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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Leit-
scheibenanordnung fiir einen Warmetauscher, geman
den Merkmalen im Oberbegriff des Anspruchs 1 einen
Warmetauscher, insbesondere unter Verwendung der
erfindungsgemaRen Leitscheibenanordnung, ein Ver-
fahren zum Herstellen eines Warmetauschers sowie ei-
nen Aus- oder Nachrustkit fir einen Warmetauscher. Ein
derartigen Warmetauscher ist in der US 2005/056410
offenbart. Insbesondere betrifft die vorliegende Erfin-
dung ein Leitscheibengerist oder Leitscheibensystem
fur einen Blockwarmetauscher.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] In der Verfahrenstechnik und insbesondere in
der chemischen Verfahrenstechnik werden zur Tempe-
rierung fluider Medien, seien diese im Wesentlichen flis-
sig oder gasférmig, Warmetauscher eingesetzt. Insbe-
sondere kann es sich dabei um so genannte Blockwar-
metauscher handeln, die aus einem Warmetauscherkern
und einem den Kern umgebenden Mantel bestehen, wo-
bei der Kern zwei Arten von Bohrungen aufweist, so ge-
nannte Langsbohrungen oder vertikale Bohrungen und
so genannte Querbohrungen, radiale oder horizontale
Bohrungen. Dabei erstrecken sich die Bohrungen der
ersten Artim Wesentlichen in einer ersten Richtung, z.B.
in einer Langs- oder Erstreckungsrichtung Z des War-
metauscherkerns und durchmessen diesen vollstandig.
Die Bohrungen der zweiten Art laufen im Wesentlichen
senkrecht zur Richtung Z der Bohrung der ersten Art und
durchmessen den Warmetauscherkern ebenfalls voll-
standig, aber in einer Querrichtung oder Radialrichtung.
[0003] Die Bohrungen der ersten Art und der zweiten
Art kommunizieren nicht miteinander. Im Betrieb werden
die Bohrungen der ersten Art von einem ersten Medium,
in der Regel von einem Produkt- oder Prozessmedium,
welches zu temperieren ist, durchstrémt. Die Bohrungen
der zweiten Art werden von einem zweiten Medium, oft
dem Servicemedium durchstréomt, welches der Abgabe
oder Aufnahme von Warmemenge an das bzw. von dem
Prozessmedium dient.

[0004] Ha&ufigwird Uberdie Ausgestaltung der Geome-
trie des Mantels, welcher den Warmetauscherkern um-
schlief3t, sowie durch Vorsehen eines so genannten Leit-
scheibensystems oder Leitscheibengerists, welche im
Folgenden allgemein als Leitscheibenanordnung be-
zeichnet werden, ein Kreuzgegenstrom der beiden Me-
dien in Bezug aufeinander erzeugt. Dabei wird zwischen
dem Mantel und dem Warmetauscherkern ein Mantel-
bereich oder Mantelraum gebildet, der gegeniiber den
Bohrungen der ersten Art und gegeniiber dem Medium,
welches in diesen Bohrungen der ersten Art strémt, her-
metisch abgeschlossen ist.

[0005] Die Leitscheibenanordnung ist im Wesentli-
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chen in diesem Mantelraum angeordnet und besteht aus
Leitscheiben zur senkrechten Unterteilung des Mantel-
raums in Ubereinander senkrecht angeordnete Kompar-
timente oder Volumenabschnitte sowie aus zwei oder
mehr Langsleisten zur horizontalen Unterteilung der
senkrecht angeordneten Kompartimente des Mantel-
raums. Durch eine vertikal kaskadiert versetzte Anord-
nung der Leitscheiben ergibt sich im Zusammenwirken
mit den Bohrungen der zweiten Art ein kaskadenférmiger
oder terrassenférmiger Verlauf der Strémung fir das
zweite Medium durch den Warmetauscherkern.

[0006] Das Kreuzgegenstromverfahren fiihrt zu einem
besonders innigen thermischen Austausch der ersten
und zweiten Medien, ohne dass diesen ein direkter me-
chanischer Kontakt miteinander gestattet wird.

[0007] Dabeiist auch von Wichtigkeit, dass das Mate-
rial des Warmetauscherkerns eine besonders hohe War-
meleitfahigkeit besitzt. Es bieten sich hier Graphitkerne
oder auf Graphit basierende Kerne an. Denkbar sind je-
doch auch andere Materialien, wobei jedoch jeweils ge-
gebenenfalls die Eigenschaften der unter Warmeaus-
tausch stehenden Medien zu beriicksichtigen sind, z.B.
hinsichtlich ihrer Abrasivitat, ihrer chemischen Aggressi-
vitat, ihrer Temperatur und weiterer Parameter, die die
Anforderungen an das Materialgeflige des Warmetau-
scherkerns und auch des Mantels sowie der Leitscheiben
und der Langsleisten definieren.

[0008] Problematisch bei bekannten Leitscheibenan-
ordnungen ist, dass diese beim Aufbau eines Blockwar-
metauschers mit erheblichem Arbeitsaufwand am War-
metauscherkern montiert und dann vom Mantel umge-
ben werden missen. Da typische Warmetauscher eine
Hohe von mehreren Metern erreichen kbnnen, um den
Anforderungen an Durchsatz und Warmeaustauschwir-
kungsgrad zu entsprechen, missen nach dem Zusam-
menbau des aus den Leitscheiben und den Langsleisten
bestehenden Leitscheibengerists Vorkehrungen getrof-
fenwerden, um dasfertig aufgebaute Leitscheibengerist
am Warmetauscherkern, namlich diesen im Wesentli-
chen umgebend, anzubringen. In der Regel sind dazu
mehrere Personen und haufig auch entsprechende He-
bevorrichtungen, z.B. Krane oder dergleichen, notwen-
dig. Zuséatzlich ist ein nicht unerheblicher zeitlicher Auf-
wand nétig, weil beim Anbringen des Leitscheibenge-
rists am bestehenden Warmetauscherkern Schaden am
Kern selbst und am Gerst der Leitscheibenanordnung
unbedingt vermieden werden missen, so dass sich ein
robuster Umgang beim Anbringen des Leitscheibenge-
rusts am Warmetauscherkern in der Regel verbietet.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0009] DerErfindung liegtdie Aufgabe zu Grunde, eine
Leitscheibenanordnung fur einen Warmetauscherkern,
einen Warmetauscher, ein Verfahren zum Herstellen ei-
nes Warmetauschers sowie einen Austausch- oder
Nachrustkit fir einen Warmetauscher anzugeben, bei
welchen die Montage der Leitscheibenanordnung aufbe-
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sonders einfache und gleichwohl zuverlassige Art und
Weise mit einem mdglichst geringen Aufwand an Zeit,
Personal und Zusatzeinrichtungen erreicht werden kann.
[0010] Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe
wird bei einer Leitscheibenanordnung erfindungsgeman
mit den Merkmalen des unabhangigen Patentanspruchs
1 geldst. Ferner werden zur Lésung der Aufgabe ein War-
metauscher, ein Verfahren zum Herstellen eines War-
metauschers sowie ein Nachristkit fir einen Warmetau-
scher in den Patentanspriichen 14, 15 und 17 definiert.
Vorteilhafte Weiterbildungen sind jeweils Gegenstand
der abhangigen Anspriche.

[0011] Die vorliegende Erfindung schafft eine Leit-
scheibenanordnung fir einen Warmetauscher, bei wel-
cher eine Mehrzahl von Leitscheiben vorgesehen ist, die
zur Fuhrung eines in einem zugeordneten Warmetau-
scher, im Warmetauscherkern des zugeordneten War-
metauschers und im Mantelbereich des zugeordneten
Warmetauschers zwischen Warmetauscherkern und ei-
nem dem Warmetauscherkern umgebenden Mantel des
Warmetauschers im Kreuzgegenstromverfahren stro-
menden Mediums ausgebildet ist. ErfindungsgemaR ist
eine jeweilige Leitscheibe des Leitscheibensystems da-
bei zum Anstecken am Warmetauscherkern des zuge-
ordneten Warmetauschers ausgebildet.

[0012] Das bedeutet, dass entgegen dem bisherigen
Vorgehen, nachdem z.B. die Leitscheibenanordnung als
Leitscheibengeriist vormontiert wird, um dann nach der
Vormontage unter vergleichsweise hohem Aufwand und
gegebenenfalls unter Anwendung maschineller Hilfe,
z.B. durch Einsatz eines Krans, Uber den Warmetau-
scherkern des zugeordneten Warmetauschers gestulpt
werden muss, erfindungsgemaR die Leitscheibenanord-
nung einfach dadurch ausgebildet werden kann, dass
die einzelnen Leitscheiben der Leitscheibenanordnung
an einer entsprechenden Position am Warmetauscher-
kern des zugeordneten Warmetauschers angesteckt
werden. Auf diese Art und Weise ist es mdglich, zuver-
lassig, ohne grof3en Personalaufwand und ohne die Not-
wendigkeit maschineller Unterstiitzung die bei einem
Warmetauscher notwendige Leitscheibenanordnung
durch einfaches Anstecken der Leitscheiben auszubil-
den.

[0013] Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn die je-
weilige Leitscheibe zum I6sbaren Anstecken am Warme-
tauscherkern des zugeordneten Warmetauschers aus-
gebildet ist. Dann namlich besteht auch die Mdglichkeit,
einzelne Leitscheiben der Leitscheibenanordnung oder
auch die gesamte Leitscheibenanordnung auszutau-
schen, z.B. bei Wartungs- oder Reinigungsarbeiten oder
beim Auftreten eines Defekts.

[0014] Eine jeweilige Leitscheibe kann in einer Ebene
oder Erstreckungsebene XY sich plattenartig und planar
erstreckend mit einer Oberseite und einer Unterseite in
oder parallel zur Ebene XY ausgebildet sein und in oder
parallel zur Ebene XY einen Bereich mit einer konkaven
Innenkontur aufweisen.

