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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Verfahren zum Herstellen eines Warmetauschers und einen Warmetauscher.
Der Erfindung ist nachfolgend im Zusammenhang mit einem Kraftfahrzeug beschrieben, bietet Vorteile aber auch bei
einem stationdren Einsatz des Warmetauschers.

[0002] Der Anmelderin ist ein Verfahren zum Herstellen eines im Wesentlichen plattenférmigen Warmetauschers
bekannt, bei welchem zwei Schalen abschnittweise miteinander verl6tet werden. Dabei werden die Schalen mit einem
Flussmittel entsprechend chemisch vorbehandelt. Die Schalen sind zu erwdrmen und ein Lot ist geeignet zuzugeben.

Aufgabe und Lésung

[0003] Das Verfahren ist mitunter als zu aufwendig erachtet worden.

[0004] Eine zugrundeliegende Aufgabe besteht darin, ein weniger aufwendiges, Verfahren zum Herstellen eines im
Wesentlichen plattenformigen Warmetauschers zur Verfligung zu stellen.

[0005] Die Aufgabe wird mit einem Verfahren entsprechend Anspruch 1 (erster Aspekt), einem weiteren Verfahren
nach Anspruch 3 (zweiter Aspekt) und einem Warmetauscher (dritter Aspekt) gel6st.

[0006] Das Verfahren entsprechend dem ersten Aspekt dient zum Herstellen eines Warmetauschers, insbesondere
ausgestaltet fur ein Kraftfahrzeug, und weist die Schritte auf:

S1 Auftragen eines Klebstoffstreifens auf ein erstes Plattenelement, insbesondere auf einen zweiten Oberflachen-
bereich des ersten Plattenelements, worauf der Klebstoffstreifen einen ersten Oberflachenbereich des ersten Plat-
tenelements berandet oder umschlie3t, und Anlegen eines zweiten Plattenelements an den Klebstoffstreifen,

S2 Ausharten des Klebstoffstreifens, worauf eine Baugruppe gebildet ist, wobei der erste Oberflachenbereich, das
zweite Plattenelement und den Klebstoffstreifen gemeinsam einen Hohlraum der Baugruppe begrenzen, der durch
einen Fluideinlass des ersten oder zweiten Plattenelements zuganglich ist,

S3 Aufnehmen der Baugruppe in einer Form,

S4 Innenhochdruckumformen der Baugruppe mit Anlegen eines Uberdrucks an den Fluideinlass, wobei der Hohl-
raum gebildet wird, insbesondere wobei eine langliche Vertiefung in das erste und/oder zweite Plattenelement
eingebracht wird,

wobei der Hohlraum als ein Fluidkanal zum Fiihren eines Temperiermittels ausgebildet und ausgestaltet ist.
[0007] Das Verfahren entsprechend dem zweiten Aspekt dient ebenfalls zum Herstellen eines Warmetauschers, ins-
besondere ausgestaltet fir ein Kraftfahrzeug, und weist die Schritte auf:

S11 Vorbereiten eines zweiten Plattenelements mit einer langlichen Vertiefung, welche zum Begrenzen eines Flu-
idkanals ausgestaltet ist, und Bereitstellen eines ersten Plattenelements,

S12 Auftragen eines Klebstoffstreifens, insbesondere auf einen zweiten Oberflachenbereich eines der Plattenele-
mente, derart, dass dieser die langliche Vertiefung oder einen ersten Oberflachenbereich des ersten Plattenelements
berandet oder umschlielt, wobei der erste Oberflachenbereich angeordnet und ausgestaltet ist, der langlichen
Vertiefung gegenuber zu liegen, wenn die beiden Plattenelemente zusammengelegt sind,

S13 Zusammenlegen der beiden Plattenelemente, worauf der Klebstoffstreifen die langliche Vertiefung und/oder
den ersten Oberflachenbereich berandet bzw. umschlief3t,

S14 Aushérten des Klebstoffstreifens, worauf eine Baugruppe, welche einem Hohlraum aufweist, gebildet ist,

wobei der Hohlraum mit der Ianglichen Vertiefung, dem ersten Oberflachenbereich und dem Klebstoffstreifen begrenzt
ist, und der Hohlraum als ein Fluidkanal zum Fiihren eines Temperiermittels ausgestaltet ist.

[0008] Nach Schritt S13 erstreckt die langliche Vertiefung sich weg von dem ersten Plattenelement in die Umgebung
und der Klebstoffstreifen ist zwischen den beiden Plattenelementen angeordnet.

[0009] Mit den genannten Verfahren kann vorteilhaft auf die chemische Vorbehandlung der zu verbindenden ersten
und zweiten Plattenelemente mit einem Flussmittel verzichtet werden. Dadurch kann der Aufwand fur das Herstellen
des Warmetauschers verringert sein. Ferner kann der Energiebedarf verringert sein, insbesondere weil auf ein Erwarmen
der Plattenelemente bis zu einer Léttemperatur verzichtet werden kann.
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[0010] Der Warmetauscher nach dem dritten Aspekt ist fir ein Kraftfahrzeug ausgestaltet, ist insbesondere nach
einem der zuvor beschriebenen Verfahren hergestellt, und weist ein erstes Plattenelement, ein zweites Plattenelement
mit einer langlichen Vertiefung und einen Klebstoffstreifen auf. Der Klebstoffstreifen ist zwischen den beiden Plattene-
lementen und die Vertiefung berandend oder umschlieRend angeordnet. Ein Hohlraum des Warmetauschers ist mit dem
ersten Plattenelement, der langlichen Vertiefung und dem Klebstoffstreifen begrenzt. Der Hohlraum ist als ein Fluidkanal
zum Fihren eines Temperiermittels ausgestaltet. Weiter weist der Warmetauscher einen Fluideinlass auf, der an einem
der beiden Plattenelemente angeordnet ist und durch welchen der Fluidkanal zuganglich ist. Vorzugsweise ist der
Hohlraum des Warmetauschers mit einem ersten Oberflachenbereich des ersten Plattenelements, der Ianglichen Ver-
tiefung und dem Klebstoffstreifen begrenzt mit einem ersten Oberflachenbereich des ersten Plattenelements begrenzt,
wobei der Klebstoffstreifen den ersten Oberflachenbereich berandet oder umschlieft.

[0011] DerWarmetauscher kann ohne eine chemische Vorbehandlung mit einem Flussmittel hergestellt sein. Dadurch
kann der Herstellungsaufwand verringert sein.

[0012] Unter einem Plattenelement ist im Sinne der Erfindung ein diinnwandiger Kérper zu verstehen, der mit einem
weiteren solchen Plattenelement verbunden werden und welcher abschnittsweise einen Fluidkanal des libergeordneten
Warmetauschers begrenzen kann. Das Plattenelement kann ein Metall aufweisen, insbesondere Aluminium, Kupfer
und/oder Stahl. Es kann als Metallblech ausgebildet sein. Vorliegend weist der Warmetauscher wenigstens zwei dieser
Plattenelemente auf. Das Plattenelement kann sich entlang einer Plattenebene erstrecken.

