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FIG. 7

(57) Abstract: The objects to provide a method for the continuous joining of at least one first to at least one second elongated,
thin-walled workpiece comprising metal workpieces that is improved with respect to output, durability and economic efficiency,
and to create a suitable device for carrying out the method, are achieved substantially in that the workpieces (1, 2) placed on top of
each other are introduced into a nip (3) between two drum-type wheels (4, 5) that are disposed axially parallel opposite from each
other and can be rotated in opposite directions, while at least one of the drum-type wheels (4, 5) can be subjected to pressure per-
pendicular to the rolling direction and the workpieces (1, 2), and are guided along a line (7) at a defined pressure "P" in joining in-
tervals by cold pressure welding.

(57) Zusammenfassung: Die Aufgabe, ein hinsichtlich Leistung, Dauerhaftigkeit und Wirtschaftlichkeit verbessertes Verfahren
zum kontinuierlichen Fiigen zumindest eines ersten mit zumindest einem zweiten langgestreckten, diinnwandigen Werkstiick

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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aus metallischen Werkstlicken anzugeben sowie eine geeignete Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens schaffen, wird im
Wesentlichen dadurch geldst, dass die Werkstiicke (1, 2) aufeinandergelegt in einen Walzspalt (3) zwischen zwei achsparallel ge-
geniiberliegend angeordneten, gegenldufig rotierbaren Walzenrddern (4, 5), wihrend wenigstens eines der Walzenrédder (4, 5)
senkrecht zur Walzrichtung und zu den Werkstiicken (1, 2) druckbeaufschlagbar ist, eingefithrt und entlang einer Linie (7) unter
einem definierten Druck ,,P" in Fiigeintervallen durch Kaltpressschweilen gefiigt werden.
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Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Fiigen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Fligen
zumindest eines ersten mit zumindest einem zweiten langgestreckten,

dunnwandigen Werkstiick gemaf Anspruch 1 bzw. 16.

Aus der Praxis sind die unterschiedlichsten Fligeverfahren zum Fugen zumindest

zweier Werkstiicke, vorzugsweise plattenformiger Werkstlicke bekannt.

So sind aus der DE 101 30 726 C2 ein Verfahren und eine Einrichtung zur
Herstellung einer Verbindung zwischen sich Uberlappenden plattenférmigen
Bauteilen unter Verwendung eines Stempels, eines Niederhalters und eines
Gegenwerkzeuges nach Art des an sich bekannten partiellen Durchsetzfiigens, auch
als Clinchen bezeichnet, bekannt, wobei ein erstes Bauteil in Richtung zum Stempel
angeordnet ist und ein zweites Bauteil an dem Gegenwerkzeug anliegt, und
Werkstoff des ersten Bauteils durch einen Stempel mit einer Stempelkraft in Richtung
zum Gegenwerkzeug in das zweite Bauteil eingeformt wird. Weiter ist vorgesehen,
dass zusatzlich zur Umformung des  Werkstoffes eine  partielle

Kaltpressschweiverbindung zwischen den Bauteilen erzeugt wird.

Weiter sind aus der DE 199 01 015 A1 eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
umformtechnischen Fiigen, vorliegend Durchsetzfiigen von Teilen bekannt, wobei
vorgeschlagen wird, eine Flgenaht als linienférmige Durchsetzfligeverbindung

vermittels rotierend beweglicher Werkzeuge herzustellen.

Des Weiteren beschreibt die DE 30 04 311 A1 ein Verfahren zur Hersteliung von
sogenannten  Warmetauscherplatten, ~ welche aus  Rohren  fur  das
Warmetauschermedium bestehen, die mit einer Metallplatte verbunden werden,
wobei die Verbindung tiber eine das Rohr umhiillende Blechlamelle oder Drahtgitter
bzw. Spangen erfolgt, welche mit ihren Randbereichen in die Blechplatte eingewalzt
bzw. gepresst werden. Dieser Vorgang kann kalt mit einem einzigen Werkzeug
erfolgen, das im Durchlaufverfahren eine Vielzahl derartiger Verbindungen

BESTATIGUNGSKOPIE
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gleichzeitig ausfiihrt, wobei neben dem Kaltpressschweiflen bei gleichartigen
Metallen auch verschiedenartige miteinander nicht verschweilbare Metalle durch
Einbetten verbunden werden sollen, und wobei das hartere Metall der Schelle in das

weichere Metall der Platte eingepresst wird.

Aus der DE 10 2004 040 813 A1 sind schlieBlich ein plattenférmiger
Strahlungsabsorber und ein Verfahren zu seiner Herstellung bekannt, wobei im
Wesentlichen einzelne plattenférmige Verbindungsabschnitte des
Strahlungsabsorbers {iber ausgeformte Randstege mit einer Mehrzahl

Absorberrohren stoffschliissig durch Schwei3en oder Léten verbunden werden.

Ausgehend vom eingangs beschriebenen Stand der Technik ist es Aufgabe der
Erfindung, ein hinsichtlich Leistung, Dauerhaftigkeit und Wirtschaftlichkeit
verbessertes Verfahren zum kontinuierlichen Fligen zumindest eines ersten mit
zumindest einem zweiten langgestreckten, dunnwandigen Werkstiick aus
metallischem Material anzugeben. Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, eine

geeignete Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zu schaffen.

Die Lésung dieser Aufgabe ergibt sich aus den Merkmalen der nebengeordneten
Patentanspriiche 1 und 16, wahrend vorteilhafte Ausgestaltungen und
Weiterbildungen der Erfindung den jeweiligen Unteranspriichen entnehmbar sind.

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass sich das an sich bekannte
Fiuigeverfahren des Kaltpressschweif3ens sich duRerst vorteilhaft zum Flugen
langgestreckter, diinnwandiger Werkstiicke aus metallischen Werkstoffen anbietet,
wenn die Voraussetzungen geschafft sind, besagtes Flugeverfahren mit
geringstméglichem Aufwand und kontinuierlich durchfiihren zu kénnen.

Demnach wird die gestelite Aufgabe zunachst durch ein Verfahren zum
kontinuierlichen Figen zumindest eines ersten mit zumindest einem zweiten
langgestreckten, diinnwandigen Werkstiick aus metallischen Werkstoffen gelost, bei
dem die Werkstiicke aufeinandergelegt in einen Walzspalt zwischen zwei
achsparallel gegentiberliegend angeordneten, gegenlaufig rotierbaren Walzenradern,

wahrend wenigstens eines der Walzenrader senkrecht zur Walzrichtung und zu den
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Werkstlicken druckbeaufschlagbar ist, eingefihrt und entlang einer Linie unter einem
definierten Druck ,P" in Fligeintervallen durch Kaltpressschweir&en gefugt werden.