[0015] Die konkave Innenkontur kannin Formund Ver-
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lauf einer - insbesondere konvexen - Auflenkontur eines
Warmetauscherkerns eines zugeordneten vorbestimm-
ten Warmetauschers angepasst und insbesondere in zur
Form und zum Verlauf der AuRenkontur des zugeordne-
ten Warmetauscherkerns komplementarer Art und Wei-
se ausgebildet sein.

[0016] Auf diese Art und Weise werden die Leitschei-
ben des Leitscheibensystems optimal zur Stromungsfiih-
rung an die Kontur - also die Form und Geometrie - des
Warmetauscherkerns des zugeordneten Warmetau-
schers angepasst.

[0017] Eine jeweilige Leitscheibe kann ein oder meh-
rere erste Ansteckmittel zum Anstecken am Warmetau-
scherkern eines zugeordneten Warmetauschers aufwei-
sen. Dies ermoglicht ein besonders einfaches, jedoch
sicheres Befestigen beim Anstecken am Warmetau-
scherkern des zugeordneten Warmetauschers.

[0018] Die ein oder mehreren ersten Ansteckmittel
kénnen vorzugsweise an der Unterseite einer jeweiligen
Leitscheibe und zusatzlich oder alternativ von langlicher
Gestaltentlang einer oder parallel zu einer Erstreckungs-
richtung Y ausgebildet sein. Dadurch eignet sich die je-
weilige Leitscheibe dazu, mit den Ansteckmitteln z.B. in
zugeordnete Servicebohrungen des Warmetauscher-
kerns des zugeordneten Warmetauscher eingeflhrt zu
werden. Die Servicebohrungen am Warmetauscherkern
des zugeordneten Warmetauschers sind ohnehin vor-
handen und kénnen also zum Anstecken der Leitschei-
ben der Leitscheibenanordnung verwendet werden, so
dass keine zusatzlichen MalRnahmen am Warmetau-
scherkern ergriffen werden miissen, um die Leitscheiben
zu befestigen.

[0019] Daher bietet sich unter Umstanden auch ein
Nachrusten bereits bestehender Warmetauscher an.
[0020] Daruber hinaus kann bei der Herstellung des
gesamten Warmetauschers auf eine Modifikation des
Warmetauscherkerns verzichtet werden, weil die Leit-
scheiben der Leitscheibenanordnung als solche samtli-
che Mittel zum Befestigen durch Anstecken am her-
kémmlichen Warmetauscherkern bereitgestellt sind. Es
kénnen also auch herkdmmliche Warmetauscherkerne
weiter verwendet werden.

[0021] Die einen oder mehreren ersten Ansteckmittel
kénnen gleich oder gleich wirkend ausgebildet sein, ins-
besondere als oder mit identischen Stiften oder Réhr-
chen oder mittels anderer Elemente von langlich er-
streckter Gestalt. Das Vorsehen mehrerer Ansteckmittel
fur eine jeweilige Leitscheibe erhoht die Stabilitét jeder
einzelnen Leitscheibe im am Warmetauscherkern ange-
steckten Zustand.

[0022] Darilber hinaus bildet das Vorsehen von Stiften
oder Rohrchen eine besonders einfache MalRnahme, oh-
ne dass das Ausbilden komplizierter Mechanismen nétig
ware.

[0023] Werden Roéhrchen als Ansteckmittel vorgese-
hen, so ergibt sich dartber hinaus, dass die zum Anste-
cken der Leitscheibe jeweils eingesetzten Serviceboh-
rungen des Warmetauscherkerns des zugeordneten
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Warmetauschers nicht vollstandig verschlossen werden,
sondern auch noch ihren Beitrag zum Warmeaustausch
zwischen Servicemedium und Prozessmedium leisten
kénnen.

[0024] Einjeweiliger Stift oder ein jeweiliges R6hrchen
kénnen im Schnitt senkrecht zu ihrer Erstreckungsrich-
tung Y in ihrer AuRenkontur entsprechend einer Innen-
kontur einer Servicebohrung des Warmetauscherkerns
des vorbestimmten zugeordneten Warmetauschers aus-
gebildet sein. Diese MalRnahme gewabhrleistet einen be-
sonders sicheren Halt des Ansteckmittels in der Servi-
cebohrung und somit einen sicheren Sitz einer jeweiligen
Leitscheibe am Warmetauscherkern des zugeordneten
Warmetauschers.

[0025] Eine jeweilige Leitscheibe kann eine offene
Form aufweisen z.B. in Form eines Ausschnitts aus einer
Ringform und insbesondere eine Halbringform miteinem
ersten Ende und einem zweiten Ende, insbesondere je-
weils auf der Grundlage eines Kreises, einer Ellipse, ei-
nes Rechtecks, eines Quadrats oder eines N-Ecks, vor-
zugsweise von gleichmaRiger Form. Durch eine entspre-
chende Auswahl der Formist ein besonders inniger Kon-
takt der Innenkontur einer jeweiligen Leitscheibe an der
AuBenkontur eines jeweiligen Warmetauscherkerns des
zugeordneten Warmetauschers gewahrleistet.

[0026] Es kdnnen zwei oder mehr Vertikalleisten aus-
gebildet sein, die der lateralen Begrenzung des Mantel-
bereichs des Warmetauschers dienen und zur Anord-
nung am Warmetauscherkern des zugeordneten vorbe-
stimmten Warmetauschers an dessen AuRRenkontur und
senkrecht zur Erstreckungsebene XY einer jeweiligen
Leitscheibe verlaufend ausgebildet sind und mit den ers-
ten und zweiten Enden einer jeweiligen Leitscheibe in
Kontakt stehen.

[0027] Die Vertikalleisten unterteilen zum einen den
Mantelbereich oder Mantelraum lateral in entsprechende
Volumenabschnitte und geben den Leitscheiben der
Leitscheibenanordnung entsprechend Gelegenheit, sich
zusatzlich zum Anstecken am Warmetauscherkern des
zugeordneten Warmetauschers lateral mit ihren Enden
abzustitzen. Dies erhdht die Stabilitat der Leitscheiben-
anordnung.

[0028] Eine jeweilige Leitscheibe kann an ihren ersten
und zweiten Enden zweite Ansteckmittel aufweisen.
[0029] Die Vertikalleisten kdnnen Ausnehmungen auf-
weisen, die zur Aufnahme der zweiten Ansteckmittel und
somit zum Kontaktieren der ersten und zweiten Enden
der Leitscheiben ausgebildet sind.

[0030] Diese MalRnahmenerhdhenweiter die Stabilitat
der Leitscheibenanordnung im angesteckten Zustand
derLeitscheiben, da eine zusétzliche Mdglichkeitdes An-
steckens und Abstitzens in sicherer Art und Weise nicht
nur im zentralen Bereich durch die ersten Ansteckmittel
sondern auch im peripheren Bereich durch die zweiten
Ansteckmittel an der Vertikalleiste erméglicht sind.
[0031] Eskdnnenzwei Vertikalleisten in Erstreckungs-
richtung Z des zugeordneten Warmetauscherkerns ei-
nes zugeordneten Warmetauschers vorgesehen sein.
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[0032] Es kann eine Mehrzahl von Leitscheiben in der
Erstreckungsrichtung Z des Warmetauscherkerns und
somit der Vertikalleisten alternierend und kaskadenartig
beidseitig der Vertikalleisten angeordnet sein.

[0033] Diese MaRnahmen gewahrleisten im Zusam-
menhang mit der Geometrie des Warmetauscherkerns
des zugeordneten Warmetauschers die Ausbildung ei-
nes Kreuzgegenstromverfahrens.

[0034] Die Leitscheiben und/oder die Vertikalleisten
kénnen ganz oder teilweise mit oder aus einem oder
mehreren Materialien aus der Gruppe von Materialien
ausgebildet sein, die gebildet wird von Stahl, Edelstahl,
Tantal, Zirkon, Kunststoffen, insbesondere PTFE, PP,
PE, PAB, PA66 usw., PVDF, Graphit, insbesondere in
nicht impragnierter Form, und CFC-Werkstoffen. Diese
MaRnahmen gewahrleisten eine optimale Auswahl und
Anpassung der Materialeigenschaften an die thermi-
schen, mechanischen und chemischen Belastungen, die
auf die Leitscheibenanordnung beim Einsatz im zuge-
ordneten Warmetauscher auftreten.

[0035] Die Vertikalleiste kann in Erstreckungsrichtung
Z jeweils nach Art eines Stecksystems in von einander
lI6sbar aneinander befestigbare vertikale Unterabschnit-
te unterteilt ausgebildet und so in ihrer Gesamtlange ein-
stellbar sein. So kann auf eine einfache Art und Weise
verschiedenen Bauhéhen von Warmetauschern Rech-
nung getragen werden.

[0036] Ein weiterer Aspektder vorliegenden Erfindung
besteht darin, einen Warmetauscher und insbesondere
einen Blockwarmetauscher zu schaffen, der einen War-
metauscherkern und einen Mantel aufweist, welcher den
Warmetauscherkern derart umgibt, dass zwischen dem
Warmetauscherkern und dem Mantel ein Mantelbereich
oder Mantelraum gebildet wird, wobei zwischen dem
Mantel und dem Warmetauscherkern eine erfindungs-
gemale Leitscheibenanordnung zur Fiihrung eines im
Warmetauscher, im Warmetauscherkern und im Mantel-
bereich oder Mantelraum im Kreuzgegenstromverfahren
strdbmenden Mediums ausgebildet ist.

[0037] Einzuséatzlicher Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung besteht darin, ein Verfahren zum Herstellen eines
Warmetauschers anzugeben, bei welchem an einem
vorgesehenen Warmetauscherkern eines Warmetau-
schers eine erfindungsgemale Leitscheibenanordnung
durch Anstecken der Mehrzahl von Leitscheiben am
Warmetauscherkern ausgebildet wird.

[0038] Dabeikann beieinem bestehenden Warmetau-
scher eine bestehende herkdmmliche Leitscheibenan-
ordnung entfernt werden, bevor die Leitscheiben der er-
findungsgemaRen Leitscheibenanordnung angesteckt
werden. Hier bietet sich also die Mdglichkeit an, einen
bestehenden Warmetauscher mit der neuartigen Leit-
scheibenanordnung umzuristen.

