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(54) Warmeubertrager

(57)  Ein Warmedlbertrager in Scheibenbauweise,
umfassend wenigstens ein Stapelscheibenpaar (3) mit
einer ersten Scheibe (4) und einer zweiten Scheibe (5),
so dass zwischen der ersten und zweiten Scheibe (4, 5)
ein erster Fluidkanal (6) eingeschlossen ist flr ein erstes
Fluid, eine Ein- und Auslassoéffnung (7, 8) fiir das erste
Fluid, einen zweiten Fluidkanal (9), eine Ein- und Aus-
lassoffnung (10, 11) fir das zweite Fluid, soll einfach in

der Herstellung mit geringen Investitionskosten fiir Her-
stellungsmaschinen sein und zuverlassig im Betrieb
ohne Leckagen arbeiten.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass der erste
Fluidkanal (6) zwischen der ersten und zweiten Scheibe
(4, 5) mit Klebstoff (12) begrenzt ist und der Klebstoff
(12) zwischen der ersten und zweiten Scheibe (4, 5) an-
geordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Warmeubertrager
gemal dem Oberbegriff des Anspruches 1.

[0002] Warmelbertrager werden in den verschieden-
sten technischen Anwendungen zur Ubertragung von
Warme von einem ersten Fluid auf ein zweites Fluid ein-
gesetzt. Dabei sind bei Warmeiubertragern in Scheiben-
bauweise eine Vielzahl von Stapelscheibenpaaren sowie
Zusatz-Stapelscheibenpaare Ubereinander angeordnet.
Die Stapelscheibenpaare bzw. die Zusatz-Stapeischei-
benpaare weisen jeweils eine erste und zweite Scheibe,
wie Stapelscheibe bzw. Zusatzstapelscheibe, auf und
zwischen den Scheiben des Stapetscheibenpaares ist
ein erster Fluidkanal ausgebildet und zwischen den bei-
den Scheiben des Zusatzstapelscheibenpaares ist ein
zweiter Fluidkanal angeordnet. Dadurch kann Warme
von dem ersten Fluid, welches durch den ersten Fluid-
kanal stromt, auf ein zweites Fluid, welches durch den
zweiten Fluidkanal geleitet wird, ibertragen werden oder
umgekehrt. Derartige Warmelibertrager werden bei-
spielsweise in Verbrennungsmotoren zur Kihlung von
Abgas bei einer Abgasriickfihrung eingesetzt, indem
von dem Abgas Warme auf ein Fluid, z. B. dem Kihimit-
telkreislauf des Verbrennungsmotors, Ubertragen wird.
Ferner kann beispielsweise bei einem Verbrennungsmo-
tor mit einem Ladeluftverdichter die verdichtete Ladeluft
vor der Zufiihrung in den Verbrennungsraum des Ver-
brennungsmotors mittels eines Warmedtbertragers ge-
kiihlt werden. Auch in Kraftfahrzeugklimaanlagen wer-
den Warmeulbertrager eingesetzt, beispielsweise als
Heizeinrichtung zur Erwdrmung der dem Fahrzeugin-
nenraum zuzuflihrenden Luft, indem durch den Warme-
Ubertrager einerseits sowohl KuhImittel des Verbren-
nungsmotors und andererseits auch die zu erwdrmende
Luft geleitet wird. Auch Kaltemittelverdampfer als War-
meubertrager in Kraftfahrzeugklimaanlagen werden zur
Klhlung von Luft eingesetzt.

