungskosten, welche nunmehr aufgrund des ausschliel3-
lichen Einsatzes von Reil3stempeln komplett entfallen
kénnen.

[0024] Generell kann die Trennwand 8 an ihrer dem
Boden 9 zugewandten Seite Ausnehmungen 18 (vgl. Fig.
3) aufweisen, welche jedoch derart dimensioniert sind,
dass sie den jeweiligen Kragen 14 des Durchzugs 10
umgreifen und sowohl dicht mit der Trennwand 15 des
Flachrohres 11 als auch mit dem Boden 9 verlétet sind.
[0025] Einen weiteren grofRen Vorteil bieten die erfin-
dungsgemal komplett gerissenen Durchziige 10 da-
durch, dass die Flachrohre 11 nicht mit UbermaR in die
Durchziige 10 eingesteckt werden missen, sondern
biindig mit diesen abschlieRen kénnen. Hierdurch kon-
nen nicht nur im Bereich der Flachrohre Material und
damit Gewicht und Kosten eingespart werden, sondern
es kann zudem auch ein positiver Einfluss auf eine Stro-
mung im Sammelkasten 2 genommen werden, da nun-
mehr keine tber die Durchziige 10 in den Sammelkasten
2 hineinragenden Rohrenden mehr vorhanden sind, wel-
che die Strdomung unter Umstanden negativ beeinflus-
sen.

[0026] Einen weiteren grofRen Vorteil bieten die erfin-
dungsgemal ausschlieBlich gerissenen Durchziige 10
dadurch, dass nunmehr auch gefalzte Flachrohre 11 ein-
gesetzt werden kénnen, bei welchen eine Trennwand 15
(vgl. die Figuren 4 bis 6) mittels eingefalzter Radnder des
Bandmaterials hergestellt wird. Ein derartig gefalztes
Flachrohr 11 besitzt namlich im Bereich der Trennwand
15 Deltaradien, welche zur dichten Verlétung einen ho-
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hen Lotanteil erfordern. Gerade im Bereich der bisher
gestanzten Durchziige an der Stelle der Trennwand 15
war aufgrund des in diesem Bereich gestanzten Bodens
9 ein lediglich minimales Lotangebot vorhanden.
[0027] Wie bereits den Figuren 2 bis 4 zu entnehmen
ist, kann die Trennwand 8 entlang einer Langsrichtung
(vgl. Fig. 3 und 4) oder entlang einer Querrichtung (vgl.
Fig. 2) des Bodens 9 eingesetzt werden, wobei in letzte-
rem Fall die Trennwand 8 zwischen zwei mit Kiihimittel
durchstromten Flachrohren 11 positioniert wird. Zur bes-
seren Positionierung und Fixierung der Trennwand 8 am
Boden 9 ist im Boden 9 eine Trennwandnut 16 zur Auf-
nahme der Trennwand 8 vorgesehen. Die Flachrohre 11
selbst sind dabei als Zweikammerrohre ausgebildet, wo-
bei die zwischen den beiden Kammern 17 und 17’ (vgl.
Fig. 2 bis 4) die zuvor beschriebene Trennwand 15 an-
geordnet ist. Diese kann als Steg oder als Falz ausge-
bildetwerden, wobei selbstverstandlich auch denkbarist,
dass das gesamte Flachrohr 11 als extrudiertes oder ge-
schweilltes Flachrohr 11 ausgebildet ist.

[0028] Eine Wandstarke des Bodens liegt dabei zwi-
schen 0,6 und 2,5 mm, bevorzugt zwischen 0,8 und 1,5
mm. Hierdurch kann ein verniinftiges Verhaltnis beziig-
lich der Kosten/Nutzen (Festigkeit des Bauteils, Herstell-
barkeit, Montierbarkeit) erreicht wird.

[0029] Eine Durchzugsbreite b (vgl. Fig. 5) liegt dabei
zwischen 12,0 und 60 mm, besonders bevorzugt zwi-
schen 16 und 45 mm. Dies ist ein Standardbereich fir
eine solche Durchzugsbreite und ein typischer Bereich
fur Heizkérper in Fahrzeugen, der sich wiederum aus
dem zur Verfligung stehenden Bauraum und der gefor-
derten Heizleistung ergibt.

[0030] Eine Tiefe tp der Durchziige 10 liegt dabei zwi-
schen 1,0 und 5,0 mm, bevorzugt zwischen 1,0 und 2,0
mm. Diese ergibt sich aus den typischen Flachrohrab-
messungen fir Heizkdrper, wodurch ein Kompromiss
aus kihImittelseitigem Druckabfall und Warmeubergang
der Flachrohre erzielt werden kann.