[0039] SchlieRlich schafft die vorliegende Erfindung
auch einen Ausrist- oder Nachristkit fur einen Warme-
tauscher, bestehend aus einer Mehrzahl von Leitschei-
ben und Vertikalleisten zur Ausbildung einer erfindungs-
gemaRen Leitscheibenanordnung an einem Warmetau-
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scherkern eines zugeordneten Warmetauschers.
[0040] Diese und weitere Aspekte der Erfindung wer-
den nachfolgend nochmals mitanderen Worten beleuch-
tet:

[0041] Die Erfindung betrifft insbesondere ein neues
Leitscheibensystem flir Blockwarmetauscher.

[0042] Das herkdmmliche oder Standardleitscheiben-
gerust z.B. fur zylindrische Blockwarmetauscher aus
Graphit ist komplex. Es besteht aus einer Vielzahl von
0 Komponenten. Die Anordnung ist vergleichsweise teu-
er, schwer montierbar und kann nur in begrenztem Um-
fang standardisiert werden.

[0043] Unter anderem diese Nachteile werden durch
die Erfindung des hier vorgestellten Leitscheibensys-
tems vermieden.

[0044] Eine Ausfiihrungsform des neuen Leitschei-
bensystems besteht aus zwei Komponenten, dem Leit-
scheibensegment oder der Leitscheibe und einer (I Ver-
tikalleiste oder Befestigungsleiste. Sowohl das Leitschei-
bensegment als auch die Befestigungsleiste leiten das
Medium durch die Servicebohrungen des [0 Blocks. Die
Leitscheibensegmente werden z.B. durch Steckverbin-
dungen mitdem Block des Warmetauscherkerns undins-
besondere mit der Befestigungsleiste verbunden.
[0045] An jedem Segment kdnnen hierzu z.B. ein bis
zwei Voll- oder Hohlzylinder angebracht, die in die Ser-
vicebohrungen der Blocke eingesteckt werden kdnnen.
[0046] Die Befestigungsleiste kann in variabler Lange
ausgefuhrtsein. Sie kann auch und/oder durch ein Steck-
system verlangerbar sein.

[0047] Die Leitscheibensegmente und/oder die Befes-
tigungsleisten kénnen aus verschiedensten Materialen
(z.B. C-Stahl, Edelstahl, Sondermetallen, PTFE, PP, PE,
PAG6, PAG6 oder anderen Kunststoffen) gefertigt sein.
[0048] Das neue Leitscheibensystem hat insbesonde-
re unter anderem folgende Vorteile:

1.) Es ist einfach und robust.

2.) Es ist standardisierbar und fiihrt so zu einer Kos-
tenreduktion.

3.) Es ist einfach zu montieren, zu demontieren und
zu pflegen, d.h. es entsteht Kunden- bzw. Wettbe-
werbsvorteil

4.) Es lasst sich durch Massenproduktion herstellen,
dies fUhrt ebenfalls zu einer Kostenreduktion

[0049] Diese und weitere Aspekte werden auf der
Grundlage der beigefligten Zeichnungen erlautert:

KURZBERSCHREIBUNG DER FIGUREN
[0050]
Fig. 1 ist eine perspektivische und teilweise ge-
schnittene Seitenansicht einer Ausfiih-
rungsform eines erfindungsgemaRlen

Warmetauschers in Form eines Block-
warmetauschers unter Verwendung einer
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Fig. 2

Fig. 3A-D

Fig. 4A -D

Fig. 5A, 5B

Fig. 6A - E

Fig. 7A -E

Fig. 8A-D

erfindungsgemafien Leitscheibenanord-
nung.

zeigt einen Abschnitt eines erfindungsge-
maflen Warmetauschers in Form eines
Blockwarmetauschers in Modulform un-
ter Verwendung einer Ausfiihrungsform
der erfindungsgemafien Leitscheibenan-
ordnung.

zeigen in schematischer und teilweise ge-
schnittener Seiten- bzw. Draufsicht eine
andere Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemaflien Warmetauschers in
Form eines Blockwarmetauschers unter
Verwendung einer Ausfuihrungsform der
erfindungsgeméafen Leitscheibenanord-
nung, wobei der Warmetauscherkern ei-
ne kreiszylindrische Grundform besitzt.

zeigen in schematischer und teilweise ge-
schnittener Seiten- bzw. Draufsicht eine
andere Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemaflien Warmetauschers in
Form eines Blockwarmetauschers unter
Verwendung einer Ausfuihrungsform der
erfindungsgeméafen Leitscheibenanord-
nung, wobei der Warmetauscherkern ei-
ne quaderférmige Grundform besitzt.

zeigen in einer Drauf- bzw. Seitenansicht
Details einer Ausfiihrungsform einer Leit-
scheibe, wie sie bei der erfindungsgema-
Ren Leitscheibenanordnung Verwen-
dung findet.

zeigen verschiedene Ansichten einer
Leitscheibe fur eine Ausfiihrungsform der
erfindungsgeméafen Leitscheibenanord-
nung fur die Verwendung in einem Block-
warmetauscher mit einem Warmetau-
scherkern auf der Grundlage einer kreis-
zylindrischen Grundform.

zeigen verschiedene Ansichten einer
Leitscheibe fur eine Ausfiihrungsform der
erfindungsgeméafen Leitscheibenanord-
nung fur die Verwendung in einem Block-
warmetauscher mit einem Warmetau-
scherkern auf der Grundlage einer qua-
derférmige Grundform.

zeigen verschiedene Seitenansichten ei-
ner Ausfiihrungsform einer Befestigungs-
leiste, wie sie bei einer Ausfiihrungsform
der erfindungsgemafien Leitscheibenan-
ordnung Verwendung findet.
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Fig. 9A, 9B  zeigenin schematischerund teilweise ge-
schnittener Seitenansicht eine andere
Befestigungsleiste, wie sie bei einer Aus-
fuhrungsform der erfindungsgeméafien
Leitscheibenanordnung Verwendung fin-
den kann, und zwar unter Erlduterung der
verschiedenen Montagestiicke zum Be-
festigen der Leitscheiben an der Befesti-

gungsleiste.

DETAILBESCHREIBUNG DER AUSFUHRUNGSFOR-
MEN

[0051] Nachfolgend werden Ausfiihrungsformen der
vorliegenden Erfindung beschreiben. Samtliche Ausfiih-
rungsformen der Erfindung und auch ihre technischen
Merkmale und Eigenschaften kénnen einzeln isoliert
oder wabhlfrei zusammengestellt miteinander beliebig
und ohne Einschrankung kombiniert werden.

[0052] Strukturell und/oder funktionell gleiche, &hnli-
che oder gleich wirkende Merkmale oder Elemente wer-
den nachfolgend im Zusammenhang mit den Figuren mit
denselben Bezugszeichen bezeichnet. Nicht in jedem
Fall wird eine detaillierte Beschreibung dieser Merkmale
oder Elemente wiederholt.

[0053] Zun&chst wird auf die Zeichnungen im Allge-
meinen Bezug genommen. Dabei werden als erstes der
grundlegende Aufbau und das Funktionsprinzip eines
Blockwarmetauschers und des damit im Zusammen-
hang stehenden Leitscheibensystems erértert, insbe-
sondere unter Bezugnahme auf die Fig. 1 sowie 3A bis
4D, aus welchen insbesondere die Strémungsverhaltnis-
se in den hier angesprochenen Warmetauschern hervor-
gehen.

[0054] Die im Zusammenhang mit dem erfindungsge-
maflen Leitscheibensystem 40 stehenden Warmetau-
scher 10 werden im Allgemeinen auch als Blockwarme-
tauscher 10 angesprochen und weisen unter anderem
einen Warmetauscherkern 20 aus einem fur den War-
metbertrag besonders geeigneten Material auf, z.B. aus
Graphit. Derartige Blockwarmetauscher 10 werden hau-
fig in der chemischen Industrie und Verfahrenstechnik
eingesetzt, und zwar insbesondere dann, wenn Warme-
austauschprozesse in Zusammenhang mit korrosiven
Medien durchzufihren sind. Gewdhnlich werden dabei
Prozessmedien oder Produktmedien, die einer Warme-
behandlung unterzogen werden sollen, von so genann-
ten Servicemedien unterschieden, die als Warmequelle
oder Senke im Warmebehandlungsschritt oder Tempe-
rierschritt dienen. Diese Produkt- oder Prozessmedien
einerseits und die Servicemedien andererseits werden
in einem so genannten Kreuzgegenstrom ohne direkten
Kontakt zueinander durch einen entsprechenden Wér-
metauscher 10 gefiihrt.

[0055] Auf einer Grundplatte 14 sind innerhalb eines
Mantels 30 z.B. zylindrische Blockmodule 1 konzentrisch
Ubereinander angeordnet und bilden entsprechend als
Ganzes den Warmetauscherkern 20 des Warmetau-
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schers 10. Der Warmetauscherkern 20 und mithin die
gegebenenfalls vorgesehenen Blockmodule 1 weisen
entlang ihrer Erstreckungsrichtung Z Langsbohrungen 2
oder Langskanale 2 auf, die, sofern Einzelmodule 1 vor-
gesehen sind, moduliibergreifend kommunizieren. Inso-
fern sind die Module 1 in etwa gleichartig aufgebaut.
[0056] Im Wesentlichen senkrechtzu diesen Langska-
nalen 2 sind Querkanéale 4 vorgesehen, die auch als Ser-
vicebohrungen 4 bezeichnet werden, mit den Langsboh-
rungen 2 nicht kommunizieren, sondern ausschlieBlich
Volumenabschnitte oder Kompartimente den Mantelbe-
reich oder Mantelraum 30’ auf gegenlberliegenden Sei-
ten des Mantels 30 verbinden.

