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Verfahren zur Herstellung eines Lamellenwarmetau-
schers (4), nach dem auf ein von Rauchgasen beauf- u 17
schlagbares und Lamellen (17) tragendes Rohr (16) eine
Edelstahlifolie (18) an der Aulenseite des Rohres (16) auf-

gebracht wird, wobei die Folie an mehreren Stellen ange- 18

schweilt wird und das Rohr (16) nach dem Einschieben in

ein Lamellenpaket aufgeweitet wird. Um einen guten \4'—'7m7<\7 & ‘ J\j:‘”"_—' 19
Warmelbergang zu einem das Rohr (16) durchstrémenden _~ax< XK N
Heizmedium herzustellen, ist vorgesehen, da® mit einem . :_8

Lot (19) plattierte Edelstahifolien (18) auf das Rohr (16) -

aufgebracht werden und das Rohr (16) nach dem Aufwei- N Sy

ten mit den Lamellen (17) verldtet wird. S S 772
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines Lamellenwarmetauschers
gemal dem Oberbegriff des Patentanspruches.

Ein solches Verfahren wurde z.B. durch die EP 184 612 B2 vorgeschlagen. Bei diesem be-
kannten Verfahren wird eine Edelstahifolie an mehreren Stellen an einem Rohr angeschweilt oder
angelotet, wobei vor dem Léten dieser Bereich durch eine Kappe abgedeckt wird. Dabei erfolgt das
Anléten in dem in Einschubrichtung des Rohres in ein Lamellenpaket vorne liegenden Bereich des
Rohres. Nach dem Einschieben erfolgt die Fixierung der Lamellen ausschlieBlich durch das Auf-
weiten des Rohres.

Bei diesem bekannten Verfahren wird eine unbeschichtete Edelstahlfolie verwendet.

Bei diesem Verfahren ergibt sich der Nachteil, dass trotz des Aufweitens des Rohres der War-
melibergang zwischen den Lamellen und dem Rohr keineswegs optimal ist.

Ziel der Erfindung ist es, diesen Nachteil zu vermeiden und ein Verfahren der eingangs er-
wahnten Art vorzuschlagen, mit dem ein optimaler Warmeubergang zwischen den Lamellen und
dem Robhr erreichbar ist.

Erfindungsgemal wird dies bei einem Verfahren der eingangs naher bezeichneten Art durch
die kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruches erreicht.

Durch die vorgeschlagenen MaRnahmen ist gewahrleistet, dass die Lamellen mit dem Rohr
verlotet werden und dadurch ein optimaler Warmetbergang gewahrleistet ist. Weiterhin ergibt sich
der Vorteil, dass die Edelstahlfolie beim Verléten der Lamellen gleichzeitig auch mit dem Rohr ver-
I6tet wird, wodurch sich eine weitere Verbesserung des Warmeliberganges zum das Rohr durch-
stromenden Warmetauschmediums ergibt. Schlussendlich ergibt sich der Vorteil einer vollstandi-
gen Ummantelung der Edelstahlfolie, wodurch die Gefahr einer Ablosung der Lotplattierung von
der Edelstahlifolie entsprechend vermindert ist.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung naher erléutert. Dabei zeigen:

Fig. 1 schematisch einen Wasserheizer,

Fig. 2 einen nach dem erfindungsgemaRen Verfahren hergesteliten Lamellenwarmetauscher,

Fig. 3 und 4 Querschnitte durch eine doppelseitig plattierte Edelstahlfolie,

Fig. 5 und 6 Querschnitte durch einseitig plattierte Edelstahifolien

Gleiche Bezugszeichen bedeuten in allen Figuren gleiche Einzelheiten.

Der Wasserheizer nach der Fig. 1 weist einen Brenner 1 auf, der Uber ein mit einem Stell-
magneten 20 versehenes Gasventil 2 und eine Gasleitung 3 mit Brennstoff versorgbar ist.