[0013] Unter einem Klebstoffstreifen istim Sinne der Erfindung ein streifenférmig aufzutragender oder aufgetragener
Klebstoff zu verstehen, welcher der stoffschliissigen Verbindung zweiter vorgenannter Plattenelemente dient. Der auf-
getragene oder ausgehartete Klebstoffstreifen kann eine Breite B aufweisen.

[0014] Unter einem Fluidkanal ist im Sinne der Erfindung ein Kanal zu verstehen, welcher ein zu kiihlendes oder zu
erwarmendes Temperiermittel fihren kann. Das im Fluidkanal gefiihrte Temperiermittel kann mit der Umgebung War-
meenergie austauschen. Der Fluidkanal kann sich entlang einer LAngsachse A erstrecken. Die Langsachse kann mehrere
geradlinige Abschnitte aufweisen. Zwei dieser geradlinigen Abschnitte kdnnen mit einem gekrimmten Abschnitt ver-
bunden sein. Der Fluidkanal kann eine Querschnittsflache Q aufweisen, wenigstens entlang eines Abschnitts S.
[0015] Unter einem ersten Oberflaichenbereich ist im Sinne der Erfindung ein Bereich einer Oberflache eines der
Plattenelemente zu verstehen, wobei der erste Oberflachenbereich ausgestaltet ist, zum Begrenzen des Fluidkanals
beizutragen bzw. diesen Fluidkanal zu begrenzen, insbesondere nach Abschluss des Herstellverfahrens.

[0016] Unter einem zweiten Oberflachenbereich ist im Sinne der Erfindung ein Bereich der Oberflache eines der
Plattenelemente zu verstehen, der den Klebstoffstreifen abstiitzen kann und an den ersten Oberflachenbereich angren-
zen kann.

[0017] Der Warmetauscher kann sich entlang einer Hauptebene erstrecken. Die Hauptebene kann parallel zu der
Plattenebene des ersten und/oder zweiten Plattenelements angeordnet sein.

Bevorzugte Ausfiihrungsformen

[0018] Ohne gegenteiligen Hinweis kdnnen die nachfolgend erlauterten Ausfiihrungsformen vorteilhaft miteinander
kombiniert werden.

[0019] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform weist den folgenden Schritt S5 auf: Erwarmen der Baugruppe, insbesondere
vor Schritt S4, insbesondere auf Raumtemperatur. Nach dem Erwarmen kann die Baugruppe eine Temperatur von
wenigstens 150°C aufweisen. Nach Erwarmen der Baugruppe kann diese beim Innenhochdruckumformen mechanisch
weniger belastet sein. Die FlieRfahigkeit des Materials der Baugruppe kann verbessert sein.

[0020] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Form des Schritts S3 derart gestaltet, dass ein erster
Abschnitt des Fluidkanals sich nach Schritt S4 aus dem ersten Plattenelement und ein zweiter Abschnitt des Fluidkanals
sich aus dem zweiten Plattenelement in die Umgebung erstreckt. Die Form kann zwei Formteile aufweisen, welchen
wahrend Schritt S3 aneinander gelegt und nach Schritt S2 wieder getrennt werden. Eines oder beide Formteile weisen
Ausnehmungen auf, in welche eines der Plattenelemente wahrend Schritt S4 gedrangt wird bzw. verformt werden kann.
[0021] Vorzugsweise wird der Klebstoff, der mit Metallpartikeln gefillt sein kann, wahrend eines der Schritte S2, S14
mit Mikrowellen bestrahlt. Alternative kénnen eines oder beide Plattenelemente induktiv beheizt werden. Eines oder
beide Plattenelemente kénnen mit Ultraschall beaufschlagt werden. Damit kann auf ein Erwarmen der Plattenelemente
in einem Ofen verzichtet werden. Auch kann die zum Fligen der Plattenelemente erforderliche Energie geringer sein.
[0022] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird das erste Plattenelement ebenfalls mit einer Ianglichen Vertie-
fung vorbereitet, insbesondere vor Schritt S11. Dadurch kann der Warmeaustausch mit der Umgebung verbessert sein.
[0023] Bei einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform wird wahrend Schritt S11 die langliche Vertiefung fir den
spateren Fluidkanal in das erste oder zweite Plattenelement gewalzt. Dazu kann ein langlicher Vorsprung sich aus einer
Umfangsflache einer wahrend Schritt S11 verwendeten ersten Walze in deren Umgebung erstrecken. Dieser Vorsprung
kann gerade und gekrimmte Abschnitte aufweisen und derart gestaltet sein, dass beim Walzen des zweiten Plattene-
lements eine maanderférmige langliche Vertiefung mit geraden und gekriimmten Abschnitten erzeugt wird. Der Durch-
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messer der ersten Walze kann abhangig von den Radien der gekrimmten Abschnitte derart bemessen sein, dass der
Vorsprung entlang einer geschlossenen Linie bzw. Kurve verlauft. Wahrend Schritt S11 kann zunéachst ein im Wesent-
lichen band- oder streifenférmiger Rohling erzeugt werden, von welchem das erste oder zweite Plattenelement abgelangt
wird. So kann die Lange oder Oberflache des Warmetauschers an die Einsatzbedingungen angepasst werden. Die
Herstellkosten fir das Plattenelement kdnnen verringert sein.

[0024] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird wahrend Schritt S1 oder S12 der Klebstoffstreifen mit einer Auf-
tragseinrichtung, die entlang einer geschlossenen Bahnkurve entlang des ersten oder zweiten Plattenelements bewegt
wird, auf dem Plattenelement aufgetragen wird, insbesondere auf einem zweiten Oberflachenbereich des Plattenele-
ments. Die Auftragseinrichtung kann mit einem Roboterarm oder einer Vorrichtung entlang des ersten oder zweiten
Plattenelements bewegt werden. Die geschlossene Bahnkurve kann aulRerhalb bzw. am Rand des zu bildenden Fluid-
kanals verlaufen. Die Bahnkurve kann abschnittweise mit einem Abstand von 0,5 mm bis 250 mm von der Léangsachse
des zu bildenden Fluidkanals verlaufen. Mit dieser Auftragsweise kann die Abdichtung des spateren Fluidkanals ver-
bessert sein.

[0025] Zum Durchfiihren eines der erlauterten Verfahren kann eine Fertigungsvorrichtung verwendet werden, an
welcher eine Auftragseinrichtung befestigt ist. Die Fertigungsvorrichtung kann oder einen in x- und y-Richtung verfahr-
baren Tisch aufweisen, auf welchen das erste oder zweite Plattenelement wahrend des Auftragens des Klebstoffstreifens
abgestutzt oder fixiert ist. Die Fertigungsvorrichtung kann einen Tisch aufweisen und kann ausgestaltet sein, die Auf-
tragseinrichtung in x- und y-Richtung relativ zum Tisch bzw. zum dort positionierten Plattenelement zu verfahren. Die
Fertigungsvorrichtung kann einen Roboterarm aufweisen, welcher die Auftragseinrichtung fiihren kann. Die Fertigungs-
vorrichtung kann liber eine elektronische Steuerung und mit dieser signalverbundene Sensoren und Aktoren zum Ver-
fahren der Auftragseinrichtung oder des Tisches verfligen. Die Fertigungsvorrichtung kann eine Dosiereinrichtung auf-
weisen, welche der Auftragseinrichtung Klebstoff zur Verfigung stellt, abhdngig von der Relativgeschwindigkeit des
Tisches bzgl. der Auftragseinrichtung.