[0057] Durch die Ladngskanale 2 strémt als erstes Me-
dium M1 Ublicherweise das Prozessmedium oder Pro-
duktmedium, welches einer thermischen Behandlung,
sei dies einer Erwarmung oder einer Abkuhlung, unter-
zogen werden soll. Durch die Querkanéle 4 flieRt dann
als zweites Medium M2 das Servicemedium, welches
der Entwarmung oder Erwarmung des Produkt- oder Pro-
zessmediums M dient.

[0058] Die Querkanale 4, die in Ubereinander liegen-
den Ebenen und nebeneinander stehenden Reihen pa-
rallel zueinander angeordnet sind, miinden, wie das oben
bereits erwadhnt wurde, im Mantelbereich oder Mantel-
raum 30’ zwischen dem Mantel 30 und dem Warmetau-
scherkern 20.

[0059] Der Mantelbereich 30’ oder Mantelraum 30’
wird durch eine Leitscheibenanordnung 40 in einzelne
Abschnitte, Volumenabschnitte oder Kompartimente un-
terteilt. In diese Volumenabschnitte des Mantelraums 30’
munden jeweils Querkanale 4 ein. Ein jeder Volumenab-
schnitt des Mantelraums 30’ erstreckt sich Gber mehrere
Reihen und Ebenen von Querkanélen 4.

[0060] Im Betrieb tritt das Servicemedium M2 durch
einen seitlich im Mantel vorgesehenen Einlass 9, in der
Fig. 1 am unteren Ende des Warmetauschers 20 von
aulen in den Mantelraum 30’ ein und fiillt dort im Betrieb
zunachst einen ersten Volumenabschnitt, der von einem
Teil der Leitscheibenanordnung 40 begrenzt wird. Die
Leitscheibenanordnung 40 verhindertdurchihre Geome-
trie ein Weiterstrdomen des Servicemediums im Mantel-
raum 30’. Durch die gewahlte Anordnung der Leitschei-
ben 50 und der vorgesehenen Vertikalleisten 60 der Leit-
scheibenanordnung 40 wird das Servicemedium M2 in
die in diesem Volumenabschnitt einmiindenden Querka-
nale 4 und somit von einer senkrechten Strémungsrich-
tung in der Richtung Z in eine quer dazu verlaufende
Strdmungsrichtung entlang der Erstreckungsrichtung Y
umgelenkt. Nach Durchstrémen der ersten Gruppe von
Querkanalen 4 in diesem Volumenabschnitt tritt das Ser-
vicemedium M2 dann in den dem ersten gegentiberlie-
genden Volumenabschnitt es Mantelraums 30’ Uber.
Dort wird es durch die gewahlte Geometrie der Leitschei-
benanordnung 40 wiederum umgelenkt und zum Durch-
stromen einer nachsten Gruppe in diesem Volumenab-
schnitt einmiindender Querkanale 4 in der horizontalen
Gegenrichtung gezwungen.
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[0061] Auf diese Art und Weise entsteht eine kaska-
denartige Bewegung der Strémung des Servicemediums
M2, wobei abwechselnd in den Volumenabschnitten des
Mantelraums 30’ eine senkrechte Strémungsrichtung pa-
rallel zur Richtung Z und alternierend dazwischen eine
horizontale Strémungsrichtung parallel zur Richtung Y in
den Querkanalen 4 erfolgt.

[0062] Auf diese Art und Weise wird das Serviceme-
dium M2 beim Durchstrémen des Mantelraums 30’ und
der Querkanale 4 des Warmetauscherkerns 20 der ge-
samte Warmetauscherkern 20 vom Servicemedium, in
der Fig. 1 von unten nach oben und alternierend von
rechts nach links und von links nach rechts, durchstromt
und dabei derart mehrfach umgelenkt, dass sich Pro-
duktmedium M1 und Servicemedium M2 quasi mehrfach
kreuzen und in einen intensiven Warmeaustausch, ver-
mittelt durch das Material des Warmetauscherkerns 20,
geraten.

[0063] Am oberen Ende des Warmetauschers 10 ver-
lasst das Servicemedium M2 den Mantelraum 30’ durch
einen wiederum seitlich vorgesehenen Auslass 8 fiir das
Servicemedium M2.

[0064] Statt der Begriffe Produkt- oder Prozessmedi-
um M1 und Servicemedium M2 kann auch allgemein von
einem ersten Medium M1 und einem zweiten Medium
M2 gesprochen werden. Die jeweiligen Rollen sind zwar
Ublicherweise in der oben beschriebenen Art und Weise
zugeordnet, jedoch ist dies nicht zwingend erforderlich.
[0065] Fir den Einstrom E und den Ausstrom A des
ersten oder Prozessmediums M1 werden die Prozess-
bohrungen 2 oder Léangskanéle 2 in einem oberen und
in einem unteren Kopfstiick 50 bzw. 5u zu jeweiligen
Kammern zusammengefiihrt.

[0066] Die Stromungsrichtungen der Medien M1 und
M2 kdénnen auch umgekehrt werden, wobei sich dann
die entsprechenden Funktionen der Einlasse 8 und 9 und
der entsprechenden Kammern vertauschen. Es ist je-
doch dabei entscheidend, dass die beiden Medien M1
und M2 im Gegenstrom zueinander gefiihrt werden, so
dass kaltes und heiRes Medium nicht von derselben Sei-
te herin den Warmetauscher 10 eingeleitet werden. Dies
wirde dem Warmetauschwirkungsgrad abtréglich sein
und darlber hinaus gegebenenfalls zu hohe Tempera-
turdifferenzen in den mit den Medien M1 und M2 in Kon-
takt tretenden Werkstoffen fiihren.

[0067] Die Kopfsticke 5u und 50 kénnen auch mit
mehreren Teilkammern ausgebildet sein.

[0068] Je nach Ausfiihrungsform und Geometrie kén-
nen, insbesondere bei Modulbauweise Fugen zwischen
Ubereinander angeordneten Blockmodulen 1 auftreten,
die gegebenenfalls mit Dichtungen 3, z.B. aus PTFE teil-
weise oder vollstandig verschlossen sein kdnnen.
[0069] Der Mantelbereich 30’ oder -raum 30’ mit dem
eigentlichen Mantel 30 ist iber bzw. auf der Grundplatte
14 verankert. Zur Abdichtung zwischen Grundplatte 14
und dem unteren Kopfstlick 5u kann eine Flachdichtung
15 oder Runddichtung 15 vorgesehen sein. Diese kann
z.B. aus einem Elastomer bestehen.
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[0070] Zur weiteren Abdichtung kann (z.B. Uber das
obere Kopfstlick 50) eine Verspannung vorgenommen
werden, wahrend der eigentliche Mantel 30 frei beweg-
lich durch die Runddichtung 15 nach unten und durch
eine weitere Runddichtung nach oben am oberen Kopf-
stiick 50 abgedichtet wird. Uber Schraubfedern wird eine
Verspannung ausgebildet, die auch die unterschiedliche
thermische Ausdehnung der verschiedenen Materialien
berlicksichtigt und ausgleicht.

[0071] Alldiese Aspekte sind insbesondere im Zusam-
menhang mit der Fig. 1 zu sehen, jedoch auch im Zu-
sammenhang mit den weiteren Figuren, insbesondere
den Fig. 3A bis 4D erkennbar.

[0072] In der Fig. 1 sind auch die Vertikalleisten 60
bzw. 60-1 und 60-2 zu sehen, an welchen, neben der
Befestigung der Leitscheiben 50 direkt durch Anstecken
am Warmetauscherkern 20, die Leitscheiben 50 auch
mit ihren ersten und zweiten Enden 53-1 und 53-2 an-
gebracht sind, um dadurch im Zusammenwirken mit den
Vertikalleisten 60, 60-1, 60-2 den Mantelraum 30’ in Vo-
lumenabschnitte zu unterteilen, und zwar in alternierend
kaskadierender Form zur Realisierung des Kreuzgegen-
stroms,zwischen den beiden Medien M1 und M2.
[0073] Inder Fig. 1 besitzt der Warmetauscherkern 20
die Form eines senkrechten Kreiszylinders. Es sind je-
doch auch andere Grundformen denkbar. Die Bohrun-
gen oder Kanale 2 fir das Produkt- oder Prozessmedium
M1 verlaufen senkrecht in der Fig. 1 und somit parallel
zur Symmetrieachse oder Erstreckungsachse Z des zu-
grunde liegenden Grundkérpers fur den Warmetau-
scherkern 10, namlich des senkrechten Kreiszylinders.
[0074] Fig. 2 ist eine schematische und perspektivi-
sche Seitenansicht eines Abschnitts eines Warmetau-
scherkerns 20 eines Warmetauschers 10 wie er im Zu-
sammenhang mit Fig. 1 beschrieben wurde. Dieser Ab-
schnitt kann auch als einzelnes Blockmodul 1 aufgefasst
werden, wobei eine Mehrzahl vertikal in der Erstre-
ckungsrichtung Z hintereinander geschalteter Module 1
dann den gesamten Warmetauscherkern 20 des zuge-
ordneten Warmetauschers 10 bildet.

[0075] Dieser Abschnitt oder das Modul 1 weisen be-
reits entsprechende Leitscheiben 50 auf, die Uber erste
Ansteckmittel 54, die an der Unterseite 50u der jeweiligen
Leitscheibe 50 angeordnet sind, in den Servicebohrun-
gen 4, die auch als horizontale Kanale oder Bohrungen
aufgefasst werden kénnen, angesteckt sind und sich an-
dererseits Uber ihre Enden 53-1 und 53-2 und den dort
vorgesehenen zweiten Ansteckmitteln 55 an den Aus-
nehmungen 62 einer vorgesehenen Vertikalleiste 60,
60-1, 60-2 abstitzen.