Infolge dieses Verfahrens, welches sich auch als Roll-Fligeprozess beschreiben
lasst, ist unter Vermeidung von erhéhtem Warmeeintrag, der insbesondere bei
Schweil’- und Lotverfahren festzustellen ist und mit nachteiligem Verzug der zu
fugenden Werkstlicke einhergeht, mit geringem maschinentechnischem Aufwand
schnell und kostenglnstig eine Fligenaht realisierbar, die hohen Anspriichen im
Hinblick auf Festigkeit und Dauerhaftigkeit sowie Anmutung derselben gerecht wird.

Gemal einer ersten bevorzugten Ausgestaltung des Herstellungsverfahrens wird
eine Fugenaht mit abwechselnd gefligten und ungefligten Bereichen ausgebildet,

woraus eine hohe Grundsteifigkeit des erzeugten Werkstlickverbundes resultiert.

Im Hinblick auf diese erste bevorzugte Ausgestaltung des Verfahrens kann vorteilhaft
ein Walzenrad als Stempelrad mit vorzugsweise gleichmaBig tUber den Umfang
desselben verteilten Erhebungen nach Art eines Stachelrades und ein achsparaliel
gegenlberliegend angeordnetes Walzenrad als Matrizenrad mit einer zu den
Erhebungen des Stempelrades korrespondierenden Umfangsnut oder mit zu den

Erhebungen des Stempelrades korrespondierenden Vertiefungen verwendet werden.

Demgegeniber kann gemal einer zweiten bevorzugten Ausgestaltung des
Herstellungsverfahrens eine Fligenaht mit abwechseind gegengerichteten gefigten
Bereichen ausgebildet werden, wodurch eine weiter erhdhte Grundsteifigkeit des
erzeugten Werkstlickverbundes erzielbar ist.

Im Hinblick darauf kénnen zwei Walzenrader verwendet werden, die sowohl als
Stempelrad als auch als Matrizenrad fungieren, indem jedes Walzenrad Uber
vorzugsweise gleichméaBig Uber den Umfang desselben verteilte Erhebungen nach
Art eines Stachelrades und dazwischen angeordnete und zu den Erhebungen des
anderen Walzenrades korrespondierende Umfangsnut-Abschnitte oder Vertiefungen
verfigt.
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Vorteilhaft kénnen in besagten Fuigeintervallen gefiigte Bereiche mit einer napfférmig
gestalteten Kontur, deren Breitenausdehnung gleich, kleiner oder gréRer der
Langsausdehnung derselben ist, ausgebildet werden. Durch die Wahl der Abmale
besagter napfférmiger Konturen ist es gestattet, die gewtnschte Léngs- und/oder
Quersteifigkeit des Werkstiickverbundes definiert einzustellen.

Weiter vorteilhaft kénnen napfférmige Konturen mit wahrend des Fugeprozesses in
ihren Randbereichen sich einstellenden wulstférmigen Uberhéhungen ausgebildet
werden, die sich lhrerseits Uber die benachbarte Oberflachenkontur des gebildeten
Werkstiickverbundes aufbauen. In umfangreichen Versuchen konnte durch eine
derartige Ausbildung die Grundsteifigkeit des erzeugten Werstiickverbundes noch

weiter verbessert werden.

In Fortbildung des Herstellungsverfahrens ist zumindest eines der Walzenrader aktiv
drehangetrieben, so dass wahrend des Fligeprozesses eine Bewegung der
aufeinanderliegenden und zu figenden Werkstlicke durch den Walzspalt hindurch
bewirkt wird.

Ebenso kann es auch angezeigt sein, die aufeinanderliegenden und durch
KaltpressschweiBen zu fugenden Werkstlicke durch den Walzspalt hindurch zu

ziehen und/oder in denselben hinein zu driicken.

Denkbar ist ferner eine Kombination aus aktivem Antreiben zumindest eines
Walzenrades und einem Hindurchziehen und/oder Hindurchschieben der Werkstlicke
durch den Walzspalt, wodurch besonders vorteilhaft auf die Qualitat der Fugenaht

Einfluss genommen werden kann.

Als besonders zweckmaRig hat sich vorbeschriebenes Verfahren zum Fugen eines

ersten, plattenférmigen Werkstiicks mit einem zweiten, rohrférmigen Werkstiick

erwiesen,

- wobei ein rohrférmiges Werkstiick verwendet wird, welches zumindest im Bereich
der auszubildenden Fligenaht derart zusammengepresst ist, dass zwei plan
aufeinanderliegende Rohrwandungsabschnitte ausgebildet werden,

- und wobei das erste, plattenférmige mit dem zweiten, rohrférmigen Werkstlick
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derart unter einem definierten Druck ,P“ durch Kaltpressschweillen gefiigt wird,
dass lediglich zwischen dem ersten, plattenférmigen Werkstiick und dem
unmittelbar benachbarten Rohrwandungsabschnitt des zweiten, rohrférmigen
Werkstlicks eine Fligeverbindung durch besagtes Kaltpressschweillen bewirkt wird.

Im Anschluss an den Fugeprozess durch Kaltpressschweillen kann das zweite,
rohrférmige Werkstlick zweckmaRigerweise derart definiert umgeformt werden, dass
die aufeinanderliegenden Rohrwandungsabschnitte, einen langgestreckten Hohlraum

ausbildend, voneinander beabstandet werden.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung kann das zweite, rohrférmige
Werkstiick derart definiert umgeformt werden, dass bei Beibehaltung des
langgestreckten Hohiraumes ein mdglichst groRflachiger Kontakt mit dem ersten,

plattenférmigen Werkstlick bewirkt wird.

Vorteilhaft kann hierbei das zweite, rohrférmige Werkstiick zu einem Werkstiick mit

einem weitestgehend ovalen oder polygonalen Querschnitt umgeformt werden.

SchlieBlich bietet es sich an, das zweite, rohrférmige Werkstlick nach einem an sich

bekannten IHU-Verfahren (IHU = Innen-Hochdruck-Umformung) umzuformen.

Die Vorrichtung zum kontinuierlichen Fligen zumindest eines ersten mit zumindest
einem zweiten langgestreckten, diinnwandigen Werkstiick aus metallischen
Werkstoffen, umfassend einen Stiitzrahmen, mit zwei achsparallel gegentiberliegend
angeordneten und einen Walzspalt ausbildenden sowie gegenlaufig rotierbaren
Walzenrddern, zeichnet sich dadurch aus, dass wenigstens eines der Walzenrader
senkrecht zur Walzrichtung und zu den Werksticken mit einem Druck ,P*
beaufschlagbar ist, der es gestattet, besagte Werkstiicke entlang einer Linie in
Fugeintervallen durch KaltpressschweilRen zu fugen.