[0026] Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform wird wahrend Schritt S1 oder S12 der Klebstoffstreifen mit einer
zweiten Walze aufgetragen. Ein langlicher Vorsprung kann sich aus einer Umfangsflache der zweiten Walze in deren
Umgebung erstrecken.

[0027] Vorzugsweise wird der Klebstoffstreifen auf das erste oder zweite Plattenelement gedruckt. Besonders geeignet
sind Tampondruck, Matrizendruck und Walzendruck. Alternativ kann der Klebstoff aufgespriiht werden. Ein Aufspriihen
des Klebstoffs ist insbesondere bei grolRen Plattenelementen von Vorteil.

[0028] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform weist den folgenden Schritt auf:

S21 Erzeugen, insbesondere Stanzen, Treiben oder Walzen, einer Ausnehmung in das erste oder zweite Platten-
element, insbesondere vor Schritt S1 oder S13,
vorzugsweise aufweisend

S22 Einpressen eines fluiddurchlassigen Stutzens in die Ausnehmung, worauf der Fluideinlass oder ein Fluidauslass
gebildet ist, vorzugsweise vor Schritt S4 oder S14.

[0029] Die Ausnehmung kann wahrend der Fertigung ein Zentriermittel oder beim Anbringen am Kraftfahrzeug ein
Befestigungsmittel aufnehmen. Die Ausnehmung kann benachbart zu einem Rand des Plattenelements erzeugt werden.
Eine Ausnehmung des ersten und eine Ausnehmung des zweiten Plattenelements kénnen benachbart zueinander
angeordnet sein oder kdnnen einander lberschneiden, wenn die beiden Plattenelemente zusammengelegt sind.
[0030] Bei einer anderen bevorzugten Ausflihrungsform wird wahrend Schritt S4 der Fluideinlass als ein fluiddurch-
lassiger Stutzen ausgeformt, vorzugsweise nach Schritt S21. Auch der Fluidauslass kann als ein fluiddurchlassiger
Stutzen ausgeformt werden, insbesondere mittels Innenhochdruckumformung (IHU). Dadurch kann auf einen separaten
Stutzen verzichtet werden. Der fluiddurchlassige Stutzen kann eine fluidleitende Verbindung des Fluidkanals mit einer
Zuleitung insbesondere des Kraftfahrzeugs vereinfachen, durch welche das Temperiermittel mit dem Fluidkanal aus-
getauscht werden kann. Die vorzugsweise zuvor erzeugte Ausnehmung kann das Anformen des fluiddurchlassigen
Stutzens unterstltzen. Ein freies Ende des ausgeformten Stutzens kann begradigt werden, um ein Verbinden mit der
Zuleitung des Kraftfahrzeugs zu vereinfachen.

[0031] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform weist den Schritt auf: Aktivieren eines zweiten Oberflachenbereichs
des ersten Plattenelements oder des zweiten Plattenelements (S24), auf welchen der Klebstoffstreifen wahrend Schritt
S1 oder S12 aufgetragen wird. Das Aktivieren des zweiten Oberflachenbereichs kann durch Schleifen, Bestrahlen mit
insbesondere siliziumhaltigen Partikeln, mit einem Plasma oder einer chemischen Aktivierung der Oberflache erfolgen,
insbesondere mit einer Saure oder Lauge, oder durch Phosphatieren, insbesondere abhéngig von der BaugréRe des
Warmetauschers. Dadurch kann die Dauerhaftigkeit der Klebverbindung bzw. des Warmetauschers verbessert sein.
[0032] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird wahrend Schritt S25 ein Einleger benachbart zu dem ersten
Plattenelement oder zwischen den beiden Plattenelementen angeordnet. Der Einleger kann als ein Versteifungselement,
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ein Crashabsorber oder ein Fixierungselement ausgebildet sein. Wenn der Einleger als Crashabsorber ausgebildet ist,
dann kann dieser platzsparend im Warmetauscher bzw. zwischen den beiden Plattenelementen angeordnet werden.
Der Einleger kann mit wenigstens einem oder mehreren der Plattenelemente verklebt sein. Dadurch kann der Warme-
tauscher selbst mechanisch stabiler ausgebildet sein, kann am Kraftfahrzeug einfacher befestigt oder kann bei einem
Unfall mehr Energie aufnehmen. Zumindest eines der Plattenelemente kann derart geformt werden, dass es gemeinsam
mit dem Einleger wenigstens einen Abschnitt des Fluidkanals begrenzen kann, insbesondere einen der weiter unten
beschriebenen geraden oder gekrimmten Abschnitte des Fluidkanals. Der Einleger kann einen rechteckigen, dreiecki-
gen, vieleckigen, ovalen, kreisférmigen oder halbkreisférmigen Querschnitt aufweisen. Der Einleger kann Carbonfasern,
Glasfasern, Stahl und/oder ein anderes Metall aufweisen. Vorzugsweise weist ein als Crashabsorber ausgebildeter
Einleger Fasern, Stahl und eine Polymermatrix auf. Insbesondere bei einem dreieckigen, ovalen oder halbkreisférmigen
Querschnitt des Einlegers ist eine geringere Umformung eines der Plattenelemente erfordert. Zumindest eines der
Plattenelemente kann mittels mehrerer vorzugsweise parallel zueinander angeordneter Klebstoffstreifenabschnitte mit
dem Einleger verbunden werden, sodass einer dieser Klebstoffstreifenabschnitte zwei insbesondere gerade Abschnitte
eines der Fluidkanale voneinander trennt. Dadurch kann der Warmeaustausch mit der Umgebung verbessert sein.
[0033] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform wird der Fluidkanal mit geraden und gekrimmten Abschnitten ausge-
bildet. Zwei gerade Abschnitte kénnen durch einen gekriimmten Abschnitt fluidleitend verbunden sein. Der Fluideinlass
und der Fluidauslass kénnen an entgegengesetzten Enden des Fluidkanals ausgebildet werden. Vorzugsweise wird
der Fluidkanal maanderférmig ausgebildet (Mdanderkanal). Dadurch kann die Oberflache fiir einen Warmeaustausch
mit der Umgebung vergréRert sein.

[0034] Bei einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform ist/wird fiir den Klebstoffstreifen ein Klebstoff aus der nach-
folgenden Gruppe gewahlt, welche beinhaltet Epoxidharz- Polyurethan-, Methacrylsdureester- und Acrylatklebstoffe,
aufweisend eine oder zwei oder mehrere Komponenten, bei Raumtemperatur und bei erhéhter Temperatur aushartende
(warmaushartend) Klebstoffe, und gefillte Klebstoffe. Alternativ kdnnen Silikonklebstoffe verwendet werden. Wenn der
Klebstoff mit Metallpartikeln gefillt ist, dann kann der Klebstoff wahrend der Schritte S2, S14 mittels Mikrowellen, Ul-
traschallwellen oder Induktiv erwarmt und ausgehartet werden. Der Klebstoff kann frei von Weichmachern sein. Der
ausgehartete Klebstoffstreifen kann einen E-Modul gréRer als 50 MPa aufweisen, vorzugsweise gréRer als 1000 MPa.
Der E-Modul des ausgeharteten Klebstoffstreifens kann mit einem Probekdrper im einachsigen Zugversuch oder mit
einem Abschnitt der Warmetauschers ahnlich der Norm DIN EN 1645 bestimmt werden. Mit einem dieser Klebstoffe
kann die mechanische Stabilitdt des Warmetauschers verbessert sein. Diese Klebstoffe kdnnen insbesondere beim
Innenhochdruckumformen ein Erzeugen des Fluidkanals unterstitzen.