Der Brenner 1 beaufschlagt einen Lamellenwérmetauscher 4, der Uber eine Vorlaufleitung 5
mit einer Heizkorperanordnung 6 verbunden ist. Diese ist iiber eine Rucklaufleitung 7 mit einer mit
einem Elektromotor 21 versehenen Umwalzpumpe 8 verbunden, die tiber eine Verbindungsleitung
9 mit dem Lamellenwarmetauscher 4 verbunden ist.

Die Umwalzpumpe 8 und das Gasventil 2 und damit der Brenner 1 ist von einer Steuerung 10
gesteuert, die Uber Signalleitungen 11 mit einem Vorlauf-Temperaturfihier 12, einem Auflientempe-
raturfiihler 13 und einem Raumtemperaturfihler 14 verbunden ist. Dabei sind der Stelimagnet 20
des Gasventiles 2 und der Elektromotor 21 der Umwalzpumpe 8 iiber Steuerleitungen 15 mit der
Steuerung 10 verbunden.

Der Lamellenwarmetauscher 4 weist, wie aus der Fig. 2 zu ersehen ist, ein Rohr 16 auf, auf
dem Lamellen 17 gehalten sind. Dabei ist das Rohr 16 mit einer Edelstahlfolie 18 umgeben, die mit
einer Lotplattierung 19 versehen ist. Dabei zeigt die Fig. 2 den Lamellenwarmetauscher 4 wahrend
der Herstellung und zwar in jenem Zustand, wie er sich nach dem Einschieben des Rohres 16 in
ein Lamellenpaket und der Aufweitung des Rohres 16 ergibt.

Die Fig. 3 zeigt eine Ausflihrungsform einer plattierten Edelstahifolie. Dabei ist die Edelstahifo-
lie 18 an beiden Seiten mit einem Lot 19 plattiert, wobei die Plattierung bindig mit den Kanten der
Edelstahlfolie endet.

Bei der plattierten Edelstahlfolie nach der Fig. 4 ist die Edelstahlifolie 18 ebenfalls an beiden
Seiten mit einem Lot 19 plattiert. Dabei ist jedoch eine jede Lotplattierung 19 Gber je eine Kante 22
der Edelstahifolie 18 gezogen, so dass diese vollstandig vom Lot, das z.B. in Form einer Lotfolie
aufgebracht sein kann, eingehullt ist.

Die Ausfuhrungsform einer plattierten Edelstahlfolie nach der Fig. 5 weist lediglich an einer Sei-
te der Edeistahlfolie 18 eine Lotplattierung 19 auf, die bundig mit den Seitenkanten 22 der Edel-
stahlfolie 18 endet.
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Die Ausfuhrungsform nach der Fig. 6 unterscheidet sich von jener nach der Fig. 5 nur dadurch,
dass die Létplattierung 19 U-férmig Uber die Langskanten 22 der Edelstahlfolie 18 gezogen ist.

Bei der Herstellung eines Lamellenwarmetauschers 4 nach der Erfindung wird das Rohr 4 nach
dem Aufbringen der plattierten Létfolie 18 und dem Einschieben in ein Paket von Lamellen 17 auf-
geweitet und anschliefend die Lameilen 17 mit dem Rohr 16 veri6tet.

PATENTANSPRUCH:

Verfahren zur Herstellung eines Lamellenwarmetauschers (4), nach dem auf ein von Rauchga-
sen beaufschlagbares und Lamellen (17) tragendes Rohr (16) eine Edelstahifolie (18) an der
Aulenseite des Rohres (16) aufgebracht wird, wobei die Folie an mehreren Stellen angelétet
wird und das Rohr (168) nach dem Einschieben in ein Lamellenpaket aufgeweitet wird, dadurch
gekennzeichnet, dass in an sich bekannter Weise mit einem Lot (19) beidseitig plattierte Edel-
stahlfolien (18) auf das Rohr (16) aufgebracht werden und das Rohr (16) nach dem Aufweiten
mit den Lamellen (17) verlétet wird und dass die Edeistahlifolie (18) auch an ihren Seitenran-
dern (22) mit Lot (19) Uberzogen ist.
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