Das Walzenrad kann vorteilhaft als Stempelrad mit vorzugsweise gleichmafig tUber
den Umfang desselben verteilten Erhebungen nach Art eines Stachelrades und das
achsparallel gegentberliegend angeordnete Walzenrad kann als Matrizenrad mit
einer zu den Erhebungen des Stempelrades korrespondierenden Umfangsnut oder
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mit zu den Erhebungen des Stempelrades korrespondierenden Vertiefungen
ausgebildet sein, wodurch unter einem definierten Druck ,P“ in Fugeintervallen durch
Kaltpressschweillen eine Flgenaht mit abwechselnd gefugten und ungefigten

Bereichen ausbildbar ist.

Denkbar ist es auch, dass beide Walzenrader sowohl| als Stempelrad als auch als
Matrizenrad fungieren, indem jedes Walzenrad Uber vorzugsweise gleichmafig tber
den Umfang desselben verteilte Erhebungen nach Art eines Stachelrades und
dazwischen angeordnete und zu den Erhebungen des anderen Walzenrades
korrespondierende Umfangsnut-Abschnitte oder Vertiefungen verfiigt, wodurch unter
einem definierten Druck ,P“ in Flgeintervallen durch Kaltpressschweilen eine

Flgenaht mit abwechselnd gegengerichteten gefiigten Bereichen ausbildbar ist.

Vorteilhaft kénnen die Erhebungen und die dazu korrespondierende/n Umfangsnut
oder Umfangsnut-Abschnitte oder Vertiefungen derart ausgebildet sein, dass in
besagten Flgeintervallen gefligte Bereiche mit einer napfférmigen Kontur ausbildbar
sind.

Die Erhebungen und die dazu korrespondierende/n Umfangsnut oder Umfangsnut-
Abschnitte oder Vertiefungen kénnen dabei eine Breitenausdehnung aufweisen, die
gleich, kleiner oder groRer der Langsausdehnung derselben ist.

Weiter vorteilhaft konnen im Umfangsbereich zumindest eines der Walzenrader
zusétzliche Konturen vorgesehen sein, die wahrend des Fligeprozesses die
Ausbildung wulstférmigen Uberhéhungen im Randbereich der gebildeten
napfférmigen Konturen geétatten, welche sich I|hrerseits Uber die benachbarte
Oberflachenkontur des gebildeten Werkstiickverbundes aufbauen.

Die zusatzlichen Konturen im Umfangsbereich zumindest eines der Walzenrader
sind durch zusétzliche Erhebungen, Vertiefungen und/oder Freistiche zur definierten
Fuhrung des wahrend des Flgeprozesses ausweichenden Werkstoffes der
Flugepartner gebildet.
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Um wahrend des kontinuierlichen Flgeprozesses eine Bewegung der
aufeinanderliegenden und zu fugenden Werkstlicke durch den Walzspalt hindurch zu

bewirken, kann zumindest eines der Walzenréder aktiv drehangetrieben sein.

Ebenso koénnen der Vorrichtung Mittel zugeordnet sein, die es gestatten, die
aufeinanderliegenden und durch Kaltpressschweil’en zu fligenden Werkstlicke durch
den Walzspalt hindurch zu ziehen und/oder in denselben hinein zu drticken. Eine
etwaige Kombination vorstehender Vorschubantriebe ist durch die Erfindung mit

erfasst.

Die Erfindung umfasst auch eine Vorrichtung mit einer Mehrzahl in
Bewegungsrichtung der zu flgenden Werkstiicke gesehen nebeneinander
angeordneter Walzenrader-Paarungen der besagten Walzenrader zur gleichzeitigen,
kontinuierlichen  Erstelilung  einer Mehrzahl von  Flgendhten  durch

Kaltpressschweilden.

Die Vorrichtung kann dabei auch zum Fligen eines plattenférmigen Werkstiicks mit
einer Mehrzahl weitestgehend gleichgerichtet nebeneinander angeordneter
rohrférmiger Werkstlicke und/oder mit einem oder mehreren maanderférmig

ausgebildeten rohrférmigen Werkstiicken ausgelegt sein.

Die Erfindung betrifft tiberdies einen Platten- oder Streifenwarmetauscher hergestellt
nach dem erfindungsgemafen Verfahren, mit zumindest einem plattenférmigen
Werkstlick und mit einer Mehrzahl weitestgehend gleichgerichtet nebeneinander
angeordneter rohrformiger Werkstiicke und/oder mit einem oder mit mehreren
méaanderférmig ausgebildeten rohrférmigen Werkstlicken.

Dabei koénnen das zumindest eine plattenformige Werkstick und das/die
rohrférmige/n Werkstiick/e aus unterschiedlichem oder gleichem metallenen
Werkstoff bestehen, wobei als Werkstoffe Aluminium und Kupfer favorisiert werden.

Besagter Platten- oder Streifenwarmetauscher bietet sich besonders zur
Verwendung als  Strahlungsabsorber, insbesondere Sonnenkollektor, zur
Raumheizung und/oder -kiihlung und zur Materialerwarmung und/oder -kiihlung an.
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Die Erfindung wird nachstehend anhand der in den Zeichnungen schematisch

dargestellten Ausfilhrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Fligen zweier langgestreckter,
dunnwandiger Werkstiicke, mit zwei Walzenradern in der Draufsicht in
Walzrichtung gesehen (teilweise geschnitten dargestelit - Schnitt II-1l nach Fig.
2),

Fig. 2 den Schnitt |-l nach Fig. 1,

Fig. 3 ein mittels der Vorrichtung nach Fig. 1 erzeugtes Probestiick aus zwei
untereinander verbundenen Werkstlicken in einer perspektivischen Ansicht
von schrag oben,

Fig. 4 ein Walzenrad der Vorrichtung nach Fig. 1 in Form eines Matrizenrades in
einer Einzeldarstellung, '

Fig. 5 die Einzelheit ,X* nach Fig. 4 gemaR einer ersten Ausfuhrungsform,

Fig. 6 die Einzelheit ,X“ nach Fig. 4 gemaR einer weiteren Ausfiihrungsform,

Fig. 7 eine Schnittansicht eines mittels der Vorrichtung nach Fig. 1 erzeugten
Werkstlickverbundes zum Zeitpunkt unmittelbar nach dem Fiigen der
beteiligten Werksticke,

Fig. 8 der Werkstiickverbund nach Fig. 7 im Anschluss an einen nachfolgenden
Umformvorgang, und

Fig. 9 den Schnitt lII-11l nach Fig. 8.