[0035] Der Klebstoff kann eines oder mehrere Monomere aus der folgenden Gruppe aufweisen: Dialkohole, Polyole,
Diisocyanate, Polyisocyanate, 1,4-Butandiol, 1,6-Hexandiol, Hexamethylendiisocyanat (HDI), Toluylendiisocyanat (TDI),
Methylendi(phenylisocyanat) (MDI), Polymeres Diphenylmethandiisocyanat (PMDI), Naphthylendiisocyanat (NDI), Iso-
phorondiisocyanat (IPDI), 4,4’-Diisocyanatodicyclohexylmethan (H12MDI), Acrylate, Alkylacrylate, Methacrylate, copo-
lymerisierbare sekundare Monomere oder Monomere mit funktionalen Gruppen, wobei die funktionalen Gruppen aus-
gewabhltsind aus OH, NH2 oder beiden, , Methoxyethylacrylat, Ethylacrylat, Butylacrylat, Butylmethacrylat, Hexylacrylat,
Hexylmethacrylat, 2-Ethylbutylacrylat, 2-Ethylbutylmethacrylat, Isooctylacrylat, Isooctylmethacrylat, 2-Ethylhexylacrylat,
2-Ethylhexylmethacrylat, Decylacrylat, Decylmethacrylat, Dodecylacrylat, Dodecylmethacrylat, Tridecylacrylat, Tride-
cylmethacrylat, Hydroxyethylacrylat, Hydroxypropylacrylat, Acrylamid, Dimethylacrylamid, Acrylonitril, Dimethylamino-
ethylacrylat, Dimethylaminoethylmethacrylat, tert-Butylaminoethylacrylat, tert-Butylaminoethylmethacrylat, Methoxye-
thylacrylat, Methoxyethylmethacrylat, Dialkohole, Diepoxide, Halogen-epoxide, Bisphenol-A, Epichlorohydrin, Tris(2,3-
epoxypropyl)isocyanurat, Tris(4-hydroxyphenyl)methantriglycidylether und Urethanpoxymethacrylatharz.

[0036] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform finden sich nach dem Zusammenlegen der beiden Plattenelemente
zwischen diesen ein erster Abschnitt des Klebstoffstreifens (Klebstoffstreifenabschnitt) und ein dazu benachbarter zwei-
ter Klebstoffstreifenabschnitt. Nach Abschluss der Verfahren kdnnen einander zugewandte Rander der beiden Kleb-
stoffstreifenabschnitte, zwischen welchen der Fluidkanal sich erstreckt, etwa 0,5 bis 250 mm voneinander beabstandet
sein. Nach Abschluss der Verfahren kann der Abstand D zwischen einander zugewandten Randern der beiden Kleb-
stoffstreifenabschnitte, zwischen welchen der Fluidkanal sich mit einer Breite B [mm] erstreckt, entsprechend der fol-
genden Relation bemessen sein: 1,02 < D/B < 1,15.

[0037] Beieiner weiteren bevorzugten Ausfihrungsform werden wahrend Schritt S1 mehrere Klebstoffstreifen entlang
verschiedener Bahnkurven auf das erste oder zweite Plattenelement aufgetragen. Wahrend Schritt S2 entstehen mehrere
Hohlrdume, die durch denselben Fluideinlass zuganglich sind und die mehrere Fluidkanale bilden. Dadurch kann die
Oberflache flr einen Warmeaustausch mit der Umgebung vergréRert sein.

[0038] Nach einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform weist das zweite Plattenelement mehrere der langlichen
Vertiefungen auf. Wahrend Schritt S12 werden mehrere Klebstoffstreifen entlang verschiedener Bahnkurven auf das
erste oder zweite Plattenelement aufgetragen. Nach Schritt S14 sind mehrere Fluidkanale gebildet und durch denselben
Fluideinlass zuganglich. Dadurch kann die Oberflache fiir einen Warmeaustausch mit der Umgebung vergréRert sein.
[0039] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform des Warmetauschers ist der Fluideinlass mit einem fluiddurchlassigen
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Stutzen ausgebildet ist, welcher sich aus einem der Plattenelemente in die Umgebung erstreckt und durch welchen der
Fluidkanal zuganglichist. Der fluiddurchlassige Stutzen kann in eine Ausnehmung eines der Plattenelemente eingepresst
sein oder kann mittels Innenhochdruckumformung (IHU) ausgeformt sein. Der Stutzen kann mit einem Radius in die
AuBenflache des Plattenelements tibergehen, aus welchem der Stutzen sich erstreckt. Der Stutzen kann eine fluidlei-
tende Verbindung des Fluidkanals mit einer Zuleitung insbesondere des Kraftfahrzeugs vereinfachen, durch welche
Temperiermittel mit dem Fluidkanal ausgetauscht werden kann. Ein Ende des ausgeformten Stutzens kann begradigt
sein, um ein Verbinden mit der Zuleitung des Kraftfahrzeugs zu vereinfachen.

[0040] Eine bevorzugte Ausfihrungsform kann eine Ausnehmung aufweisen, die sich durch das erste und zweite
Plattenelement erstreckt. Die Ausnehmung kann ausgestaltet sein, ein Befestigungsmittel zum Verbinden mit einem
Kraftfahrzeug oder wahrend der Fertigung ein Zentriermittel aufzunehmen.

[0041] Beieiner bevorzugten Ausfilhrungsform weist eines der beiden Plattenelemente einen Fluidauslass auf, durch
welchen der Fluidkanal zuganglich ist. Der Fluideinlass und/oder der Fluidauslass kénnen mit einem der fluiddurchlas-
sigen Stutzen ausgebildet sein, welcher sich aus einem der Plattenelemente in die Umgebung erstreckt. Der Stutzen
kann in eine Ausnehmung eines der Plattenelemente eingepresst sein. Alternativ kann der fluiddurchlassige Stutzen
aus dem Material des Plattenelements ausgeformt sein, insbesondere mittels Innenhochdruckumformen. Der Stutzen
kann mit einem Radius in eine AuRenflache des Plattenelements iibergehen. Der Stutzen kann eine fluidleitende Ver-
bindung des Fluidkanals mit einer Zuleitung insbesondere des Kraftfahrzeugs vereinfachen, durch welche Temperier-
mittel mit dem Fluidkanal ausgetauscht werden kann.

[0042] Nach einerweiteren bevorzugten Ausfiihrungsform finden sich zwischen den beiden Plattenelemente ein erster
Abschnitt des Klebstoffstreifens (Klebstoffstreifenabschnitt) und ein dazu benachbarter zweiter Klebstoffstreifenab-
schnitt. Einander zugewandte Rander der beiden Klebstoffstreifenabschnitte, zwischen welchen der Fluidkanal sich
erstreckt, kdnnen etwa 0,5 bis 250 mm voneinander beabstandet sein. Der Abstand D zwischen einander zugewandten
Randern der beiden Klebstoffstreifenabschnitte, zwischen welchen der Fluidkanal sich mit einer Breite B [mm] erstreckt,
kann entsprechend der folgenden Relation bemessen sein: 1,02 < D/B < 1,15.