[0003] Zwischen den beiden Scheiben des Stapel-
scheibenpaares oder des Zusatz-Stapelscheibenpaares
ist bei der Herstellung ein erster bzw. zweiter Fluidkanal
auszubilden. Dies ist bei der Herstellung des Wéarme-
Ubertragers in aufwendiger Weise durch spanende Ver-
fahren, beispielsweise Frasen, oder Umformverfahren,
z. B. Pragen, sowie auch mittels chemischer Verfahren,
z. B. Atzen, méglich. Auch elektrochemische Verfahren,
beispielsweise Erodieren, werden eingesetzt, um an ei-
ner Seite einer Scheibe einen derartigen Kanal auszu-
bilden, so dass nach dem Zusammenfligen der beiden
Scheiben zu dem Stapelscheibenpaar ein erster bzw. ein
zweiter Fluidkanal zwischen den beiden Scheiben zur
Verflgung steht zur Durchleitung des ersten bzw. des
zweiten Fluides. Mittels der derart eingearbeiteten Ka-
nalstrukturen kann somit der erste oder zweite Fluidkanal
zur Verfligung gestellt werden.

[0004] Nach der aufwendigen Herstellung dieser Ka-
nalstrukturen ist noch das Flgen der ersten und zweiten
Scheibe zu dem Stapelscheibenpaar bzw. dem Zusatz-
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Stapelscheibenpaar erforderlich. Die beiden Scheiben
bestehen im Allgemeinen aus Metall, z. B. Aluminium
oder Stahl, und werden beispielsweise mittels Loten oder
Schweillen als Fligeverfahren miteinander verbunden.
Es sind somit nach der Herstellung der Kanalstrukturen
somitin aufwendiger Weise ein erganzender Fertigungs-
schritt zum Flgen der beiden Scheiben erforderlich,
Beim Loten oder Schweilen sind die Scheiben ferner
auch thermischen Beanspruchungen ausgesetzt, wel-
che Schaden an der Materialstruktur der Scheiben in
nachteiliger Weise zur Folge haben kénnen. Dariiber hin-
aus kann es erforderlich sein, die Komponenten des War-
meubertragers in diesem Fertigungsschritt ein- oder
mehrmalig zu reinigen. Dariber hinaus tritt auch im All-
gemeinen ein Werkzeugverschleil® auf.

[0005] Aus der DT 23 59 978 A1 ist ein Warmetau-
scher, bestehend aus einem Stapel aufeinandergelegter
und jeweils einen Abstand zueinander aufweisender
Platten bekannt. Die Platten bestehen dabei aus techni-
schen Silikaten, z. B. Glasplatten oder aus Kunststoff,
wobei zur Bildung von getrennten, den Warmetausch be-
wirkenden Durchflusskanalen die Randbereiches des
Plattenstapels in entsprechender Weise abwechselnd
abgedichtet sind, wobei zur Bildung von Plattenstapeln
gréRerer Langen und Breitenabmessungen Einzelteil-
platten geringerer Abmessungen in einer gegebenen
Ebene im Stol3 mit geringem Abstand nebeneinander an-
geordnet und der Ubergangs- und Verbindungsbereich
zu den darauffolgenden, in gleicher Weise in einer durch
die Grofle der Durchflusskanéle abstandsmaRig vorge-
gebenen Ebene angeordneten Einzelteilplatten angefiillt
ist mit einem elastischen Kleb- und Dichtmaterial zdher
Konsistenz, vorzugsweise einem Kunststoffkleber.
[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht deshalb darin, einen Warmeubertrager und eine
Kraftfahrzeugklimaanlage zur Verfiigung zu stellen, bei
dem der Warmetibertrager einfach in der Herstellung mit
geringen Investitionskosten fir Herstellungsmaschinen
ist und zuverlassig im Betrieb ohne Leckagen arbeitet.
[0007] Diese Aufgabe wird geldst mit einem Warme-
Ubertrager, umfassend wenigstens ein Stapelscheiben-
paar mit einer ersten Scheibe, wie Stapelscheibe, und
einer zweiten Scheibe, wie Stapelscheibe, so dass zwi-
schen der ersten und zweiten Scheibe ein erster Fluid-
kanal eingeschlossen ist fir ein erstes Fluid, eine Ein-
und Auslassoffnung fiir das erste Fluid, einen zweiten
Fluidkanal, eine Ein- und Auslassoéffnung fiir das zweite
Fluid, wobei der erste Fluidkanal zwischen der ersten
und zweiten Scheibe mit, insbesondere erharteten, ei-
nem ersten Klebstoff begrenzt ist und der erste Klebstoff
zwischen der ersten und zweiten Scheibe angeordnet
ist. Damit ist in vorteilhafter Weise beispielsweise eine
spanende Bearbeitung der ersten und zweiten Scheibe,
z. B. mit Frasen, oder ein Pragen sowie ein Atzen an den
Scheiben nicht erforderlich zur Herstellung des ersten
Fluidkanales. Der erste Fluidkanal ist dabei einerseits
von der ersten und zweiten Scheibe begrenzt und zu-
satzlich auch noch von dem ersten Klebstoff begrenzt
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bzw. gebildet, so dass dadurch in einfacher Weise mittels
des Klebstoffes aufgrund einer entsprechenden geome-
trischen Anordnung oder Ausbildung des Klebstoffes
zwischen der ersten und zweiten Scheibe der erste Fluid-
kanal zur Verfligung gestellt werden kann.