Fig. 1 zeigt danach auBerst schematisch besagte Vorrichtung zum kontinuierlichen
Fiigen eines ersten mit zumindest einem zweiten langgestreckten, diinnwandigen
Werkstiick 1, 2 aus metallischen Werkstoffen, wobei erstes und zweites Werkstlick 1,
2 ausschlieBlich plattenférmig ausgebildet (nicht naher dargestellt) oder durch ein
plattenférmiges und ein rohrférmiges Werkstuick 1, 2 gebildet sein kénnen (vgl. Fig.
2, 3,7 bis 9).

Danach sind vorliegend in einem nicht naher dargestellten, jedoch an sich bekannten
Stutzrahmen zwei achsparallel gegentberliegend angeordnete und einen Walzspalt
3 ausbildende sowie gegeniaufig rotierbare Walzenrader 4, 5 angeordnet.
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Zumindest eines der Walzenrader 4, 5 kann dabei aktiv drehangetrieben sein,
wodurch eine kontinuierliche Vorschubbewegung der zu verbindenden Werkstlcke 1,

2 durch den gebildeten Walzspalt 3 hindurch bewirkbar ist.

Zusatzlich oder auch in Alleinstellung kénnen der Vorrichtung an sich bekannte und
demgemaR nicht naher dargestelte Mittel zugeordnet sein, die die
aufeinanderliegenden und durch Kaltpressschweien zu figenden Werkstuicke 1, 2

endseitig greifen und durch den Walzspalt 3 hindurchziehen und/oder -driicken.

Wenigstens eines der beiden Walzenrader 4, 5, vorliegend das gemal der
Zeichnungsfigur oben liegende Walzenrad 4 ist senkrecht zur Walzrichtung 6 und zu
den hier nicht naher gezeigten Werksticken 1, 2 mit einem Druck P
beaufschlagbar, der es gestattet, besagte Werkstiicke 1, 2 entlang einer Linie 7 in

Fugeintervallen durch Kaltpressschweil3en zu fiigen (Fig. 2, 3).

Durch Kaltpressschweien werden die beiden Fuigepartner bzw. Werkstlicke 1, 2 so
aufeinander gepresst, dass es zu einer groen Dehnung bzw. zu einem FlieRen der
beim Schweilvorgang involvierten metallenen Materialien respektive Werkstoffe
kommt. Das durch besagte Dehnung hervorgerufene Aufbrechen der auf den
Oberflachen der metallenen Werkstiicke 1, 2 befindlichen Oxydschichten sorgt in
Verbindung mit dem Pressvorgang fur die notwendige Annaherung der Flgepartner
bis in den Bereich der Metallgitterstrukturen und somit zu der gewinschten
Verbindung. Hierbei kann eine vorab durchgefthrte Oberflachenbehandlung durch
Schleifen o. 4. sowie eine zusatzliche Erwarmung der Materialien sich vorteilhaft auf

den Fligevorgang auswirken.

Wie insbesondere der Fig. 2 weiter zu entnehmen ist, ist das besagte oben liegende
Walzenrad 4 als Stempelrad mit vorzugsweise gleichmaBig Uber den Umfang
desselben verteilten Erhebungen 8 nach Art eines sogenannten Stachelrades

ausgebildet.

Das zweite achsparallel darunter angeordnete Walzenrad 5 ist als Matrizenrad
ausgebildet und verfiigt seinerseits Uber eine zu den Erhebungen 8 des oben
liegenden Walzenrades 4 korrespondierende Umfangsnut 9 (Fig. 1, 4 bis 6).
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Vermittels einer derartigen Walzenrader-Paarung ist unter einem definierten Druck
.P* in Fugeintervallen durch Kaltpressschweien eine Fligenaht 10 mit abwechselnd
gefuigten Bereichen 11 und ungefiigten Bereichen 12 ausbildbar (vgl. insbes. Fig. 3
und 9).

Besagter erforderlicher Druck ,P“ zum Kaltpressschweien ist in Anhéngigkeit von
den zu fugenden Werkstoffen und Wandungsdicken der Werkstiicke 1, 2 empirisch
ermittelbar und kann in Tabellenform und/oder in einer geeigneten Software zur

Ansteuerung des druckbeaufschiagbaren Walzenrades 4 abgelegt werden.

Fir den Fachmann leicht nachvollziehbar kann es demgegeniiber auch angezeigt
sein, das Matrizenrad derart auszubilden, dass dasselbe Uber zu den Erhebungen 8
des Stempelrades korrespondierende Vertiefungen verfigt, wodurch sich der
Umformprozess vorteilhaft beeinflussen lasst (nicht naher dargestelit).

Zum Vorteil kann es auch gereichen, wenn beide Walzenrader 4, 5 so ausgebildet
sind, dass dieselben sowohl als Stempelrad als auch als Matrizenrad fungieren.

Insoweit verfugen dieselben dann Uber vorzugsweise gleichmaRig tber den Umfang
derselben verteilte Erhebungen 8 nach Art eines Stachelrades und dazwischen
angeordnete und zu den Erhebungen 8 des jeweils anderen Walzenrades 5, 4
korrespondierende, hier nicht n&her dargestelite Umfangsnut-Abschnitte oder
Vertiefungen, wodurch wahrend des eigentlichen kontinuierlichen Fiigeprozesses
unter besagtem definierten Druck ,P“ in Flgeintervallen durch Kaltpressschweilen
eine Fugenaht 10 mit abwechselnd gegengerichteten gefiigten Bereichen 11, ggf.
noch unterbrochen durch ungefiigte Bereiche 12, ausbildbar ist (nicht naher
dargestellt).

Die Erhebungen 8 und die dazu korrespondierende Umfangsnut 9 bzw. die dazu
korrespondierenden Umfangsnut-Abschnitte oder Vertiefungen sind bevorzugt derart
ausgebildet, dass in besagten Fugeintervallen gefiigte Bereiche 11 mit einer
napfférmigen Kontur entstehen (Fig. 3, 7 bis 9).

10
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Wie bereits oben festgestellt, kénnen derartige napffsrmige Konturen eine
Breitenausdehnung aufweisen, die gleich, kleiner oder gréRer der Langsausdehnung
derselben ist. Durch die Wahl der Abmale besagter napfférmiger Konturen ist es
gestattet, die gewiinschte L&ngs- und/oder Quersteifigkeit des auszubildenden

Werkstiickverbundes in weiten Grenzen definiert einzustellen.