[0076] Zu erkennen ist auch, dass die Innenkontur 50i
der jeweiligen Leitscheibe 50 der AuRenkontur 20a des
Warmetauscherkerns 20 angepasst ist. In diesem Fall
besitzen der Warmetauscherkern 20 bzw. dessen Modul
1 die Form eines senkrechten Kreiszylinders mit einer
Symmetrieachse Z, zu welcher auch parallel die vertika-
len Kanale oder Bohrungen 2 fiir das Prozessmedium
M1 ausgebildet sind.
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[0077] Die AulRenkontur 50a der Leitscheibe 50 ver-
lauft konzentrisch zur Innenkontur 50i, ist also auch kreis-
férmig oder ringférmig auf der Grundlage einer Kreisform
ausgebildet, jedoch kann die AuRenkontur 50a auch jede
beliebige andere Form aufweisen, und z.B. einer Innen-
kontur des Mantels 30 eines zugeordneten Warmetau-
schers 10 folgen, auch wenn diese keine kreiszylindri-
sche Gestalt haben sollte.

[0078] DieFig.3Abis 3D zeigen eine Ausfiihrungsform
eines erfindungsgemafen Warmetauschers 10 unter
Verwendung einer erfindungsgemafen Leitscheibenan-
ordnung 40, wobei dem Warmetauscher 10 und dem da-
mit verbundenen Warmetauscherkern 20 wieder eine
senkrechte und kreiszylindrische Gestalt zugrunde liegt.
[0079] Die Fig. 3A und 3C sind teilweise geschnittene
Seitenansichten. Die Ansichten der Fig. 3B und 3D sind
geschnittene Draufsichten in einer Richtung parallel zur
Erstreckungsrichtung Z des Warmetauschers. Die jewei-
ligen Schnittebenen sind durch die Achsen A-A, B-B, C-
C und D-D angedeuteten Verweisen auf die jeweiligen
Fig. 3A bis 3D in denen diese Schnitte Verwendung fin-
den.

[0080] Zuerkennenistjeweils der vertikale Verlauf des
Warmetauschers 10 vom unteren Kopfbereich 5u mit
dem Auslass 7 und dem Ausstrom A flr das erste Medi-
um M1 oder Produktmedium M1 bis zum oberen Kopf-
bereich 50 mit dem Einlass 6 und dem Einstrom E fir
das erste Medium oder Produktmedium M1.

[0081] Die duBere Hille wird wiederum durch einen
Mantel 30 gebildet. Der innere Bereich wird vom Wér-
metauscherkern 20 gebildet, der sich wie der Warmetau-
scher 10 als Ganzes in der Erstreckungsrichtung Z er-
streckt. Der Warmetauscherkern 20 ist in Erstreckungs-
richtung Z mit den vertikalen Bohrungen 2 oder Kanalen
2 flir das erste Medium M1 oder Produktmedium M1 aus-
gebildet.

[0082] Senkrecht zur Erstreckungsrichtung Z und da-
mit in der Erstreckungsrichtung Y weist der Warmetau-
scherkern 20 horizontale Kanéle 4 oder Bohrungen 4 auf,
die auch als Servicebohrungen 4 bezeichnet werden und
dem Transport des zweiten Mediums M2 oder Service-
mediums M2 dienen. Dieses zweite Medium oder Servi-
cemedium M2 wird Uber einen unteren Einlass 8 tber
einen Einstrom e fir das zweite Medium M2 oder Servi-
cemedium M2 eingelassen und Uber einen im oberen
Bereich vorgesehenen Auslass 9 Uiber den Ausstrom a
fur das zweite Medium M2 oder Servicemedium M2 aus-
gelassen.

[0083] Zwischen dem Warmetauscherkern 20 und
dem Mantel 30 wird aufgrund der gewahlten Geometrie
ein Mantelbereich oder Mantelraum 30’ gebildet, in wel-
chem das zweite Medium M2 oder Servicemedium M2
hier von unten nach oben vom Einlass 8 zum Auslass 9
stromt.

[0084] Dabei wird der Mantelbereich 30’ oder Mantel-
raum 30’ durch die vorgesehene Leitscheibenanordnung
40, die gebildet wird von den eigentlichen Leitscheiben
50 und den Vertikalleisten 60 in Volumenabschnitte oder
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Kompartimente 31 unterteilt. Durch die gewahlte alter-
nierende und kaskadierende Anordnung der Leitschei-
ben 50 in Bezug auf die Vertikalleisten 60 wird der Kreuz-
gegenstrom des zweiten Mediums M2 in Bezug auf das
erste Medium M1 realisiert. Das bedeutet, dass nach
dem Einstrémen des zweiten Mediums M2 durch den
Einlass 8 das zweite Medium M2 zunachst durch die Ser-
vicebohrungen 4 von rechts nach links vom ersten Kom-
partiment ins zweite Kompartiment stromt, dann nach
oben das zweite Kompartiment anfiillt, dann wieder von
links nach rechts in das dritte Kompartiment auf der rech-
ten Seite strémt, so dass in einem derartigen kaskadier-
ten Verlauf von oben nach unten und von rechts nach
links bzw. von links nach rechts sémtliche Kompartimen-
te des Mantelraums 30’ und die mit den Kompartimenten
kommunizierenden Servicebohrungen 4 aufeinander fol-
gend durchstréomt werden, bis das zweite Medium M2
am oben vorgesehenen Auslass 9 im Ausstrom a er-
scheint. Wahrend des Strémens wird Warmemenge re-
lativ zum ersten Medium oder Produktmedium M1 aus-
getauscht, d.h. abgegeben oder aufgenommen.

[0085] Zu erkennen ist in der Fig. 3A das Vorhan-
densein der ersten Ansteckmittel 54 an der Unterseite
50u der jeweiligen Leitscheiben 50. Diese ersten An-
steckmittel 54 sind bis zu einer gewissen Tiefe in die
Servicebohrungen 4 eingefiihrt, sitzen dort passgerecht
und haltern die Leitscheiben 50 in der Leitscheibenan-
ordnung 40.

[0086] In der Fig. 3C ist zu erkennen, dass dariber
hinaus die ersten und zweiten Enden 53-1 und 53-2 der
als Platte 53 ausgebildeten jeweiligen Leitscheibe 50 in
Ausnehmungen 62 der Vertikalleiste 60 aufgenommen
sind. Dabei bildet also der vorderste Bereich der ersten
und zweiten Enden 53-1 und 53-2 der als Platten 53 aus-
gebildeten Leitscheiben 50 ein zweites Ansteckmittel 55,
welches in den jeweiligen Ausnehmungen 62 der Verti-
kalleisten 60 aufgenommen wird und dem peripheren Ab-
stutzen der Leitscheiben 50 im Mantelbereich 30’ dient.
[0087] Die Fig. 4A bis 4D zeigen - ahnlich wie die Fig.
3A bis 3D - eine abgewandelte Form eines erfindungs-
gemaRen Warmetauschers 10 mit der erfindungsgema-
Ren Leitscheibenanordnung 40, wobei bei ansonsten
analogem Aufbau und gleicher Funktion, jedoch ein qua-
derférmiger Grundkdrper sowohl fur den Warmetau-
scherkern 20 als auch fir den Mantel 30 vorgesehen ist.
Entsprechend sind auch, wie dies aus den Fig. 4B und
4D hervorgeht, die Leitscheiben 50 in ihrer offenen Form
und somit ihrer Innenkontur 50i der Quaderform ange-
passt und besitzen somit einem polygonartigen Verlauf,
welcher der AuRenkontur 20a des Warmetauscherkerns
20 und der Innenkontur des Mantels 30 folgt.

[0088] Die Fig. 5A bis 7E zeigen verschiedene Aus-
fuhrungsformen von Leitscheiben 50 fiir die erfindungs-
gemale Leitscheibenanordnung 40, wobei diese jeweils
die Form von Platten 53 aufweisen.

[0089] Beiden Ausfihrungsformen 5A bis 6E besitzen
die Leitscheiben 50 und die zugrunde liegenden Platten
53 die Form eines Ringabschnitts oder Ringausschnitts
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auf der Grundlage einer Kreisform. Derartige Leitschei-
ben 50 kénnen z.B. in den Ausfiihrungsformen fir den
Warmetauscher 10, die in den Fig. 1 bis 3D dargestellt
sind, verwendet werden.

[0090] Dagegen hat die Platte 53 der Leitscheibe 50
der Ausfiihrungsform der Fig. 7A bis 7E die Form eines
geschlossenen Polygonzugs mit rechten Winkeln, quasi
auf der Grundlage einer Rechteckform und kann somit
bei einem Warmetauscher 10 gemaR den Fig. 4A bis 4D
verwendet werden.

[0091] In samtlichen Fallen besitzen die der jeweiligen
Leitscheibe 50 zugrunde liegende Platte 53 eine Ober-
seite 500 und eine Unterseite 50u, wobei an letzterer
jeweils die ersten Ansteckmittel 54 in Form von Stiften
oder Réhrchen angebracht sind. Die jeweiligen Innen-
konturen 50i und AuRRenkonturen 50a sind in etwa form-
gleich und konzentrisch zueinander ausgebildet und zur
Anpassung an die jeweilige AuBenkontur 20a des War-
metauscherkerns 20 des zugeordneten Warmetau-
schers 10 angepasst.

[0092] Die Leitscheiben 50 und die jeweils zugrunde
liegenden Platten 53 besitzen erste und zweite Enden
53-1 bzw. 53-2, an welchen liber Ausnehmungen an den
auBersten Enden, hier im Auf3enbereich, zweite Befes-
tigungsmittel 55 realisiert sind, die dazu ausgebildet sind,
in den zugeordneten vertikalen Leisten oder Befesti-
gungsleisten 60 in entsprechende Ausnehmungen 61
zum Anstecken eingeflihrt zu werden.

[0093] Dabeibesitzen die ersten und zweiten Ansteck-
mittel 54 bzw. 55 einerseits und die Servicebohrungen 4
am Warmetauscherkern 20 des zugeordneten Warme-
tauschers 10 und die Ausnehmungen 61 an der vertika-
len Leiste oder Befestigungsleiste 60 entsprechende Ab-
messungen und in ihrer Positionierung in der Héhe ge-
eignete Dimensionierungen, so dass beim Anstecken
der Leitscheibe 50 mit den ersten Befestigungsmitteln
54 in den Servicebohrungen 4 die zweiten Befestigungs-
mittel 55 an den ersten und zweiten Enden 53-1 und 53-2
auch in die jeweilige Ausnehmung 61 der Befestigungs-
leisten 60 passen. Die Fig. 6A bis 7E zeigen die jeweili-
gen Leitscheiben 50 in verschiedenen Ansichten. Die je-
weiligen Schnittebenen oder Ansichtsebenen sind durch
entsprechende Linien A-A bis D-D in den Figuren ange-
deutet.