[0008] Insbesondere ist der erste Fluidkanal ohne Be-
ricksichtigung der ersten und zweiten Scheibe aus-
schlie3lich mit dem ersten Klebstoff begrenzt und/oder
zwischen der ersten Scheibe und der zweiten Scheibe
besteht ein Abstand, z. B. im Bereich zwischen 1 und 10
mm, und/oder eine von der ersten Scheibe aufgespannte
erste Ebene und eine von der zweiten Scheibe aufge-
spannte zweite Ebene sind im Wesentlichen parallel zu-
einander ausgerichtet. Im Wesentlich parallel bedeutet,
dass die beiden Ebenen mit einer Abweichung von we-
niger als 20°, 10°, 5°, 2° oder 1° parallel zueinander aus-
gerichtet sind.

[0009] In einer zuséatzlichen Ausgestaltung entspricht
die H6he des ersten Klebstoffes dem Abstand zwischen
der ersten und zweiten Scheibe. Dadurch kann von dem
ersten Klebstoff der erste Fluidkanal fluiddicht begrenzt
werden und zusétzlich ist vorzugsweise auch eine stoff-
schllissige Verbindung zwischen der ersten und zweiten
Scheibe mit dem ersten Klebstoff méglich. Der erste
Klebstoff kann damit somit zwei Funktionen tberneh-
men, namlich einerseits den ersten Fluidkanal zu begren-
zen und andererseits eine stoffschlissige Verbindung
zwischen der ersten und zweiten Scheibe zur Verfligung
zu stellen.

[0010] In einer weiteren Ausgestaltung besteht die
und/oder zweite Scheibe wenigstens teilweise, insbe-
sondere vollstandig, aus Metall oder auch Kunststoff, z.
B. Stahl oder Aluminium, und/oder der Warmelibertrager
umfasst wenigstens ein Zusatz-Stapelscheibenpaar mit
einer ersten Scheibe, wie Zusatzstapeischeibe, und ei-
ner zweiten Scheibe, wie Zusatzstapelscheibe, so dass
der zweite Fluidkanal zwischen der ersten und zweiten
Scheibe ausgebildet ist, insbesondere der zweite Fluid-
kanal zwischen der ersten und zweiten Scheibe mit ei-
nem zweiten Klebstoff begrenzt ist und der zweite Kleb-
stoff zwischen der ersten und zweiten Scheibe angeord-
net ist.