Um im Zuge des eigentlichen Fligeprozesses durch Kaltpressschweilen, welches
mit einem RuckflieBen des Werkstoffes entgegen der Fiigerichtung einhergeht, das
FlieRen des Werkstoffes vorteilhaft beeinflussen zu kénnen, sind im Umfangsbereich
zumindest eines der Walzenrader 4, 5, vorliegend des Walzenrades 5 respektive
Matrizenrades, zusatzliche Konturen vorgesehen, die wéhrend des Fiigeprozesses
die Ausbildung wulstformiger Uberhéhungen 13 (Fig. 7 bis 9) im Randbereich der
gebildeten napfférmigen Konturen gestatten.

Die wulstférmigen Uberhdhungen 13 bauen sich hierbei vorteilhaft tber die
benachbarte Oberflachenkontur des gebildeten Werkstiickverbundes auf und
bewirken eine weiter erhéhte Grundsteifigkeit bzw. Festigkeit desselben (gestrichelte

LinienfOhrung).

Geman den Fig. 1 und 4 bis 6 setzt sich das Walzenrad 5 respektive Matrizenrad aus
einem sogenannten Ambossring 5a, auf dem das Walzenrad 4 bzw. Stempelrad
abwaizt, sowie aus seitlich desselben angeordneten Stitzscheiben 5b, 5c¢, die
gegebenenfalls mittels nicht naher dargesteliter Distanzringe zum Ambossring 5a

axial beabstandet gehalten werden, zusammen.

Der Ambossring 5a ist im Durchmesser geringfiigig kleiner als die Stiitzscheiben 5b,
5c ausgebildet, so dass es wahrend des Flgens zu einem Tiefziehen der zu
figenden Werkstticke 1, 2 mit besagter Napfbildung kommt.

Der Bereich in dem die Verbindungen entstehen, ist somit aus der Blechebene
sowoh| des die Decklage bildenden ersten Werkstiicks 1 als auch des zweiten
Werkstiicks 2 herausgehoben und wird hier verstemmt, bis bei Erreichen des

erforderlichen Druckes ,P* das Kaltverschweifien einsetzt.

11
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Beim Verstemmen wird der Werkstoff zwischen den Werkzeugpartnern (Walzenrader
4, 5) verdrangt und weicht vorzugsweise seitlich aus. Infolge dieser
Werkstoffbewegung kommt es zu einem sogenannten Ruckfliesen des Werkstoffes
entgegen der Werkzeugbewegung, welche durch eine besondere Ausbildung der
Werkzeuge, insbesondere durch die Ausformung der Matrize definiert beeinflusst

werden kann.

So neigt die Variante gemal Fig. 6 mit seitlichen Freistichen 14 am Ambossring 5a
zu einem starkeren RuckflieRen des Werkstoffs und damit zu einem verstarkten
Aufbau der besagten wulstférmigen Uberhéhungen 13 als die Variante gemaB Fig. 5,
welche auf derartige Freistiche 14 verzichtet.

Nachfolgend wird die Erfindung insbesondere anhand der Fig. 7 bis 9
verfahrensseitig nédher betrachtet.

Im Wesentlichen ist hier beabsichtigt, zumindest ein \erstes, plattenférmiges
Werkstlck 1 mit zumindest einem zweiten, rohrformigen Werkstlick 2 kontinuierlich in
Flgeintervallen durch Kaltpressschweien zu fligen, wobei die zu fligenden
Werkstlicke 1, 2 aus einem metallenen Werkstoff, beispielsweise aus Aluminium

oder Kupfer bestehen.

Der hierdurch erzielbare Werkstiickverbund kann beispielsweise zur Ausbildung
eines Platten- oder Streifenwarmetauschers als Bestandteil eines thermischen
Sonnenkollektors verwendet werden, der seinerseits der Umwandlung energiereicher
Bestandteile des Sonnenlichtes in Warme dient, die mittels eines vorzugsweise
flussigen Warmetragermediums zur Weiternutzung dem besagten Wéarmetauscher
entnommen wird. Ebenso kann es auch angezeigt sein, Warme oder auch Kaite
mittels eines geeigneten flissigen oder gasférmigen Tragermediums in den
Warmetauscher einzuleiten, um angrenzende Raume und/oder Materialien bzw.

Bauteile zu erwarmen oder zu kithlen.

Ein derartiger Warmetauscher besteht im Wesentlichen zum einen aus zumindest
einem das Tragermedium fiihrenden Rohr, welches geradlinig oder gekrimmt,
beispielsweise maanderférmig gekrummt, ausgebildet sein kann, und/oder aus
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einem durch eine Mehrzahl von Rohren gebildeten Rohrsystem und zum anderen
aus zumindest einer, mit besagtem/n Rohr/en fest verbundenen diinnwandigen
Metallplatte oder Metallfolie.

Der Fligeprozess ist, wie bereits oben dargetan, durch einen linearen Roll-
Flgeprozess, kombiniert mit einer Kaltpressschweildung der Fugepartner

gekennzeichnet.

Es versteht sich fur den Fachmann von selbst, dass gesetzt den Fall, das ein
plattenférmiges Werkstiick 1 mit einer Mehrzahl von rohrférmigen Werkstiicken 2
bestlickt werden soll, die Vorrichtung zum kontinuierlichen Fliigen eine Mehrzahl in
Bewegungsrichtung der zu fligenden Werkstiicke 1, 2 gesehen nebeneinander
angeordnete Walzenrader-Paarungen der oben beschriebenen Art zur gleichzeitigen,
kontinuierlichen  Erstellung einer Mehrzahi von Figenahten 10 durch
Kaltpressschweillen aufweisen kann (nicht naher dargestellt).

Der ‘FUgeprozess setzt jedoch eine Gestaltung insbesondere des rohrférmigen
Werkstiicks 2 in der Weise voraus, dass dasselbe zumindest im Bereich der
auszubildenden Fugenaht 10 derart umgeformt respektive zusammengepresst ist,
dass zwei plan aufeinanderliegende Rohrwandungsabschnitte 2a, 2b ausgebildet

werden.,

Zweckmafigerweise werden das Zusammenpressen des rohridrmigen Werkstlcks 2
und der in Rede stehende Flgeprozess derart kombiniert, dass unmittelbar vor dem
Flgen das rohrférmige Werkstiick 2 vermittels an sich bekannter geeigneter Mittel
zum Zusammenpressen, vorzugsweise mittels Walzenpressen, zusammengepresst
und danach samt dem plattenférmigen Werkstiick 1 in den Walzspalt 3 eingefiihrt

wird,

Far vorliegenden Anwendungsfall sind demgem&aB drei in den Flgeprozess
involvierte Blechebenen zu bericksichtigen, ndmlich zum einen die Blechebene des
ersten, plattenférmigen Werkstlicks 1 und zum anderen zwei Blechebenen des
zweiten, rohrférmigen Werksticks 2.