[0094] Die Fig. 8A bis 9B zeigen verschiedene Aus-
fuhrungsformen fir die vertikalen Leisten oder Befesti-
gungsleisten 60 der Leitscheibenanordnung 40.

[0095] Inder Anwendung verlaufen die vertikalen Leis-
ten oder Befestigungsleisten 60 parallel zur Erstre-
ckungsrichtung Z des Warmetauscherkerns 20 des zu-
geordneten Warmetauschers 10.

[0096] Entsprechend der vorgesehenen alternierend
kaskadierenden Anordnung der anzusteckenden Leit-
scheiben 50 der Leitscheibenanordnung 40 weist ent-
lang der Erstreckungsrichtung Z der vertikalen Leisten
oder Befestigungsleisten 60 die Befestigungsleiste 60 je-
weils sich auf der Seite alternierend abwechselnde Aus-
nehmungen 61 auf, die so dimensioniert sind, dass sie
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mit den ersten und zweiten Enden 53-1 und 53-2 der
Leitscheibe 50 durch Aufnahme der dort vorgesehenen
zweiten Befestigungsmittel 55 in Kontakt treten kénnen.
[0097] IndenFig.9A und 9B wird schematisch dariiber
hinaus dargestellt, wie die Leitscheiben 50 der Leitschei-
benanordnung 40 mit ihren ersten und zweiten Enden
53-1 und 53-2 und den dort vorgesehenen zweiten Be-
festigungsmitteln 50 in die Ausnehmungen 61 der Be-
festigungsleisten 60 durch Einschieben eingesteckt wer-
den kénnen, wobei die Fig. 9A und 9B das System und
die Anordnung im nicht eingesteckten bzw. im einge-
steckten Zustand zeigen.

Bezugszeichenliste

[0098]

1 Warmetauschermodul, Blockmodul eines War-
metauscherkerns oder Warmetauscherblocks

2 Langskanal oder -bohrung, vertikaler Kanal, ver-

tikale Bohrung, Kanal/Bohrung fiir Prozessme-
dium, Prozessbohrung

3 Dichtung

4 Querkanal, Querbohrung, Radialkanal, Radial-
bohrung, Kanal/Bohrung flir Servicemedium,
Servicebohrung

4i Innenkontur des Querkanals 4, der Querboh-

rung 4, des Radialkanals 4, der Radialbohrung
4, des Kanals 4/der Bohrung 4 fur das zweite
oder Servicemedium M2, der Servicebohrung 4

5 Kopfstlick

50 oberes Kopfstiick

5u unteres Kopfstlick

6 Einlass fiir das Prozessmedium/erste Medium
M1

7 Auslass fur das Prozessmedium/erste Medium
M1

8 Einlass fur das Servicemedium/zweite Medium
M2

9 Auslass flr das Servicemedium/zweite Medium
M2

10 Warmetauscher, Blockwarmetauscher

14 Grundplatte
15 Randdichtung, Runddichtung

20 Warmetauscherkern

20a AuRenkontur des Warmetauscherkerns 20

30 Mantel

30’ Mantelbereich, Mantelraum, Zwischenraum zwi-
schen Mantel 30 und Warmetauscherblockkern
20

40 Leitscheibenanordnung

50 Leitscheibe

50a AuRenkontur

50i Innenkontur

500 Oberseite

50u Unterseite

53 Platte

53-1 erstes Ende



53-2

54
55
60

60-1

60-2

xXZZomo >
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zweites Ende

erstes Ansteckmittel, Stift, Rohrchen

zweites Ansteckmittel, Vorsprung, Zapfen
vertikale Leiste, Vertikalleiste, Befestigungsleis-
te

erste Vertikalleiste/Befestigungsleiste

zweite Vertikalleiste/Befestigungsleiste
Ausnehmung

Ausstrom erstes Medium/Prozessmedium M1
Ausstrom zweites Medium/Servicemedium M2
Einstrom erstes Medium/Prozessmedium M1
Einstrom zweites Medium/Servicemedium M2
erstes Medium/Prozessmedium

zweites Medium/Servicemedium

(erste) Erstreckungsrichtung der ersten Befesti-
gungsmittel 54 in der oder parallel zu der Erstre-
ckungsebene X

Erstreckungsebene der Leitscheiben 50

(zweite) Erstreckungsrichtung der ersten Befesti-
gungsmittel 54 in der oder parallel zu der Erstre-
ckungsebene XY
Erstreckungsrichtung/Symmetrieachse des War-
metauscherkerns/der Prozessbohrungen

Patentanspriiche

1.

Leitscheibenanordnung (40) fir einen Warmetau-
scher (10),

welche eine Mehrzahl von Leitscheiben (50) auf-
weist, die zur Flihrung eines im Warmetauscher (10)
im Warmetauscherkern (20) und im Mantelbereich
(30’) zwischen Warmetauscherkern (20) und einem
den Warmetauscherkern (20) umgebenden Mantel
(30) im Kreuzgegenstromverfahren stromenden Me-
diums (M1, M2) ausgebildet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB

eine jeweilige Leitscheibe (50) zum Anstecken am
Warmetauscherkern (20) bzw., bei kleinen Schei-
benabmessungen, an den vertikalen Begrenzungs-
leisten, ausgebildet ist.

Leitscheibenanordnung (40) nach Anspruch 1,
wobei eine jeweilige Leitscheibe (50) zum lésbaren
Ansteckenam Warmetauscherkern (20) ausgebildet
ist.

Leitscheibenanordnung (40) nach einem der voran-
gehenden Anspriiche,

wobei eine jeweilige Leitscheibe (50) in einer Ebene
(XY) sich plattenartig und planar erstreckend mit ei-
ner Oberseite (500) und einer Unterseite (50u) in
oder parallel zur Ebene (XY) ausgebildet ist und in
oder parallel zur Ebene (XY) einen Bereich mit einer
konkaven Innenkontur (50i) aufweist.

Leitscheibenanordnung (40) nach Anspruch 3,
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wobei die konkave Innenkontur (50i) in Form und
Verlauf einer - insbesondere konvexen - Auflenkon-
tur (20a) eines Warmetauscherkerns (20) zugeord-
neten vorbestimmten eines zugeordneten Warme-
tauschers (10) angepasst ist, insbesondere in zur
Form und zum Verlauf der Auflenkontur (20a) des
zugeordneten Warmetauscherkerns (20) komple-
mentarer Art und Weise.

Leitscheibenanordnung (40) nach einem der voran-
gehenden Anspriiche,

wobei eine jeweilige Leitscheibe (50) ein oder meh-
rere erste Ansteckmittel (54) zum Anstecken am
Warmetauscherkern (20) aufweist.

Leitscheibenanordnung (40) nach Anspruch 5,
wobei die ein oder mehreren ersten Ansteckmittel
(54) an der Unterseite (50u) einer jeweiligen Leit-
scheibe (50) und von langlicher Gestalt entlang einer
oder parallel einer Erstreckungsrichtung (Y) ausge-
bildet sind.

Leitscheibenanordnung (40) nach einem der voran-
gehenden Anspriiche 5 oder 6,

wobei die einen oder mehreren ersten Ansteckmittel
(54) gleich oder gleich wirkend ausgebildet sind, ins-
besondere als oder mit identischen Stiften oder
Roéhrchen.

Leitscheibenanordnung (40) nach Anspruch 7,

wobei ein jeweiliger Stift oder ein jeweiliges Réhr-
chenim Schnitt senkrecht zu einer Erstreckungsrich-
tung (Y) in ihrer Auenkontur (54a) entsprechend
einer Innenkontur (4i) einer Servicebohrung (4) des
Warmetauscherkerns (20) vorbestimmten und zu-
geordneten Warmetauschers (10) ausgebildet sind.

Leitscheibenanordnung (40) nach einem der voran-
gehenden Anspriiche,

wobei eine jeweilige Leitscheibe (50) eine offene
Form aufweist in Form eines Ausschnitts aus einer
Ringform und insbesondere eine Halbringform mit
einem ersten Ende (53-1) und einem zweiten Ende
(53-2), insbesondere jeweils auf der Grundlage ei-
nes Kreises, einer Ellipse, eines Rechtecks, eines
Quadrats oder eines N-Ecks, vorzugsweise von
gleichmaRiger Form.

Leitscheibenanordnung (40) nach einem der voran-
gehenden Anspriiche,

wobeizwei oder mehr Vertikalleisten (60, 60-1, 60-2)
ausgebildet sind, die der lateralen Begrenzung des
Mantelbereichs (30’) des Warmetauschers (10) die-
nen und zur Anordnung am zugeordneten vorbe-
stimmten Warmetauscherkern (20) an dessen Au-
Renkontur (20a) und senkrecht zur Ebene (XY) der
jeweiligen Leitscheibe (50) ausgebildet sind und mit
den ersten und zweiten Enden (53-1, 53-2) in Kon-
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takt stehen.

Leitscheibenanordnung (40) nach Anspruch 10,
wobei eine jeweilige Leitscheibe (50) an ihren ersten
und zweiten Enden (53-1, 53-2) zweite Ansteckmittel
(55) aufweist und

wobei die Vertikalleisten (60, 60-1, 60-2) Ausneh-
mungen (61) aufweist, die zur Aufnahme der zweiten
Ansteckmittel (55) und somit zum Kontaktieren der
ersten und zweiten Enden (53-1, 53-2) der Leitschei-
ben (50) ausgebildet sind.