[0011] In einer ergdnzenden Ausfiihrungsform ist der
erste Fluidkanal teilweise von der ersten und/oder zwei-
ten Scheibe begrenzt und/oder der Warmeubertrager
umfasst eine Vielzahl von Stapelscheibenpaaren und
vorzugsweise Zusatz-Stapelscheibenpaaren und/oder
die Stapelscheibenpaare und Zusatz-Stapelscheiben-
paare sind abwechselnd ubereinander angeordnet.
[0012] Vorzugsweise istder zweite Fluidkanal als plat-
tenartiger Stromungsraum ausgebildet zwischen der er-
sten und zweiten Scheibe des wenigstens einen Zusatz-
Stapelscheibenpaares oder der zweiten Fluidkanal ist
zwischen der ersten und zweiten Scheibe des Stapet-
scheibenpaares in analoger Weise wie der erste Fluid-
kanal ausgebildet.

[0013] In einer Variante sind die erste und zweite
Scheibe mit dem Klebstoff stoffschliissig miteinander zu
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dem Stapelscheibenpaar und/oder Zusatz-Stapelschei-
benpaar verbunden und vorzugsweise ist der Klebstoff
zur Vierbindung der Stapelscheibenpaare und/oder der
Zusatz-Stapelscheibenpaare ein anderer oder der glei-
che Klebstoff wie der Klebstoff, welcher den ersten und/
oder zweiten Fluidkanal begrenzt und/oder das wenig-
stens eine Stapelscheibenpaar und vorzugsweise das
wenigstens eine Zusatz-Stapelscheibenpaar sind inner-
halb eines, vorzugsweise fluiddichten, Geh&duse ange-
ordnet. Ist der Klebstoff zur Begrenzung des ersten oder
des zweiten Fluidkanales und der Klebstoff zur stoff-
schlussigen Verbindung der ersten und zweiten Scheibe
der gleiche bzw. die gleiche Art von Klebstoff, kann hier-
fur beispielsweise Epoxidharzklebstoff eingesetzt wer-
den. Wird zur Begrenzung des ersten und/oder zweiten
Fluidkanales ein anderer Klebstoff genutzt als zur stoff-
schlissigen Verbindung der ersten und/oder zweiten
Scheibe, kann zur Begrenzung des ersten und/oder
zweiten Fluidkanales beispielsweise ein Phenolharz-
klebstoff eingesetzt werden und zur stoffschliissigen
Verbindung der ersten und/oder zweiten Scheibe ein
Acrylatklebstoff.

[0014] ErfindungsgemaRes Verfahren zur Herstellung
eines Warmelibertragers, insbesondere eines in dieser
Schutzrechtsanmeldung beschriebenen Warmelbertra-
gers, mitden Schritten: zur Verfligung stellen wenigstens
einer ersten Scheibe und wenigstens einer zweiten
Scheiben und vorzugsweise die erste Scheibe und/oder
zweite Scheibe wenigstens teilweise, insbesondere voll-
sténdig, aus Metall, z. B. Stahl oder Aluminium, zur Ver-
fugung gestellt wird, Verbinden der wenigstens einen er-
sten und der wenigstens einen zweiten Scheibe zu we-
nigstens einem Stapelscheibenpaar, so dass je zwi-
schen der ersten und zweiten Scheibe ein erster Fluid-
kanal ausbildet wird, wobei zwischen der ersten und
zweiten Scheibe ein Klebstoff angeordnet wird und von
dem Klebstoff der erste Fluidkanal begrenzt wird.
[0015] ZweckmaRig wird der Klebstoff vor dem Ver-
binden der wenigstens einen ersten Scheibe mit der we-
nigstens einen zweiten Scheibe auf die wenigstens eine
erste und/oder zweiten Scheibe aufgebracht und vor-
zugsweise wird der Klebstoff mit Dispersen, Siebdruck
oder Tampondruck aufgebracht und/oder die erste und
zweite Scheibe werden mit dem Klebstoff stoffschlissig
miteinander verbunden.