13
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Beabsichtigt ist jedoch, dass lediglich die beiden benachbarten Blechebenen der
beiden zu fugenden Werksticke 1, 2 die zur KaltpressschweilRung notwendige
Umformung erfahren, wogegen die dritte Blechebene, die durch die zur Fligezone
abgewandte Blechebene des rohrférmigen Werkstiicks 2 gebildet ist, zwar ebenfalls
eine Umformung durch Ausbildung von napfformigen Konturen erfahrt, jedoch
lediglich der Abstlitzung wahrend des Fligeprozesses dient und keinerlei feste
Verbindung mit den tibrigen Blechebenen eingeht (vgl. Fig. 7).

Gesteuert wird ein derartig selektiver KaltpressschweilRvorgang im Wesentlichen
durch den aufzubringenden Druck ,P“, welcher, wie bereits oben ausgefihrt, in
Abhangigkeit von den zu fuigenden Werkstoffen und Wandungsdicken der
Werkstiicke 1, 2 empirisch ermittelbar ist, sowie durch eine Vorbehandlung der
Oberflachen der beiden zu figenden Blechebenen, indem dieselben einer Reinigung
durch Schleifen oder dgl. derart unterzogen werden, dass die vorhanden
Oxydschicht bereits vorab aufgebrochen oder sogar beseitigt wird. Eine selektive
Erwarmung nur der Blechebenen, die unmittelbar gefiigt werden sollen, kann sich
ebenfalls vorteilhaft auf den Fligeprozess auswirken.

In Abhéngigkeit von der oben beschriebenen besonderen Ausbildung der Vorrichtung
zum kontinuierlichen Flgen, sind verschiedenartige Flgendhte 10 ausbildbar.
Vorliegend ist ein kontinuierlicher Wechsel aus gefiigten und ungefligten Bereichen
11, 12 zu verzeichnen (vgl. Fig. 3 und 9), jedoch beschrénkt sich die Erfindung nicht
auf derartige Figenahte 10, sondern erfasst auch hier nicht naher gezeigte
Fligenahte 10 mit abwechselnd gegengerichteten, d. h., abwechseln nach unten und
oben gerichteten gefuigten Bereichen 11 napfférmiger Kontur, ggf. noch unterbrochen
durch ungefligte Bereiche 12.

Um bei bestimmungsgemaBem Gebrauch des gebildeten Werkstiickverbundes als
Platten- oder Streifenwarmetauscher einen ausreichenden Durchfluss des Warme-
oder Kéltetragermediums zu gewshrleisten, ist es im Anschluss an den eigentlichen
Flgeprozess erforderlich, das zweite, rohrférmige Werkstiick 2 derart definiert
umzuformen, dass die aufeinanderliegenden Rohrwandungsabschnitte 2a, 2b, einen
langgestreckten Hohlraum ausbildend, voneinander beabstandet werden.

14
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Hierzu bietet sich das an sich bekannte Verfahren des Innen-Hochdruck-Umformens
(IHU) an, mit dem eine kontrollierte Aufweitung des fiir den eigentlichen Fligeprozess
flach gepressten Rohres hinsichtlich eines optimalen Rohrquerschnittes zur
Bereitstellung mdéglichst groer Warmelbertragungszonen bzw. eines méglichst
grof¥flachigen Kontaktes zwischen dem plattenférmigen und dem rohrférmigen
Werkstiick 1, 2 gestattet ist.

Im Wesentlichen wird beim Innen-Hochdruck-Umformen im Inneren des rohrférmigen
Werkstiicks 2 mittels eines druckbeaufschlagbaren Mediums, wie einem Fiuid oder
einem Gas, ein derartig hoher Druck aufgebaut, dass sich das urspriinglich
zusammengepresste rohrformige Werkstlck 2 aufweitet. Vermittels Einspannung des
rohrférmigen Werkstiicks 2 kann der Grad der Aufweitung begrenzt werden, wodurch
ein definierter Querschnitt realisierbar ist, der vorstehenden Anforderungen bzgl.

moglichst groRer Warmetibertragungszonen gerecht wird (vgl. Fig. 8).

Nebenbei bemerkt, kann das IHU-Verfahren auch gleichzeitig zur Dichtigkeitspriifung

dienen.

In umfangreichen Versuchen haben sich rohrférmige Werkstiicke 2 mit einem

weitestgehend ovalen oder polygonalen Querschnitt besonders bewéhrt.

Die beim eigentlichen Flgeprozess in Linie 7 bzw. in der Fiigenaht 10 kontinuierlich
ausgebildeten napfférmigen Konturen sowoh! der gefiigten Bereiche 11 als auch im
Bereich des ungefligten Rohrwandungsabschnittes 2b des rohrférmigen Werkstiicks
2 bewirken in Verbindung mit einem von einem runden Querschnitt abweichenden
Querschnitt des rohrformigen Werkstiicks 2 eine turbulente Strémung des im
rohrférmigen Werkstiick 2 flieBenden Warme- oder Kaltetragermediums, wodurch
gegentber herkémmlich in runden Rohren vorherrschender weitestgehend laminarer
Strémung eine verbesserte Energieaufnahme gestattet und in der Folge ein héherer
Wirkungsgrad des gesamten Platten- oder Streifenwarmetauschers erzielbar ist.

Weiterhin sorgen die napfformigen Konturen fiir eine hohe Stabilitat des mit dem/n
rohrférmigen Werkstiick/en 2 verbundenen plattenformigen Werkstiickes 1 in
Querrichtung zur Flgenaht 10, sowie bei der Nutzung als Platten- oder
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Streifenwarmetauscher auftretenden Temperaturdifferenzen fiir entsprechende
Ausdehnungsbereiche des beispielsweise bimetallischen Warmetauschersystems,
wenn beispielsweise das plattenférmige Werkstiick 1 aus Aluminium und das/die
rohrférmige/n Werkstiick/e aus Kupfer besteht/en.

Zwar empfehlen sich hier insbesondere Aluminium und Kupfer, jedoch ist die
Erfindung nicht auf diese metallenen Werkstoffe beschrankt, sondern erfasst
jedwede metallenen Werkstoffe oder auch Werkstoffkombination, die sich gemaR

dem beschriebenen Verfahren zum Kaltpressschweilen eignen.