Leitscheibenanordnung (40) nach einem der An-
spriiche 10 oder 11,

bei welcher zwei Vertikalleisten in Erstreckungsrich-
tung (Z) des zugeordneten Warmetauscherkerns
(20) eines zugeordneten Warmetauschers (10) vor-
gesehen sind und

bei welcher eine Mehrzahl von Leitscheiben (50) in
der Erstreckungsrichtung (Z) des Warmetauscher-
kerns (20) und somit der Vertikalleisten alternierend
und kaskadenartig beidseitig der Vertikalleisten (60,
60-1, 60-2) angeordnet sind.

Leitscheibenanordnung (40) nach einem der An-
spriiche 10 bis 12,

bei welcher die Vertikalleiste in Erstreckungsrich-
tung (Z) jeweils nach Art eines Stecksystems in von
einander l6sbar aneinander befestigbare vertikale
Unterabschnitte unterteilt ausgebildet und so in ihrer
Gesamtlange einstellbar ist.

Leitscheibenanordnung (40) nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, bei welcher die Leitscheiben
(50) und/oder die Vertikalleisten (60, 60-1, 60-2)
ganz oder teilweise mit oder aus einem oder meh-
reren Materialien aus der Gruppe von Materialien
ausgebildet sind, die gebildet wird von Stahl, Edel-
stahl, Tantal, Zirkon, Kunststoffen, insbesondere
PTFE, PP, PE, PA6, PA66 usw., PVDF, Graphit, ins-
besondere in nicht impragnierter Form, und CFC-
Werkstoffen.

Warmetauscher (10), insbesondere Blockwarme-
tauscher,

mit einem Warmetauscherkern (20) und einem Man-
tel (30), welcher den Warmetauscherkern (20) derart
umgibt, dass zwischen dem Warmetauscherkern
(20) und dem Mantel (30) ein Mantelbereich (30°)
gebildet wird,

wobei zwischen dem Mantel (30) und dem Warme-
tauscherkern (20) eine Leitscheibenanordnung (40)
nach einem der Anspriiche 1 bis 14 zur Flhrung ei-
nesimWarmetauscher (10),im Warmetauscherkern
(20) und im Mantelbereich (30’) im Kreuzgegen-
stromverfahren stromenden Mediums (M1, M2) aus-
gebildet ist.
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Verfahren zum Herstellen eines Warmetauschers
(10),

bei welchem an einem vorgesehenen Warmetau-
scherkern (20) eines Warmetauschers (10) eine
Leitscheibenanordnung (40) nach einem der An-
spriiche 1 bis 14 durch Anstecken der Mehrzahl von
Leitscheiben (50) am Warmetauscherkern (20) aus-
gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 16,

bei welchem bei einem bestehenden Warmetau-
scher(10) eine bestehende herkdmmliche Leitschei-
benanordnung entfernt wird, bevor die Leitscheiben
(50) eingesteckt werden.

Ausrust- oder Nachristkit fir einen Warmetauscher
(10),

bestehend aus einer Mehrzahl von Leitscheiben (50)
und Vertikalleisten (60) zur Ausbildung einer Leit-
scheibenanordnung (40) nach einem der Anspriiche
1 bis 14 an einem Warmetauscherkern (20) eines
zugeordneten Warmetauschers (10).

Claims

Guide disc assembly (40) for a heat exchanger (10),
which comprises a plurality of guide discs (50) which
are designed to guide a medium (M1, M2) flowing in
the cross-counterflow process in the heat exchanger
(10), in the heat exchanger core (20) and in the cas-
ing region (30’) between the heat exchanger core
(20) and a casing (30) surrounding the heat exchang-
er core (20), characterised in that each guide disc
(50) is designed to be attached to the heat exchanger
core (20) or, if the discs are small, to the vertical
retaining strips.

Guide disc assembly (40) according to claim 1,
wherein each guide disc (50) is designed to be de-
tachably attached to the heat exchanger core (20).

Guide disc assembly (40) according to either of the
preceding claims, wherein each guide disc (50) is
designed to extend in a plate-like and planar manner
in a plane (XY), with an upper side (500) and a lower
side (50u) in or parallel to the plane (XY), and, in or
parallel to the plane (XY), comprises a region which
has a concave inner contour (50i).

Guide disc assembly (40) according to claim 3,
wherein the concave inner contour (50i) has a shape
and curve profile which is adapted to an - in particular
convex - outer contour (20a) of a heat exchanger
core (20) of an associated predetermined heat ex-
changer (10), in particular in a manner which is com-
plementary to the shape and the curve profile of the
outer contour (20a) ofthe associated heat exchanger
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core (20).

Guide disc assembly (40) according to any of the
preceding claims, wherein each guide disc (50) com-
prises one or more first attachment means (54) for
attachment to the heat exchanger core (20).

Guide disc assembly (40) according to claim 5,
wherein the one or more first attachment means (54)
are formed on the lower side (50u) of each guide
disc (50) and have an elongate shape along or par-
allel to a direction of extension (Y).

Guide disc assembly (40) according to either claim
5 orclaim 6, wherein the one or more first attachment
means (54) are designed to be the same or have the
same effect, in particular as or comprising identical
pins or tubes.

Guide disc assembly (40) according to claim 7,
wherein each pin or tube is designed, in cross sec-
tion, to be perpendicular to an extension direction
(Y) inits outer contour (54a) in a manner correspond-
ing to an inner contour (4i) of a service hole (4) of
the heat exchanger core (20) of the predetermined
and associated heat exchanger (10).

Guide disc assembly (40) according to any of the
preceding claims, wherein each guide disc (50) has
an open shape in the shape of a cut out from an
annular shape and more particularly a half-ring
shape having a first end (53-1) and a second end
(53-2), more particularly respectively based on a cir-
cle, an ellipse, a rectangle, a square or an n-gon,
preferably having a regular shape.

Guide disc assembly (40) according to any of the
preceding claims, wherein two or more vertical strips
(60, 60-1, 60-2) are formed, which are used to later-
ally delimit the casing region (30’) of the heat ex-
changer (10) and are designed to be arranged on
the outer contour (20a) of the associated, predeter-
mined heat exchanger core (20) and perpendicularly
to the plane (XY) of the respective guide discs (50)
and are in contact with the first and second ends
(53-1, 53-2).

Guide disc assembly (40) according to claim 10,
wherein each guide disc (50) comprises second at-
tachment means (55) on its first and second ends
(53-1, 53-2), and wherein the vertical strips (60, 60-1,
60-2) comprise recesses (61) which are designed to
receive the second attachment means (55) and thus
to contact the first and second ends (53-1, 53-2) of
the guide discs (50).

Guide disc assembly (40) according to either claim
10 or claim 11, in which two vertical strips are pro-
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vided in extension direction (Z) of the associated
heat exchanger core (20) of an associated heat ex-
changer (10), and in which a plurality of guide discs
(50) are arranged in the extension direction (Z) of
the heat exchanger core (20) and thus of the vertical
strips in an alternating and cascading manner on
both sides of the vertical strips (60, 60-1, 60-2).

Guide disc assembly (40) according to any of claims
10 to 12, in which the vertical strip in the extension
direction (Z) is respectively designed to be divided
into vertical subportions which can be detachably
attached to one another in the manner of a push-fit
system, and thus has an adjustable overall length.

Guide disc assembly (40) according to any of the
preceding claims, in which the guide discs (50)
and/or the vertical strips (60, 60-1, 60-2) are de-
signed to be made in part or in full from one or more
materials from the group of materials which consists
of steel, stainless steel, tantalum, zircon, plastics
materials, in particular PTFE, PP, PE, PA6, PAG66,
etc., PVDF, graphite, in particular in a non-impreg-
nated form, and CFC materials.

Heat exchanger (10), in particular a block heat ex-
changer, comprising a heat exchanger core (20) and
a casing (30) which surrounds the heat exchanger
core (20) in such a way that a casing region (30’) is
formed between the heat exchanger core (20) and
the casing (30), wherein a guide disc assembly (40)
according to any of claims 1 to 14 is formed between
the casing (30) and the heat exchanger core (20) for
guiding a medium (M1, M2) flowing in the cross-
counterflow process in the heat exchanger (10), in
the heat exchanger core (20) andin the casing region
(30).

Method for producing a heat exchanger (10), in
which a guide disc assembly (40) according to any
of claims 1 to 14 is formed on a provided heat ex-
changer core (20) of a heat exchanger (10) by at-
taching the plurality of guide discs (50) to the heat
exchanger core (20).

Method according to claim 16, in which, in the case
of an existing heat exchanger (10), an existing con-
ventional guide disc assembly is removed before the
guide discs (50) are pushed in.

Kit for fitting or retrofitting a heat exchanger (10),
consisting of a plurality of guide discs (50) and ver-
tical strips (60) for forming a guide disc assembly
(40) according to any of claims 1 to 14 on a heat
exchanger core (20) of an associated heat exchang-
er (10).
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Revendications

Agencement de disques directeurs (40) pour un
échangeur de chaleur (10),

qui comprend une multiplicité de disques directeurs
(50) qui sont constitués pour guider un fluide (M1,
M2) s’écoulant dans le procédé de contre-courant
croisé dans I'échangeur de chaleur (10), dans le
noyau del'’échangeur de chaleur (20) etdans la zone
d’enveloppe (30’) entre le noyau de I'échangeur de
chaleur (20) et une enveloppe (30) entourant le
noyau de I'échangeur de chaleur (20), caractérisé
en ce

qu’un disque directeur (50) respectif est constitué
pour étre attaché au noyau de I'échangeur de cha-
leur (20) ou respectivement, dans le cas de petites
dimensions de disques, aux barrettes de limitation
verticales.

Agencement de disques directeurs (40) selon la re-
vendication 1,

un disque directeur (50) respectif étant constitué
pour étre attaché, de fagon amovible, au noyau de
I'échangeur de chaleur (20).

Agencement de disques directeurs (40) selon une
des revendications précédentes,

un disque directeur (50) respectif étant constitué
dans un plan (XY) en s’étendant en forme de plaque
et de fagon plane avec un c6té supérieur (500) et un
cété inférieur (50u) dans ou parallelement au plan
(XY) et présentant, dans ou parallélement au plan
(XY), une zone avec un contour intérieur (50i) con-
cave.