[0031] Generell betrifft die Erfindung auch den Boden
9, dessen Durchzlge 10 ausschlieRlich mittels Reilen,
das heil} eines zugehorigen Reillstempels, hergestellt
wird. Hierdurch verbilligt sich nicht nur die Herstellung
des Bodens 9, sondern es kann auch ein um den Durch-
zug 10 komplett umlaufender Kragen 14 insbesondere
im Bereich der Trennwand 8 bzw. der die beiden Kam-
mern 17, 17 trennenden Trennwand 15, geschaffen wer-
den, welcher eine zuverldssige und dichte Verldtung der
Flachrohre 11 mit dem Boden 9 und der Trennwand 8
ermoglicht. Da ein ausreichendes Lotangebot am ge-
samten Umfangsrand 13 des Durchzuges 10 bereitge-
stellt werden kann. Dadurch kann auch das Risiko einer
internen Leckage deutlich minimiert werden, da Undich-
tigkeiten ausschlieBlich dann auftreten kann, sofern das
Flachrohr 11 nicht ausreichend tief in den jeweiligen
Durchzug 10 eingestecktwurde. Dies kann jedoch mittels
entsprechender Anschlage zuverlassig vermieden wer-
den. Zugleich kann auch die Lange der einzelnen Flach-
rohre reduziert werden, da der bisher erforderliche Roh-
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riberstand zur Herstellung einer sicheren Verlétung nun
nicht mehr erforderlich ist. Hierdurch lassen sich nicht
nur Kosten, sondern auch Gewicht einsparen.

[0032] Durch den festen Anschlag im Bereich der
Durchziige 10 kann auch ein unerwiinschtes Verschie-
ben der Flachrohre 11 bei der Montage des Warmeduber-
tragers 1 vermieden werden, was dazu beitragt, eine
Taktzeit zu reduzieren und insbesondere auch eine
Messeinheit eriibrigt. Durch einen komplett gerissenen
Durchzug 10 besteht zudem die Méglichkeit, auf das Ka-
librieren der Flachrohrenden durch Aufweitstempel zu
verzichten, sodass auch derartige Aufweitstempel nicht
mehr erforderlich sind. Aufgrund des umlaufenden Kra-
gens 14, der zudem das Einfliihren der Flachrohre 11 in
den jeweils zugehdérigen Durchzug 10 erleichtert, kénnen
der Montage des Warmetubertragerblocks auch beide
Bdden 9 gleichzeitig aufgedriickt werden, da ein leichtes
Rohrverschieben sich nicht derart signifikant auf eine
Trennwandleckage auswirkt, wie beim heutigen Design.
Hierdurch kann ebenfalls eine Reduzierung der Taktzeit
erreicht werden.

Patentanspriiche

1. Warmelbertrager (1) mit zu einem Sammelkasten
(2,3) gehdrenden Boden (9), in welchem Durchziige
(10) zur langsendseitigen Aufnahme von Flachroh-
ren (11) vorgesehen sind und mit einer Trennwand
(8),
dadurch gekennzeichnet,
dass die Durchziige (10) im Boden (9)
ausschlief3lich mittels Reifen hergestellt sind und
dadurch entlang ihres gesamten Umfangsrandes
(13) einen aufgestellten Kragen (14) aufweisen, Gber
welchen sie mit dem jeweils zugehoérigen Flachrohr
(11) und der Trennwand (8) verbunden, insbeson-
dere verlotet, sind.

2. Warmedlbertrager nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Trennwand (8) entlang
einer Langsrichtung oder einer Querrichtung des Bo-
dens (9) erstreckt.

3. Warmeubertrager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Trennwandnut (16) zur
Aufnahme der Trennwand (8) vorgesehen ist.

4. Warmedubertrager nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Flachrohre
(11) als Zweikammerrohre ausgebildet sind, wobei
zwischen den beiden Kammern (17,17’) eine Trenn-
wand (15), insbesondere ein Steg oder ein Falz, vor-
gesehen ist.

5. Warmeubertrager nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trennwand (8) Ausneh-
mungen (18) aufweist, wobei diese Ausnehmungen
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(18) mit der Trennwand (15) und mit dem Kragen
(14) verlétet sind.

Warmelbertrager nach einem der Anspriiche 1 bis
5,
dadurch gekennzeichnet,

- dass zumindest ein Flachrohr (11) aus Alumi-
nium oder einer Aluminiumlegierung hergestellt
ist, und/oder

- das zumindest ein Flachrohr (11) als extrudier-
tes, geschweiltes oder gefalztes Flachrohr (11)
ausgebildet ist.

Warmelbertrager nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Flachrohre
(11) bundig mit den Kragen (14) abschlieRen.

Warmelbertrager nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass eine Wandstar-
ke des Bodens (9) zwischen 0,6 mm und 2,5 mm,
bevorzugt zwischen 0,8 mm und 1,5 mm, liegt.

Warmelbertrager nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass eine Durchzugs-
breite b zwischen 12,0 mm <b <60,0 mm, bevorzugt
zwischen 16,0 mm < b < 45 mm, liegt.

Warmeilbertrager nach einem der Anspriiche 1 und
9, dadurch gekennzeichnet, dass eine Tiefe der
Durchzuge (10) zwischen 1,0 mm < tp < 5,0 mm,
bevorzugt zwischen 1,0 <ty < 2,5 mm, liegt.

Verfahren zur Herstellung eines Bodens (9) mit
Durchziigen (10) zur langsendseitigen Aufnahme
von Flachrohren (11) vorgesehen sind, wobei die
Durchziige (10) ausschlieRlich mittels Reien her-
gestellt werden und dadurch entlang ihres gesamten
Umfangsrandes (13) einen aus der Ebene der
Durchziige (10) herausragenden, aufgestellten Kra-
gen (14) aufweisen.
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Fig. 1

Fig. 3
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Fig. 7
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