Als weiterer Vorteil ist herauszustellen, dass durch den Wegfall intermetallischer
Phasen, die herkémmlich bei eingesetzten LaserschweiBverfahren mit demgemaR
hohem Warmeeintrag entstehen und als spréder Bereich der Schweinaht aufgrund
thermisch erzeugter Spannungen bruchgefahrdet sind, abgesehen von der
eigentlichen Fligenaht 10 die Erstellung einer weitestgehend planebenen Flache des

Platten- oder Streifenwarmetauscher erméglicht ist.

Durch das Vermeiden der herkémmlich beim Schmelzschweilen eingeleiteten
partiell grolen Mengen an Warmeenergie und dem hieraus resultierenden Verwurf
der Oberflache sind in der beschricbenen Form hergestellte Platten- oder
Streifenwarmetauscher fur die Energielibertragung an planebenen Bauteilen
(Wandheizung, Photovoltaikzelle etc.) vorteilhafter einsetzbar als die marktibliche
Technik, da hier eine weitestgehend ganzflachige Warmelbertragung erméglicht
wird.

Ferner ist auch der Einsatz dieses Platten- oder Streifenwérmetauschers in besagten
Sonnenkollektoren mit leistungssteigernden Antireflex-Klarglasern in  optisch
anspruchsvollen Geb&udebereichen (Fassade) gestattet. Durch das Vermeiden
beuliger Oberflachen kénnen derartige Warmetauscher auch als gestalterische
Elemente fungieren.
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Bezugszeichenliste

- erstes Werkstiick

2 - zweites Werkstiick
2a - Rohrwandungsabschnitt
2b - Rohrwandungsabschnitt
- Walzspalt
- Walzenrad (Stempeirad)
5 - Walzenrad (Matrizenrad)
52 - Ambossring
50 - Stltzscheibe
5¢ - Stitzscheibe
6 - Wialzrichtung
7 - Linie (FGgenaht 10)
8 - Erhebungen (Stempelrad / Walzenrad 4)
9 - Umfangsnut (Matrizenrad / Walzenrad 5)
10 - Fugenaht
11 - gefugte Bereiche
12 - ungefugte Bereiche
13 - Uberhshungen
14 - Freistiche
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Patentanspriiche

Verfahren zum kontinuierlichen Fligen zumindest eines ersten mit zumindest
einem zweiten langgestreckten, dUnnwandigen Werkstick (1, 2) aus
metallischen Werkstoffen, wobei die Werkstlicke (1, 2) aufeinandergelegt in
einen Walzspalt (3) zwischen zwei achsparallel gegentberliegend
angeordneten, gegenlaufig rotierbaren Walzenréddern (4, 5), wéhrend
wenigstens eines der Walzenrader (4, 5) senkrecht zur Walzrichtung und zu
den Werkstlicken (1, 2) druckbeaufschlagbar ist, eingefiihrt und entlang einer
Linie (7) unter einem definierten Druck ,P* in Figeintervallen durch
Kaltpressschweilten gefligt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Fligenaht (10)
mit abwechselnd gefuigten und ungefiigten Bereichen (11, 12) ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein Walzenrad (4)
als Stempelrad mit vorzugsweise gleichmaBig Uber den Umfang desselben
verteilten Erhebungen (8) nach Art eines Stachelrades und ein achsparallel
gegeniberliegend angeordnetes Walzenrad (5) als Matrizenrad mit einer zu
den Erhebungen (8) des Stempelrades korrespondierenden Umfangsnut (9)
oder mit zu den Erhebungen (8) des Stempelrades korrespondierenden
Vertiefungen verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Fligenaht (10)

mit abwechselnd gegengerichteten gefligten Bereichen (11) ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Walzenréder
(4, 5) verwendet werden, die sowohl als Stempelrad als auch als Matrizenrad
fungieren, indem jedes Walzenrad (4, 5) Uber vorzugsweise gleichmaRig tber
den Umfang desselben verteilte Erhebungen (8) nach Art eines Stachelrades
und dazwischen angeordnete und zu den Erhebungen (8) des anderen
Walzenrades (5, 4) korrespondierende Umfangsnut-Abschnitte  oder
Vertiefungen verflgt.
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Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass in
besagten Fugeintervallen gefiigte Bereiche (11) mit einer napfférmigen Kontur
ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass napfformige
Konturen mit einer Breitenausdehnung, die gleich, kleiner oder groRer der

Léngsausdehnung derselben ist, ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass napfférmige
Konturen mit wahrend des Fligeprozesses in ihren Randbereichen sich
einstellenden wulstférmigen Uberh&hungen (13), die sich Ihrerseits Uber die
benachbarte Oberflachenkontur des gebildeten Werkstlickverbundes aufbauen,
ausgebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eines der Walzenrader (4, 5) aktiv drehangetrieben wird, so dass
wahrend des Fligeprozesses eine Bewegung der aufeinanderliegenden und zu
fugenden Werkstiicke (1, 2) durch den Walzspalt (3) hindurch bewirkt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die aufeinanderliegenden und durch Kaltpressschweilen zu fligenden
Werkstiicke (1, 2) durch den Walzspalt (3) hindurch gezogen und/oder in
denselben hineingedriicki werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10 zum Fiigen eines ersten,

plattenférmigen Werkstiicks (1) mit einem zweiten, rohrformigen Werksttick (2),

- wobei ein rohrférmiges Werkstiick (2) verwendet wird, welches zumindest im
Bereich der auszubildenden Fugenaht (10) derart zusammengepresst ist,
dass zwei plan aufeinanderliegende Rohrwandungsabschnitte (2a, 2b)
ausgebildet werden,

- und wobei das erste, plattenformige mit dem zweiten, rohrférmigen
Werkstiick (1, 2) derart unter einem definierten Druck ,P“ durch
Kaltpressschweien gefugt wird, dass lediglich zwischen dem ersten,
plattenformigen Werkstick (1) und dem unmittelbar benachbarten
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

Rohrwandungsabschnitt (2a) des zweiten, rohrférmigen Werkstlicks (2) eine

Fugeverbindung durch besagtes Kaltpressschweiflen bewirkt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass im Anschluss an
den Flgeprozess durch Kaltpressschweilen das zweite, rohrfdrmige Werkstiick
(2) derart definiert umgeformt wird, dass die aufeinanderliegenden
Rohrwandungsabschnitte (2a, 2b), einen langgestreckten Hohlraum ausbildend,

voneinander beabstandet werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite,
rohrformige  Werkstlick (2) derart definiet umgeformt wird, dass bei
Beibehaltung des langgestreckten Hohlraumes ein mdglichst groRflachiger
Kontakt mit dem ersten, plattenférmigen Werkstiick (1) bewirkt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das - zweite,
rohrférmige Werkstiick (2) zu einem Werkstiick mit einem weitestgehend ovalen
oder polygonalen Querschnitt umgeformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
das zweite, rohrférmige Werkstick (2) nach einem IHU-Verfahren (IHU = Innen-

Hochdruck-Umformung) umgeformt wird.