Agencement de disques directeurs (40) selon la re-
vendication 3,

le contour intérieur (50i) étant, dans la forme et le
tracé, adapté a un contour extérieur (20a) - en par-
ticulier convexe - d’'un noyau de I'échangeur de cha-
leur (20) d’'un échangeur de chaleur (10) affecté pré-
défini, en particulier d’'une fagon complémentaire a
la forme et au tracé du contour extérieur (20a) du
noyau de I’échangeur de chaleur (20) affecté.

Agencement de disques directeurs (40) selon une
des revendications précédentes,

un disque directeur (50) respectif présentant un ou
plusieurs premiers moyens d’attachement (54) pour
I'attachement au noyau de I'échangeur de chaleur
(20).

Agencement de disques directeurs (40) selon la re-
vendication 5,

le ou les plusieurs premiers moyens d’attachement
(54) étant constitués sur le c6té inférieur (50u) d’un
disque directeur (50) respectif et avec une forme
oblongue le long d’'une direction d’extension (Y) ou
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parallelement a cette direction.

Agencement de disques directeurs (40) selon une
des revendications précédentes 5 ou 6,

le ou les plusieurs premiers moyens d’attachement
(54) étant similaires ou exergant une action similaire,
en particulier en tant que broches ou tubulures iden-
tiqgues ou avec des broches ou des tubulures iden-
tiques.

Agencement de disques directeurs (40) selon la re-
vendication 7,

une broche respective ou une tubulure respective
étant constituée, en coupe, perpendiculairement a
une direction d’extension (Y) dans son contour ex-
térieur (54a) de fagon correspondante a un contour
intérieur (4i) d'un alésage de service (4) du noyau
de I'échangeur de chaleur (20) de I'échangeur de
chaleur (10) prédéfini et affecté.

Agencement de disques directeurs (40) selon une
des revendications précédentes,

un disque directeur (50) respectif présentant une for-
me ouverte sous forme d’une découpe a partir d’'une
forme annulaire et en particulier une forme de demi-
anneau avec une premiére extrémité (53-1) et une
deuxieme extrémité (53-2), en particulier respecti-
vement sur la base d’un cercle, d’'une ellipse, d’un
rectangle, d’un carré ou d’'un polygone a N sommets,
de préférence de forme réguliére.

Agencement de disques directeurs (40) selon une
des revendications précédentes,

deux barrettes verticales ou davantage (60, 60-1,
60-2) étant constituées, qui servent a délimiter laté-
ralement la zone d’enveloppe (30’) de I'échangeur
de chaleur (10) et qui sont constituées pour I'agen-
cement sur le noyau de I'’échangeur de chaleur (20)
affecté prédéfini sur son contour extérieur (20a) et
perpendiculairement au plan (XY) du disque direc-
teur (50) respectif et qui sont en contact avec les
premieres et deuxiemes extrémités (53-1, 53-2).

Agencement de disques directeurs (40) selon la re-
vendication 10,

un disque directeur (50) respectif présentant, a ses
premieres etdeuxiémes extrémités (53-1, 53-2), des
deuxiemes moyens d’attachement (55) et

les barrettes verticales (60, 60-1, 60-2) présentant
des creux (61) qui sont constitués pour la réception
des deuxiemes moyens d’attachement (55) et donc
pour la mise en contact des premiéres et deuxiemes
extremités (53-1, 53-2) des disques directeurs (50).

Agencement de disques directeurs (40) selon une
des revendications 10 ou 11,

dans lequel deux barrettes verticales sont prévues
dans la direction d’extension (Z) du noyau de
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I'échangeur de chaleur (20) affecté d’'un échangeur
de chaleur (10) affecté, et

dans lequel une pluralité de disques directeurs (50)
sont disposés dans la direction d’extension (Z) du
noyau de I'échangeur de chaleur (20) et donc des
barrettes verticales, de fagon alternée et en cascade,
des deux cbtés des barrettes verticales (60, 60-1,
60-2).

Agencement de disques directeurs (40) selon une
des revendications 10 a 12,

dans lequel la barrette verticale, dans la direction
d’extension (Z), est constituée respectivement en
étant divisée a la fagon d’un systeme d’enfichage en
sous-trongons verticaux pouvant étre fixés des uns
aux autres de fagon détachable les uns des autres,
et est ainsi réglable en ce qui concerne sa longueur
totale.

Agencement de disques directeurs (40) selon une
des revendications précédentes,

dans lequel les disques directeurs (50) et/ou les bar-
rettes verticales (60, 60-1, 60-2) sont totalement ou
partiellement constitué(e)s avec ou a partir d’'un ou
de plusieurs matériaux du groupe de matériaux qui
est formé d’acier, d’acier fin, de tantale, de zircon,
de matieres plastiques, en particulier PTFE, PP, PE,
PAG6, PA6B6, etc., PVDF, graphite, en particulier sous
forme non imprégnée, et de matériaux CFC.

Echangeur de chaleur (10), en particulier échangeur
de chaleur a bloc,

avec un noyau de I'échangeur de chaleur (20) etune
enveloppe (30) qui entoure le noyau de I'échangeur
de chaleur (20) de telle sorte qu’entre le noyau de
I'échangeur de chaleur (20) et 'enveloppe (30), il est
formé une zone d’enveloppe (30°),

un agencement de disques directeurs (40) selon une
des revendications 1 a 14 étant constitué entre I'en-
veloppe (30) et le noyau de I'’échangeur de chaleur
(20) pour le guidage d’un fluide (M1, M2) s’écoulant
dans le procédé de contre-courant croisé dans
I'échangeur de chaleur (10), dans le noyau de
I'échangeur de chaleur (20) et dans la zone d’enve-
loppe (30°).

Procédé de fabrication d’un échangeur de chaleur
(10),

dans lequel, sur un noyau de I'échangeur de chaleur
(20) prévu d’'un échangeur de chaleur (10), il est
constitué un agencement de disques directeurs (40)
selon une des revendications 1 a 14 par I'attache-
ment de la pluralité de disques directeurs (50) sur le
noyau de I’échangeur de chaleur (20).

Procédé selon la revendication 16,
dans lequel, dans le cas d'un échangeur de chaleur
(10) existant, un agencement de disques directeurs
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classique existant est enlevé avant que les disques
directeurs (50) soient enfichés.

Kit d’équipement ou de rééquipement pour un
échangeur de chaleur (10).

composé une pluralité de disques directeurs (50) et
de barrettes verticales (60) pour la constitution d’'un
agencement de disques directeurs (40) selon une
des revendications 1 a 14 sur un noyau de I'échan-
geur de chaleur (20) d’'un échangeur de chaleur (10)
affecté.



EP 2 526 365 B1

e

b

1

1g.

F

15



EP 2 526 365 B1

e

-

o
m i“‘%‘* .
oz

e
SR »%;;%w\

= s

16



EP 2 526 365 B1

9
a,:M2
30
30
50
20

N

L,
/

...............

......
5 NS
........
. ee .e

E,OEOOHOHTETT

o e e ey e e R

x%%%mw&, g «

%g w% L &w | __

2«% gL 7r m e
I

17



EP 2 526 365 B1

107 ™

50{ I

Wy R MR 7%
N1 N,

107 ™

<
i

(U]
o

T
i

I
I

G
W
S 3
I
S

7 AMI1’

18



EP 2 526 365 B1

A

Tt

&

7

oy
R
v

7‘ s . ‘ }_\ - ‘;’5 = ig:’/?;"’ ‘g’
1 6060-\ NV 2
. e &ﬁg/%;{,ﬁ?yg%

N , G
AMMIIITITTITTIT T

m"
7

X

s

TRty

ONNNRNSNSy

Lg o
107 ™ \ : ——=1
\ s T a,M2
A . ‘
/ N30
| 50
)
____________ Fig. 4A
Z 5 iy )
l__' | / 20
X Y =
\ N
gl N Y. lB
........ A; . st s e -
§ 1, : N eM2

ﬁw&&&&®]ﬁ&&wwﬁ§
7 AMI1

19



EP 2 526 365 B1

e
St 5

Z Ry ’v.f}‘ ,a-,p;,a- “ \ o T
” W N 60602
e S 3 L

OIMmMIIsIaEyE _ |

W

7

I

é@"

w

7,
ot

o
L

%

)\ di
e l EML |

sof B> S
, = q. _ Rz 9

Y
%""‘x\

Vo
‘.

:%m ;‘»ii ‘ )

| BB S e v N
SR———— O

v
e

o
Z

e

B s 5
5 s e
N e i
S
|/

7

ﬁiﬁ; ’f:’

%
’ o

%

.5:& e

()]
LY

Z

5%

X Y 2 =

£

% 1
N e AN S
N e e L

S S s o & SOBSC

%

3
s s
R

7
ws)

[
: =)
_—
L

2

e
@

P

e m {:‘; e

R
y %%\é

o
e

_
7

oo

£
o
5

i
|

7
o

s (R

~Y 7
Mmas
7 AMI1

7%
§
S
>y
Y

gQ
AN
Q)



EP 2 526 365 B1

21



EP 2 526 365 B1

4 500\ 5)3 ................... - 53-1
l——> | \ LV Flg 6D
X Y SOU/AI ; ] .................
/
54
50 53
0~ 2
‘ Fig. 6E
SOuJ‘l/‘ ]

22



EP 2 526 365 B1

3

53_2\ -t

23



EP 2 526 365 B1

x x
|
X A X
HN &J“K\ 7 P
09—~ | 19 09 —~
siag =
g s R 0
SJN. ey SR Mt

24



EP 2 526 365 B1

Fig. 9A

iy

"60,60-1,60-2

I/

DM I

¥ >~ 50

53

53-2,55
{
|

61

P _
MBI

54

54

¥ >~ 50

53
<

— ‘/2/40

54

N

)

60,60-1,60-2

o~F
el
N Aq

S

w

54

25



EP 2 526 365 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* US 2005056410 A [0001]

26



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