[0016] In einer weiteren Ausflihrungsform werden die
wenigstens eine erste Scheibe und die wenigstens eine
zweite Scheibe mit dem gleichen Klebstoff stoffschliissig
miteinander verbunden, welcher den ersten Fluidkanal
begrenzt oder die wenigstens eine erste Scheibe und die
wenigstens eine zweite Scheibe werden miteinem ersten
Klebstoff miteinander verbunden und mit einem zweiten
anderen Klebstoff wird der erste Fluidkanal begrenzt und/
oder ergénzend zu dem ersten Fluidkanal zwischen dem
wenigstens einem Stapelscheibenpaar ein zweiter Fluid-
kanal zwischen dem wenigstens ein Zusatz-Stapelschei-
benpaar in analoger Weise wie der erste Fluidkanal her-
gestellt.
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[0017] In einer zuséatzlichen Ausgestaltung wird vor
dem Aufbringen des Klebstoff auf die erste und/oder
zweite Scheibe diese im Bereich der Flache, auf welcher
der Klebstoff aufgebracht wird, gereinigt, z. B. chemisch,
thermisch, wassrig oder mechanisch und vorzugsweise
auch mit Primern vorbehandelt wird.

[0018] In einer zuséatzlichen Ausgestaltung wird eine
Ein-und/oder AuslaRéffnung fiir das erste und/oder zwei-
te Fluid in die erste und/oder zweite Scheibe eingearbei-
tet, z. B. spanabhebend, chemisch, elektrochemisch
oder durch trennende Verfahren oder mittels Stanzen.
[0019] ZweckmaRig erhartet der Klebstoff nach dem
Aufeinanderlegen der ersten und zweiten Scheiben.
[0020] In einer zusatzlichen Ausgestaltung ist wenig-
stens 1%, 10 %, 20 %, 30 %, 40%, 50 %, 60%, 70 %, 80
% oder 90 % des Volumens zwischen der ersten und
zweiten Scheibe von dem Klebstoff ausgefillt.

[0021] Erfindungsgemaler Verbrennungsmotor mit
einem Wérmedubertrager, z. B. ein Abgaskuhler und/oder
ein Ladeluftkihler, wobei der Warmeubertrager als ein
in dieser Schutzrechtsanmeldung beschriebener War-
metbertrager ausgebildet ist.

[0022] Erfindungsgemale Kraftfahrzeugklimaanlage,
umfassend ein Gehause, ein Geblase, wenigstens einen
Luftkanal, vorzugsweise wenigstens eine Luftleiteinrich-
tung, z. B. eine Luftklappe oder ein Rollband, wenigstens
einen Wéarmedubertrager, z. B. als Heizeinrichtung und/
oder als Kaltemittelverdampfer, wobei der wenigstens ei-
ne Warmedubertrager als ein in dieser Schutzrechtsan-
meldung beschriebener Warmeubertrager ausgebildet
ist.

[0023] Ineinerweiteren Ausgestaltungistder Klebstoff
Epoxidharzklebstoff, z. B. ein-, zwei- oder mehrkompo-
nentig, und/oder ein reaktiver Epoxidharz-Schmelzkleb-
stoff und/oder Polyurethan-Klebstoff, z. B. ein- oder zwei-
komponentig und l6sungsmittelfrei, und/oder reaktiver
Polyurethan-Schmelzklebstoff, z. B. Iésungsmittelfrei,
und/oder Polyurethan-Lésungsmittelklebstoff, z. B. ein-
oder zweikomponentig, und/oder Polyurethan-Dispersi-
onsklebstoff und/oder Acrylatklebstoff, z. B. Canacrylat-
klebstoff, strahlungshartender Acrylatklebstoff, Me-
thacrylatklebstoff oder anaerober Acrylatklebstoff, und/
oder Polysterharzkiebstoff, z. B. ungesattigt, und/oder
Phenolharzklebstoff und/oder Silicon und/oder eine
Klebstofffolie und/oder ungesattigte Polyesterharze oder
anderer Klebstoff. Es kénnen somit verschieden Arten
von Klebstoffen oder nur eine Art von Klebstoff zur Be-
grenzung des ersten und/oder zweiten Fluidkanales und/
oder zur stoffschlissigen Verbindung der ersten und
zweiten Scheibe eingesetzt werden.