[0043] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist der Warmetauscher mehrere Fluidkanale auf, welche durch
denselben Fluideinlass zuganglich sind. Die Fluidkanale kénnen durch denselben Fluidauslass zuganglich sein. Der
Warmeaustausch mit der Umgebung kann verbessert sein.

[0044] Der Warmetauscher kann ausgestaltet sein, unterhalb eines Fahrzeugsbodens angeordnet zu sein, eine bo-
denseitige AuBenhaut eines Kraftfahrzeugs oder eine Motorhaube des Kraftfahrzeuges zu bilden. Der Warmetauscher
kann benachbart zu der Motorhaube angeordnet und dem Fahrtwind ausgesetzt sein. Dadurch kann der Warmeaus-
tausch mit der Umgebung verbessert sein.

[0045] Eine bevorzugte Ausflihrungsform des Warmetauschers weist wenigstens einen Einleger auf, der mit wenigs-
tens einem der beiden Plattenelemente mechanisch verbunden ist, insbesondere verklebt. Der Einleger kann als ein
Versteifungselement, ein Crashabsorber oder ein Fixierungselement ausgebildet sein. Dadurch kann der Warmetau-
scher selbst mechanisch stabiler sein, kann am Kraftfahrzeug einfacher befestigt oder kann bei einem Unfall mehr
Energie aufnehmen. Wenn der Einleger als Crashabsorber ausgebildet ist, dann kann dieser platzsparend im Warme-
tauscher bzw. zwischen den beiden Plattenelementen angeordnet sein. Zumindest eines der Plattenelemente kann
derart geformt sein, dass es gemeinsam mit dem Einleger wenigstens einen der geraden Abschnitte eines der Fluidkanale
begrenzen kann.

[0046] Der Einleger kann einen rechteckigen, dreieckigen, vieleckigen, ovalen, kreisférmigen oder halbkreisférmigen
Querschnitt aufweisen und aus unterschiedlichen Materialien wie z.B. Carbonfaser, Glasfaser, Stahl, und/oder einem
anderen Metall bestehen. Vorzugsweise weist ein als Crashabsorber ausgebildeter Einleger Fasern, Stahl und eine
Polymermatrix auf. Insbesondere bei einem dreieckigen, ovalen und halbkreisférmigen Querschnitt des Einlegers ist
eine geringere Umformung eines der Plattenelemente erforderlich. Zumindest eines der Plattenelemente kann mittels
mehrerer vorzugsweise parallel angeordneter Klebstoffstreifenabschnitte mit dem Einleger verbunden sein, wobei einer
dieser Klebstoffstreifenabschnitte zwei gerade Abschnitte eines der Fluidkanale voneinander trennt. Dadurch kann der
Warmeaustausch mit der Umgebung verbessert sein.

[0047] Einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform entsprechend ist der Einleger als Crashabsorber ausgebildet
und in den Warmetauscher derart integriert, dass der Crashabsorber eine Kraftkomponente, die auf den Warmetauscher
insbesondere mit einem Winkel zu dessen Hauptebene einwirkt, teilweise durch Verformen absorbieren kann. Der
Winkel kann gréRer als null bis maximal 90° sein. Dazu kann der Crashabsorber sich lokal, axial und/oder orthogonal
zu einer der Plattenebenen erstrecken. Wenigstens einer dieser Crashabsorber kann so bemessen sein, dass seine
Abmessungen parallel zu der Plattenebene gemessen geringer als 1/5 der Abmessungen des Warmetauschers sind.
Zweider Crashabsorber kénnen voneinander beabstandet sein. Wenigstens einer der Crashabsorber kann platzsparend
im Warmetauscher bzw. zwischen den beiden Plattenelementen angeordnet sein. Zumindest eines der Plattenelemente
kann derart geformt sein, dass es gemeinsam mit dem Einleger wenigstens einen der geraden Abschnitte eines der
Fluidkanéle begrenzen kann. Der Crachabsorber kann platten- oder stabférmig sein.

[0048] Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform ist der Fluidkanal mit geraden und gekriimmten Abschnitten ausge-
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bildet ist. Zwei der geraden Abschnitte konnen durch einen der gekrimmten Abschnitte fluidleitend verbunden sein. Der
Fluideinlass und der Fluidauslass kénnen an entgegengesetzten Enden des Fluidkanals angeordnet und ausgebildet
sein. Vorzugsweise ist der Fluidkanal maanderférmig ausgebildet (Mdanderkanal). Dadurch kann die Oberflache fir
einen Warmeaustausch mit der Umgebung vergréRert sein.

[0049] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform erstreckt ein erster Abschnitt des Fluidkanals sich aus dem
ersten Plattenelement in die Umgebung und ein zweiter Abschnitt des Fluidkanals aus dem zweiten Plattenelement in
die Umgebung. So kann der Warmeaustausch mit der Umgebung verbessert sein.

[0050] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform unterscheidet sich der metallische Werkstoff des ersten Plattenele-
ments vom dem Werkstoff des zweiten Plattenelements. Der Klebstoffstreifen kann die Plattenelemente voneinander
elektrisch isolieren. Fur eines der Plattenelemente kann ein mechanisch belastbarerer Werkstoff gewahlt werden, ins-
besondere Stahl, und fiir das andere Plattenelement ein thermisch leitfahigerer Werkstoff, wie Al oder Cu. Fiir geringeres
Gewicht des Warmetauschers kann eines der Plattenelemente tberwiegend Al oder Mg aufweisen und das andere
Plattenelement Cu oder Stahl. Alternativ kann eines der Plattenelemente iberwiegend Al aufweisen und das andere
Plattenelement iberwiegend Cu. Grundsatzlich sind so unterschiedliche Werkstoffkombinationen in einer Sandwich-
bauweise moglich. Kunstfasern, Carbon/ Glasfaser kdnnen ebenfalls mit einem der Plattenelemente kombiniert werden,
insbesondere um Gewicht zu sparen oder/oder die Steifigkeit des Plattenelements zu erhéhen.

[0051] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform weist der Warmetauscher drei dieser Plattenelemente auf.
Das zweite dieser Plattenelemente ist zwischen den duReren Plattenelementen angeordnet und je zwei der Plattene-
lemente sind miteinander verklebt (Sandwichbauweise). Der Werkstoff des zweiten Plattenelements unterscheidet sich
vom Werkstoff der duBeren Plattenelemente. Langliche Vertiefungen, welche jeweils zum Begrenzen eines der Fluid-
kanale beitragen, kdnnen sich aus beiden aueren Plattenelementen in die Umgebung erstrecken. Das zweite Platten-
element kann zwei Fluidkanale des bevorzugten Warmetauschers trennen. Die beiden Fluidkanale kdnnen mit demsel-
ben Fluideinlass des bevorzugten Warmetauschers fluidleitend verbunden sein. Das mittlere zweite Plattenelement
kann einen mechanisch stabileren Werkstoff aufweisen, insbesondere Stahl, wahrend die aueren Plattenelemente mit
warmeleitfahigeren Werkstoffe ausgebildet sind, wie insbesondere Al oder Cu. So kann der Warmetauscher bei ver-
besserter Stabilitdt dennoch groRere Warmestréome mitder Umgebung austauschen. Wenn die duReren Plattenelemente
mit Aluminium ausgebildet sind, kann das Gewicht des bevorzugten Warmetauschers verringert sein. Grundsatzlich
sind so unterschiedliche Werkstoffkombinationen in einer Sandwichbauweise mdglich. Kunstfasern, Carbon- und Glas-
fasern konnen ebenfalls kombiniert werden. Der Warmetauscher kann vier oder mehr Plattenelemente aufweisen, welche
verschiedene oder gleiche Werkstoffe haben.