Vorrichtung zum kontinuierlichen Fligen zumindest eines ersten mit zumindest
einem zweiten langgestreckten, dUnnwandigen Werkstick (1, 2) aus
metallischen Werkstoffen, umfassend einen Stitzrahmen, mit zwei achsparallel
gegenuberliegend angeordneten und einen Walzspalt (3) ausbildenden sowie
gegenldufig rotierbaren Walzenradern (4, 5), wobei wenigstens eines der
Walzenrader (4, 5) senkrecht zur Walzrichtung (6) und zu den Werkstiicken (1,
2) mit einem Druck ,P“ beaufschlagbar ist, der es gestattet, besagte
Werkstucke (1, 2) entlang einer Linie (7) in Fugeintervallen durch
Kaltpressschweil3en zu flgen.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass ein Walzenrad

(4) als Stempelrad mit vorzugsweise gleichméRig tUber den Umfang desselben
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18.

19.

20.

21.

verteilten Erhebungen (8) nach Art eines Stachelrades und das achsparallel
gegeniiberliegend angeordnete Walzenrad (5) als Matrizenrad mit einer zu den
Erhebungen (8) des Stempelrades korrespondierenden Umfangsnut (9) oder
mit zu den Erhebungen (8) des Stempelrades korrespondierenden Vertiefungen
ausgebildet ist, wodurch unter einem definierten Druck ,P“ in Flgeintervallen
durch KaltpressschweiRen eine Fuigenaht (10) mit abwechselnd geflgten und

ungefiigten Bereichen (11, 12) ausbildbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass beiden
Walzenrader (4, 5) sowohl als Stempelrad als auch als Matrizenrad fungieren,
indem jedes Walzenrad (4, 5) Uiber vorzugsweise gleichméaRig tber den Umfang
desselben verteilte Erhebungen (8) nach Art eines Stachelrades und
dazwischen angeordnete und zu den Erhebungen (8) des anderen
Walzenrades (5, 4) korrespondierende Umfangsnut-Abschnitte oder
Vertiefungen verfugt, wodurch unter einem definierten Druck ,P* in
Fiigeintervallen durch Kaltpressschweien eine Fuigenaht (10) mit abwechselnd
gegengerichteten gefiigten Bereichen (11) ausbildbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Erhebungen (8) und die dazu korrespondierende/n Umfangsnut (9) oder
Umfangsnut-Abschnitte oder Vertiefungen derart ausgebildet sind, dass in
besagten Fuigeintervallen gefugte Bereiche (11) mit einer napfformigen Kontur
ausbildbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass die Erhebungen (8) und die dazu korrespondierende/n Umfangsnut 9)
oder Umfangsnut-Abschnitte oder Vertiefungen eine Breitenausdehnung

aufweisen, die gleich, kleiner oder groRer der Léngsausdehnung derselben ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass im
Umfangsbereich zumindest eines der Walzenrader (4, 5) zusétzliche Konturen
vorgesehen sind, die wahrend des Fugeprozesses die Ausbildung

wulstférmigen Uberhahungen (13) im Randbereich der gebildeten napfformigen
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22,

23.

24,

25.

26.

27,

Konturen gestatten, welche sich Ilhrerseits (ber die benachbarte
Oberflachenkontur des gebildeten Werkstlickverbundes aufbauen.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die zusétzlichen
Konturen im Umfangsbereich zumindest eines der Walzenrader (4, 5) durch
zusatzliche Erhebungen, Vertiefungen und/oder Freistiche (14) zur definierten
Fuhrung des wahrend des Flgeprozesses ausweichenden Werkstoffes der
Flgepartner gebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eines der Walzenrader (4, 5) aktiv drehangetrieben ist, so dass
wahrend des Fligeprozesses eine Bewegung der aufeinanderliegenden und zu
fugenden Werkstuicke (1, 2) durch den Walzspalt (3) hindurch bewirkbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dass der Vorrichtung Mittel zugeordnet sind, die es gestatten, die
aufeinanderliegenden und durch Kaltpressschweien zu fugenden Werkstiicke
(1, 2) durch den Walzspalt (3) hindurch zu ziehen und/oder in denselben hinein

zu driicken.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 16 bis 24, mit einer Mehrzahl in
Bewegungsrichtung der zu fiigenden Werkstiicke (1, 2) gesehen
nebeneinander angeordneter Walzrader-Paarungen der besagten Walzenrader
(4, 5) zur gleichzeitigen, kontinuierlichen Erstellung einer Mehrzahl von

Flgenahten (10) durch Kaltpressschweilien.

Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
zum Fiigen eines plattenformigen Werkstlicks (1) mit einer Mehrzahl
weitestgehend gleichgerichtet nebeneinander angeordneter rohrférmiger
Werkstiicke (2) und/oder mit einem oder mehreren maanderférmig

ausgebildeten rohrférmigen Werkstticken (2) ausgelegt ist.

Platten- oder Streifenwarmetauscher hergestellt nach einem Verfahren gemal
einem oder mehrerem der Anspriche 1 bis 15, mit zumindest einem
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28.

29.

30.

31.

plattenférmigen Werkstick (1) und mit einer Mehrzahl weitestgehend
gleichgerichtet nebeneinander angeordneter rohrférmiger Werkstiicke (2)
und/oder mit einem oder mehreren maanderférmig ausgebildeten rohrférmigen
Werkstiicken (2).

Platten- oder Streifenwarmetauscher nach Anspruch 27, dadurch
gekennzeichnet, dass das zumindest eine plattenférmige Werkstiick (1) und
das/die rohrférmige/n Werksttick/e (2) aus unterschiedlichem oder gleichem
metallenen Werkstoff bestehen.

Platten- oder Streifenwarmetauscher nach Anspruch 28, dadurch
gekennzeichnet, dass die Werkstiicke (1, 2) aus Aluminium oder Kupfer

bestehen.

Verwendung des Platten- oder Streifenwarmetauschers nach einem der

Anspriche 27 bis 29 als Strahlungsabsorber, insbesondere Sonnenkollektor.
Verwendung des Platten- oder Streifenwarmetauschers nach einem der

Anspriche 27 bis 29 zur Raumheizung und/oder -kithlung oder zur
Materialerwdrmung und/oder -klhlung.
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FIG. 9
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