[0024] In einer zusatzlichen Variante weist der Kleb-
stoff Fllstoffe auf.

[0025] Im Nachfolgenden werden Ausfiihrungsbei-
spiele der Erfindung unter Bezugnahme auf die beige-
fugten Zeichnungen néher beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer ersten und
zweiten Scheibe fiir ein Stapelscheibenpaar in
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einem ersten Ausfuhrungsbeispiel,

Fig. 2  eine perspektivische Ansicht der ersten und
zweiten Scheibe flir das Stapelscheibenpaarin
einem zweiten Ausflihrungsbeispiel,

Fig. 3  eine perspektivische Ansicht der ersten und
zweiten Scheibe flir das Stapelscheibenpaarin
einem dritten Ausfiihrungsbeispiel,

Fig. 4  einen Querschnitt Warmedibertragers in einem
ersten Ausflihrungsbeispiel,

Fig. 5 einen Querschnitt des Warmeubertragers in ei-
nem zweiten Ausfiihrungsbeispiel und

Fig. 6  einen Querschnitt des Warmeubertragers in ei-
nem dritten Ausflhrungsbeispiel.

[0026] InFig. 1isteine erste Scheibe 4 und eine zweite

Scheibe 5 aus Metall, z. B. Aluminium oder Stahl darge-
stellt. Die obere erste Scheibe 4 und die untere zweite
Scheibe 5 sind dabei noch nicht miteinander verbunden
und dienen zur Herstellung eines Warmeubertrages 1.
Der Warmedlbertrager 1 (Fig. 4 bis 6) wird beispielsweise
in einem Verbrennungsmotor eingesetzt, um Abgas des
Verbrennungsmotors mittels Kuhlflissigkeit des Ver-
brennungsmotors zu kiihlen.

[0027] Die beiden Scheiben 4, 5 sind dabei plan bzw.
eben und die erste Scheibe 4 weist eine Einlassoffnung
7 flr ein erstes Fluid und eine Auslassoffnung 8 flr ein
zweites Fluid auf. Die zweite Scheibe 5 weist eine Ober-
seite auf, welche in Fig. 1 sichtbar ist. Diese Oberseite
der zweiten Scheibe 5 wurde zunachst gereinigt, z. B.
chemisch oder mechanisch, und anschlieend ist auf die
Oberseite der zweiten Scheibe 5 mit einer robotergesteu-
erten Dispenseranlage oder Siebdruck(-anlage) oder
mehrstufigen Siebdruck(-anlage) oder Tampondruck(-
anlage) oder Sprihen(-anlage) oder Walzen(-anlage)
ein Klebstoff 12 aufgebracht worden. Es handelt sich
hierbei um einen ersten Klebstoff 13, z. B. ein Epoxid-
harzklebstoff 13. Mittels der Dispenseranlage wird dabei
der Klebstoff 12 dahingehend aufgebracht in seiner Geo-
metrie, sich ein maanderférmiger erster Fluidkanal 6 aus-
bildet. Dabei kann jede andere Geometrie des ersten
Fluidkanales 6 einfach hergestellt werde, indem in der
Dispenseranlage oder Siebdruck(.anlage) oder mehrstu-
figen Siebdruck(-anlage) oder Tampondruck(-anlage)
oder Sprihen(-anlage) oder Walzen(-anlage) andere
Programmdaten zum Aufbringen eingegeben werden.
Vor dem Zusammenfligen bzw. Verbinden der ersten
Scheibe 4 und der zweiten Scheibe 5 zu einem Sta-
peischeibenpaar 3 werden auf die Oberseite der zweiten
Scheibe 5 gegebenenfalls Abstandshalter 18 aufgelegt.
Anschlielend wird die erste Scheibe 4 auf die zweite
Scheibe 5 aufgelegt und dadurch entsteht zwischen der
ersten Scheibe 4 und der zweiten Scheibe 5 aufgrund
der Geometrie des Klebstoffes 12 der erste Fluidkanal
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6. Somit kann durch die Einlassé6ffnung 7 das erste Fluid
eingeleitet und durch die Auslassoffnung 8 das erste
Fluid ausgeleitet werden. Zur Verbindung der ersten
Scheibe 4 mit der zweiten Scheibe 5 kénnen nicht dar-
gestellte mechanische Einrichtungen, z. B. Klammern,
eingesetzt werden oder die Verbindung oder das Fligen
der ersten Scheibe 4 mit der zweiten Scheibe 5 erfolgt
mittels des Klebstoffes 12. Die dargestellien beiden
Scheiben 4, 5 kénnen auch dazu eingesetzt werden in
analoger Weise einen zweiten Fluidkanal 9 zwischen ei-
nem Zusatz-Stapelscheibenpaar 16 auszubilden, so
dass die erste Scheibe 4 ein Ein- und Auslasséffnung
10, 11 fiir das zweite Fluid aufweist. Die Stapelscheiben-
paare 3 bzw. die Zusatz-Stapelscheibenpaare 16 wer-
den dabei in einem Warmeubertrager 1 in groRerer An-
zahl abwechselnd Gbereinander gestapelt bzw. angeord-
net zu dem Warmeulbertrager 1.