[0052] Ein Kraftfahrzeug weist nach dem dritten Aspekt einen der zuvor beschriebenen Warmetauscher auf. Der
Warmetauscher kann unterhalb des Fahrzeugsbodens angeordnet sein. Der Warmetauscher kann Teil eines Kreislaufs
zum Temperieren eines elektrochemischen Energiespeichers des Kraftfahrzeugs sein. Der Fluidauslass des Warme-
tauschers kann in Fahrtrichtung des Kraftfahrzeugs gesehen vor dem Fluideinlass des Warmetauschers angeordnet sein.
[0053] Beieinem bevorzugten Kraftfahrzeug ist der Warmetauscher am Kraftfahrzeug derart angeordnet und befestigt,
dass mehrere der geraden Abschnitte des Fluidkanals mit der Fahrtwindrichtung jeweils einen Winkel kleiner als 30°
bilden, vorzugsweise kleiner als 5°. Dadurch kann der Warmeaustausch mit der Umgebung verbessert sein.

Ausfiihrungsbeispiele

[0054]

Figur 1 zeigt zwei Ausfiihrungsbeispiele eines Herstellverfahrens fiir einen Warmetauscher. Das links dargestellte
Verfahren weist die Schritte S1, S2, S3 und S4 einschliel3lich Innenhochdruckumformen auf. Wahrend des rechts
dargestellten Verfahrens folgen die Schritte S11, S12, S13 und S14 aufeinander.

Figur 2 zeigt teilweise schematisch, wie ein Rohling 6 fiir ein zweites Plattenelement eines exemplarischen War-
metauschers erzeugt wird. Die erste Walze 16 hat einen maanderférmigen Vorsprung 17. Wahrend Schritt S11 wird
eine langliche maanderférmige Vertiefung 4 in einen Blechstreifen gewalzt und der fiir das zweite Plattenelement
bestimmte Rohling erzeugt. Das zweite Plattenelement kann wahrend Schritt S11 vom Rohling abgelangt werden.
Wahrend Schritt S24 kann der zweite Oberflachenbereich des zweiten Plattenelements aktiviert werden. Anschlie-
Rend kann der Klebstoffstreifen auf den zweiten Oberflachenbereich aufgetragen werden, siehe Schritt S12.

Figur 3 zeigt teilweise schematisch einen exemplarischen Warmetauscher 1, welcher mit den Schritten S1-S4
hergestellt ist. Aus dem zweiten Plattenelement 2b erstreckt sich eine langliche Vertiefung 4, welche zum Begrenzen
des Fluidkanals 5 bzw. Maanderkanals beitragt. Der Fluideinlass 8a und der Fluidauslass 8b sind an entgegenge-
setzten Enden des Fluidkanals angeordnet und gestatten ein Zuflihren und Abflihren des Temperiermittels. Der
Warmetauscher weist mehrere Einleger 13, 13a auf, die jeweils zwischen den Plattenelementen angeordnet und
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miteinem der Plattenelemente mechanisch verbunden sind, vorzugweise mit einem oder beiden der Plattenelemente
verklebt ist. Die Einleger konnen als Versteifungselement und Crashabsorber ausgestaltet sein. Einige Details des
Warmetauschers sind an Hand weiterer Figuren erlautert. Das Detail D ist in Fig. 9 erlautert.

Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch den Warmetauscher der Fig. 3. Beide Plattenelemente weisen langliche Vertiefungen
4a, 4b auf und sind miteinander verklebt. Der Fluideinlass 8a und der Fluidauslass 8b sind wahrend Schritt S4 als
fluiddurchlassige Stutzen 12a, 12b ausgeformt worden. Diese kénnen eine fluidleitende Verbindung des Fluidkanals
mit einer Zuleitung insbesondere des Kraftfahrzeugs vereinfachen, durch welche Temperiermittel mitdem Fluidkanal
ausgetauscht werden kann. Eine zuvor erzeugte Ausnehmung kann das Anformen des fluiddurchlassigen Stutzens
unterstltzen. Sowohl das erste als auch das zweite Plattenelement weisen langliche Vertiefungen 4a, 4b, welche
als Fluidkanale 5a, 5b dienen. Beide Fluidkanéle flihren vom Fluideinlass zum Fluidauslass und sind parallel ge-
schaltet. Die Fluidkanale 5a, 5b sind insbesondere durch den Klebstoffstreifenabschnitt 18a voneinander getrennt,
wie in Fig. 5 im Detail gezeigtist. In sind der erste Oberflachenbereich Fig. 5 sind Weiter sind Details A-C bezeichnet.

Fig. 6 zeigt das in Fig. 4 bezeichnete Detail A. In diesem Abschnitt des Warmetauschers weist das zweite Platten-
element 2b eine langliche Vertiefung 4a auf, welche den Fluidkanal 5a bildet. Das zweite Plattenelement ist mit dem
ersten Plattenelement 2a, das in diesem Abschnitt ohne Vertiefung ist, verklebt.

Fig. 7 zeigt das in Fig. 4 bezeichnete Detail B. Die Fluidkanale 5a, und 5b sind in diesem Abschnitt des Warmetau-
schers versetzt und deren Langsachsen sind parallel zueinander. Dieser Versatz, der auch in anderen Abschnitten
des Warmetauschers besteht, verbessert der Warmeaustausch mit der Umgebung. Durch den Versatz kdnnen
gerade Abschnitte zweier Fluidkanale naher zueinander angeordnet werden.

Fig. 8 zeigt das Detail C. Der fluiddurchlassige Stutzen 12b ist mittels Schritt S4 bzw. Innenhochdruckumformung
(IHU), Treiben, Stanzen und/oder Walzen aus dem ersten Plattenelement 2a ausgeformt. Dadurch kann auf einen
separaten Stutzen verzichtet werden. Ein Ende des ausgeformten Stutzens kann begradigt sein, um ein Verbinden
mit einer Zuleitung des Kraftfahrzeugs zu vereinfachen.