[0028] InFig.2isteinzweites Ausfiihrungsbeispiel des
Stapetscheibenpaares 3 bzw. des Zusatz-Stapelschei-
benpaares 16 dargestellt. Im Nachfolgenden werden im
Wesentlichen nur die Unterschiede zu dem ersten Aus-
fuhrungsbeispiel gemal Fig. 1 beschrieben. Auf die
Oberseite der zweiten Scheibe 5 wird in Erganzung zu
dem Klebstoff 12 als ersten Klebstoff 13, welcher den
ersten Fluidkanal 6 bzw. den zweiten Fluidkanal 9 be-
grenzt, zusatzlich ein zweiter Klebstoff 14 aufgebracht.
Der zweite Klebstoff 14 ist in Fig. 2 kariert dargestellt.
Der zweite Klebstoff 14 dient zur stoffschllissigen Ver-
bindung zwischen der ersten Scheibe 4 und der zweiten
Scheibe 5, so dass keine mechanische Verbindung, z.
B. mit Klammern, zwischen der ersten Schreibe 4 und
der zweiten Scheibe 5 notwendig ist. Der erste Klebstoff
13 zur Begrenzung des ersten bzw. zweiten Fluidkanales
6, 9 und der zweite Klebstoff 14 zur stoffschllssigen Ver-
bindung der beiden Scheiben 4, 5 ist dabei ein anderer
Klebstoff als der erste Klebstoff 13. Der erste Klebstoff
13 ist dabei z. B. Epoxidharzklebstoff und der zweite
Klebstoff z. B. Polyurethan-Klebstoff,

[0029] In Fig. 3 ist ein drittes Ausflihrungsbeispiel des
Stapeischeibenpaares 3 bzw. des Zusatz-Stapelschei-
benpaares 16 dargestellt. Im Nachfolgenden werden im
Wesentlichen nur die Unterschiede zu dem zweiten Aus-
fihrungsbeispiel gemal Fig. 2 beschrieben. Auf die
Oberseite der zweiten Scheibe 5 ist in gleicher Weise
wie im zweiten Ausflihrungsbeispiel der erste Klebstoff
13 zur Begrenzung des ersten bzw. zweiten Fluidkanales
6, 9 und der zweite Klebstoff 14 aufgebracht. Nach dem
Aufbringen des ersten und zweiten Klebstoffes 13, 14
auf die Oberseite der zweiten Scheibe 5 wird nach dem
Ausharten des ersten und zweiten Klebstoffes 13, 14 ein
dritter Klebstoff 15 auf den ersten und zweiten Klebstoff
13, 14 aufgebracht und mit dem dritten Klebstoff 15 stoff-
schllissig mittelbar die erste Scheibe 4 mit der zweiten
Scheibe 5 verbunden. Die Art des Klebstoffes kann in
allen drei Féllen gleich sein.