[0055] In Fig. 9 ist das Detail D der Fig. 3 gezeigt. Der Einleger 13, hier als Versteifungselement und Crashabsorber
ausgebildet, befindet sich zwischen den beiden Plattenelementen 2a, 2b, siehe Fig. 9a. Der Einleger ist mit den beiden
Plattenelementen verklebt, und einige der Klebestreifenabschnitte 18, 18a, 18b, 18c, 18d, welche auch Fluidkanale
begrenzen und voneinander abgrenzen, sind markiert. Beide Plattenelemente weisen langliche Vertiefungen auf, welche
Fluidkanéle 5a, 5b begrenzen. Der Fluidkanal 5a weist gerade Abschnitte 14a, 14b, 14c auf, welche durch nicht darge-
stellte gekriimmte Abschnitte fluidleitend verbunden sind. Der Einleger hat einen im Wesentlichen rechteckigen Quer-
schnitt und drei seiner Seitenflachen beriihren das vorliegend mehrfach gefaltete erste Plattenelement 2a. Die vierte
Seitenflache berihrt das zweite Plattenelement 2b. Gemeinsam mit dem jeweiligen Plattenelement bzw. dessen lang-
lichen Vertiefungen begrenzt der Einleger die Fluidkanale 5a, 5b. So ist der Warmeaustausch durch die zum Einleger
benachbarte Oberflache des jeweiligen Plattenelements kaum beeintrachtigt. Im Gegenteil ermoglicht diese Gestaltung
des ersten Plattenelements gemeinsam mit dem Einleger eine Verlangerung des Fluidkanals 5a um zwei zusatzliche
gerade Abschnitte.

[0056] In Fig. 9b ist gezeigt, dass ein Einleger mit kreisformigem Querschnitt zwischen angepasste Plattenelemente
eingeflgtist. Mehrere Klebstoffstreifenabschnitte 18, 18a, 18b, 18c, 18d trennen die geraden Abschnitte des Fluidkanals
voneinander und sind zwischen den Plattenelementen angeordnet. Auch hier begrenzt der Einleger gemeinsam mit
dem jeweiligen Plattenelement bzw. dessen langlichen Vertiefungen die Fluidkanale 5a, 5b.

[0057] Fig. 10 zeigt teilweise schematisch einen anderen exemplarischen Warmetauscher. Dieser weist drei Platten-
elemente 2a, 2b, 2¢ auf, wobei das zweite Plattenelement 2b mit den anderen Plattenelementen verklebt ist (Sandwich-
bauweise). Die Klebestreifen 3 sind ebenfalls dargestellt, nicht aber die Fluidkanale, welche durch je zwei der Platten-
elemente begrenzt sind. Das mittlere Plattenelement 2b weist Stahl auf und dient insbesondere der mechanischen
Stabilitat des Warmetauschers. Es kann bei einem Unfall mehr Energie aufnehmen als die duleren Plattenelemente
2a, 2c. Aufgrund ihres Werkstoff Al oder Cu verbessern die duReren Plattenelemente den Warmeaustausch mit der
Umgebung. Bei Ausbildung der auf3eren Plattenelemente mit Al kann das Gesamtgewicht des Warmetauschers verrin-
gert sein. Vorteilhaft wird der Warmetauscher am Kraftfahrzeug derart angebracht, dass beide duere Plattenelemente
vom Fahrwind angestromt werden, insbesondere mit einem mindesten Abstand vom Fahrzeugboden. Der Warmetau-
scher kann vier oder mehr Plattenelemente aufweisen, welche verschiedene oder gleiche Werkstoffe haben.

Bezugszeichen

[0058]
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1 Warmetauscher

2a, 2b Plattenelement

3, 3a Klebstoffstreifen

4 langliche Vertiefung

5, 5a, 5b Hohlraum, Fluidkanal

6 Rohling fiir ein Plattenelement

7 Baugruppe mit zwei Plattenelementen und Klebstoffstreifen
8a, 8b Fluideinlass, Fluidauslass

9 erster Oberflachenbereich

10 zweiter Oberflachenbereich

11 Ausnehmung eines der Plattenelemente

12 fluiddurchlassiger Stutzen

13, 13a Einleger, Crashabsorber

14, 14a, 14b, 14c gerader Abschnitt des Fluidkanals

15 gekriimmter Abschnitt des Fluidkanals

16 erste Walze

17 Vorsprung auf Umfangsflache der ersten Walze

18, 18a, 18b, 18c, 18d Klebstoffstreifenabschnitt

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen eines Warmetauschers (1), insbesondere fiir ein Kraftfahrzeug, aufweisend die Schritte,

S1 Auftragen eines Klebstoffstreifens (3) auf ein erstes Plattenelement (2a), worauf der Klebstoffstreifen einen
ersten Oberflachenbereich (9) des ersten Plattenelements berandet oder umschlief3t, und Anlegen eines zweiten
Plattenelements (2b) an den Klebstoffstreifen,

S2 Ausharten des Klebstoffstreifens, woraufeine Baugruppe (7) gebildetist, wobei der erste Oberflachenbereich,
das zweite Plattenelement und der ausgehartete Klebstoffstreifen gemeinsam einen Hohlraum (5) der Bau-
gruppe begrenzen, der durch einen Fluideinlass (8a) des ersten oder zweiten Plattenelements zugéanglich ist,
S3 Aufnehmen der Baugruppe in einer Form,

S4 Innenhochdruckumformen der Baugruppe mit Anlegen eines Uberdrucks an den Fluideinlass, wobei der
Hohlraum gebildet wird,

wobei der Hohlraum als ein Fluidkanal (5) zum Fihren eines Temperiermittels ausgebildet und ausgestaltet ist.

Verfahren nach Anspruch 1, weiter aufweisend einen Schritt des Erwarmens der Baugruppe (S5), insbesondere
vor Schritt S4.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Form fiir den Schritt S3 derart gestaltet ist, dass ein
erster Abschnitt des Fluidkanals sich nach Schritt S4 aus dem ersten Plattenelement und ein zweiter Abschnitt des
Fluidkanals sich aus dem zweiten Plattenelement in die Umgebung erstreckt.

Verfahren zum Herstellen eines Warmetauschers, insbesondere fiir ein Kraftfahrzeug, aufweisend die Schritte,

S11 Vorbereiten eines zweiten Plattenelements (2b) mit einer langlichen Vertiefung (4), welche zum Begrenzen
eines Fluidkanals (5) ausgestaltet ist, und Bereitstellen eines ersten Plattenelements (2a),

S12 Auftragen eines Klebstoffstreifens (3) derart, dass dieser die Vertiefung oder einen ersten Oberflachenbe-
reich (9) des ersten Plattenelements berandet oder umschlief3t, wobei der erste Oberflachenbereich angeordnet
und ausgestaltet ist, der Vertiefung gegenuber zu liegen, wenn die beiden Plattenelemente zusammengelegt
sind,

S13 Zusammenlegen der beiden Plattenelemente, worauf der Klebstoffstreifen die Vertiefung berandet oder
umschlief3t,

S14 Ausharten des Klebstoffstreifens, worauf eine Baugruppe (7), welche einen Hohlraum (5) aufweist, gebildet
ist,

wobei der Hohlraum mit der langlichen Vertiefung, dem ersten Oberflachenbereich und dem ausgeharteten Kleb-
stoffstreifen begrenzt ist, und der Hohlraum als ein Fluidkanal zum Fiihren eines Temperiermittels ausgestaltet ist.
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Verfahren nach Anspruch 4, wobei das erste Plattenelement ebenfalls mit einer langlichen Vertiefung vorbereitet
wird, insbesondere vor Schritt S11 und/oder wobei die langliche Vertiefung wahrend Schritt S11 in das erste oder
zweite Plattenelement gewalzt wird, insbesondere mit einer ersten Walze (16).

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei wahrend Schritt S1 oder S12 der Klebstoffstreifen mit einer
Auftragseinrichtung, die entlang einer geschlossenen Bahnkurve entlang des ersten oder zweiten Plattenelements
bewegt werden kann, auf das erste oder zweite Plattenelement aufgetragen wird, oder mit einer zweiten Walze
aufgetragen, mit einer Spriihvorrichtung aufgespriht oder mit einem Druckverfahren aufgedruckt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, weiter aufweisend den Schritt

S21 Erzeugen, insbesondere Stanzen, Treiben oder Walzen, einer Ausnehmung (11) in das erste oder zweite
Plattenelement,

vorzugsweise aufweisend

S22 Einpressen eines fluiddurchlassigen Stutzens (12) in die Ausnehmung, worauf der Fluideinlass (8a) oder
ein Fluidauslass (8b) gebildet ist, vorzugsweise vor Schritt S4 oder S14.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei wahrend Schritt S4 der Fluideinlass (5a) als ein fluiddurch-
lassiger Stutzen (12) ausgeformt wird, vorzugsweise nach Schritt S21.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, weiter aufweisend den Schritt des Aktivierens eines zweiten
Oberflachenbereichs des ersten Plattenelements (S24), auf welchen der Klebstoffstreifen wahrend Schritt S1 oder
S12 aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, weiter aufweisend den Schritt des Anordnens eines Einlegers
benachbart zu dem ersten Plattenelement oder zwischen den beiden Plattenelementen (S25), vorzugsweise wobei
der Einleger als ein Versteifungselement, ein Crashabsorber oder ein Fixierungselement ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei der Fluidkanal mit geraden und gekrimmten Abschnitten
ausgebildet wird, insbesondere maanderférmig ausgebildet wird, wobei der Fluideinlass und der Fluidauslass an
entgegengesetzten Enden des Fluidkanals ausgebildet werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei fiir den Klebstoffstreifen ein Klebstoff aus der nachfolgenden
Gruppe gewahlt wird, welche Epoxidharz-, Polyurethan-, Methacrylsdureester-, Acrylatklebstoffe, Klebstoffe mit
einer, zwei oder mehreren Komponenten, bei Raumtemperatur und bei erhéhter Temperatur aushartende (warmaus-
hartend) Klebstoffe, und gefiillte Klebstoffe beinhaltet.

Warmetauscher (1), ausgestaltet fiir ein Kraftfahrzeug, insbesondere hergestellt nach dem Verfahren eines der
vorherigen Anspriiche, der Warmetauscher aufweisend

ein erstes Plattenelement (2a), ein zweites Plattenelement (2b) mit einer langlichen Vertiefung (4), und einen Kleb-
stoffstreifen (3), der zwischen den beiden Plattenelementen und die langliche Vertiefung berandend oder umschlie-
Rend angeordnet ist,

einen Hohlraum (5), welcher mit dem ersten Plattenelement, der langlichen Vertiefung und dem Klebstoffstreifen
begrenzt ist, wobei der Hohlraum als ein Fluidkanal zum Fihren eines Temperiermittels ausgestaltet ist,

weiter aufweisend einen Fluideinlass (8a), der an einem der Plattenelemente angeordnet ist und durch welchen der
Fluidkanal zuganglich ist.

Warmetauscher nach Anspruch 13, wobei der Fluideinlass mit einem fluiddurchlassigen Stutzen (12) ausgebildet
ist, wobei der Stutzen sich aus einem der Plattenelemente in die Umgebung erstreckt.

Warmetauscher nach einem der Anspriiche 13 bis 14, wobei eine Ausnehmung (11) sich durch das erste und/oder
zweite Plattenelement erstreckt.

Warmetauscher nach einem der Anspriiche 13 bis 15, wobei flr den Klebstoffstreifen ein Klebstoff aus der nach-
folgenden Gruppe gewahlt ist, welche Expoxidharz-, Polyurethan-, Acrylatklebstoffe, Klebstoffe mit einer oder zwei
Komponenten, bei Raumtemperatur und bei erhéhter Temperatur aushartende (warmaushartend) Klebstoffe, und
gefillite Klebstoffe beinhaltet.
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Warmetauscher nach einem der Anspriiche 13 bis 16, weiter aufweisend einen Fluidauslass (8b), welcher an einem
der beiden Plattenelemente angeordnet ist, durch welchen der Fluidkanal (5) zuganglich ist.

Warmetauscher nach einem der Anspriiche 13 bis 17, weiter aufweisend einen Einleger (13), der mit wenigstens
einem der beiden Plattenelemente mechanisch verbunden ist, vorzugsweise wobei der Einleger als ein Verstei-
fungselement, ein Crashabsorber oder ein Fixierungselement ausgebildet ist.

Warmetauscher nach einem der Anspriiche 13 bis 18, wobei der als Crashabsorber ausgebildete Einleger in den
Warmetauscher derart integriert ist, dass der Crashabsorber eine Kraftkomponente, die auf den Warmetauscher
mit einem Winkel zu dessen Hauptebene einwirkt, teilweise durch Verformen absorbieren kann.

Warmetauscher nach einem der Anspriiche 13 bis 19, wobei der Fluidkanal (5) mit geraden (14) und gekriimmten
Abschnitten (15) ausgebildet ist, insbesondere wobei der Fluidkanal sich mdanderférmig entlang des Warmetau-
schers erstreckt, wobei der Fluideinlass (8a) und der Fluidauslass (8b) an entgegengesetzten Enden des Fluidkanals
ausgebildet sind.

Warmetauscher nach einem der Anspriiche 13 bis 20, wobei ein erster Abschnitt des Fluidkanals sich aus dem
ersten Plattenelement in die Umgebung erstreckt und ein zweiter Abschnitt des Fluidkanals sich aus dem zweiten
Plattenelement in die Umgebung erstreckt.

Warmetauscher nach einem der Anspriiche 13 bis 21, wobei der Werkstoff des zweiten Plattenelements sich vom
Werkstoff des ersten Plattenelements unterscheidet.

Warmetauscher nach einem der Anspriiche 13 bis 22, aufweisend drei dieser Plattenelemente, wobei das zweite
(2b) dieser Plattenelemente zwischen den duferen Plattenelementen (2a, 2c) angeordnet ist, wobei der Werkstoff
des zweiten Plattenelements sich vom Werkstoff der dufReren Plattenelemente (2a, 2c) unterscheidet.

Kraftfahrzeug, aufweisend einen Warmetauscher (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der War-
metauscher am Kraftfahrzeug derart angeordnet und befestigt ist, dass er von Fahrtwind angestrémt werden kann.

Kraftfahrzeug nach Anspruch 24, wobei der Warmetauscher am Kraftfahrzeug derart angeordnet und befestigt ist,

dass die Langsachse eines oder mehrerer der geraden Abschnitte (14) des Fluidkanals (5) mit der Fahrtwindrichtung
einen Winkel kleiner als 30° bildet.
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Verfahren zur Herstellung eines Warmetauschers aus Platten
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sowie mit diesem Verfahren hergestellter Warmetauscher
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