[0030] In Fig. 4 ist ein erstes Ausfiihrungsbeispiel des
Warmeubertragers 1 in einem Querschnitt dargestellt.
Eine Vielzahl von Stapelscheibenpaaren 3 und Zusatz-
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Stapetscheibenpaaren 16 sind Ubereinander angeord-
net. Dabei sind die Stapelscheibenpaare 3 und die Zu-
satz-Stapelscheibenpaare 16 gemaf dem in Fig. 1 dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel ausgebildet. Zwischen
den beiden Scheiben 4, 5 des Stapelscheibenpaares 3
bzw. des Zusatz-Stapelscheibenpaares 16 ist somit mit
dem Klebstoff 12 als ersten Klebstoff 13 der erste Fluid-
kanal 6 zwischen den beiden Scheiben 4,5 des Stapel-
scheibenpaares 3 und der zweite Fluidkanal 9 zwischen
den Scheiben 4, 5 der Zusatz_Stapelscheibenpaare 16
begrenzt. Zur Abstandshaltung zwischen den Scheiben
4, 5 kénnen dabei jeweils Abstandshalter 18 eingesetzt
werden. Dabei sind die Scheiben 4, 5 des Warmeliber-
tragers 1 unter Vorspannung mittels eines mechani-
schen Mittels, z. B. einer Halteklammer, aufeinanderge-
driickt. Dieses mechanische Mittel ist in Fig. 4 nicht dar-
gestellt. Durch eine nicht dargestellte Einlassoffnung 7
fur das erste Fluid kann das erste Fluid in den Warme-
Ubertrager 1 eingeleitet und aus einer nicht dargestellten
Auslassoffnung 8 fiir das erste Fluid kann das erste Fluid
aus dem Warmedubertrager 1 abgeleitet werden. In ana-
loger Weise wird das zweite Fluid durch eine Einlassoff-
nung 10 in den Warmedubertrager 1 eingeleitet und durch
eine Auslassoffnung 11 aus dem Warmedlbertrager 1 ab-
geleitet (ebenfalls nicht dargestellt). Die Scheiben 4, 5
des Warmedubertragers 1 weisen dabei an ihren Langs-
seiten in Fig. 1 nicht dargestellte Auswdélbungen auf, zu
denen der erste Fluidkanal 6 und der zweite Fluidkanal
9 gefihrt ist. Zwischen diesen Auswdlbungen ist eben-
falls ein Abstandshalter 18 mit einer Durchlassbohrung
(nicht dargestellt) angeordnet. Mittels dieser Auswolbun-
gen an den Scheiben 4, 5 und des Abstandshalters 18
mit der Durchflussbohrung kann das erste Fluid, welches
zwischen dem ersten obersten Stapelscheibenpaar 3
durch den ersten Fluidkanal strémt zu dem von oben
betrachtet folgenden zweiten Stapelscheibenpaar 3 ge-
leitet werden. Dies gilt analog auch fir die Zusatz-Sta-
pelscheibenpaare 16. Dadurch ist es mdglich, geman
der Darstellung in Fig. 4 das erste Fluid zwischen den
verschiedenen Stapelscheibenpaaren 3 vom obersten
Stapeischeibenpaar 3 zu dem nachfolgenden weiter un-
ten angeordneten Stapelscheibenpaaren 3 zu leiten,
welches auch analog fiir die Zusatz-Stapeischeibenpaa-
re 16 gilt. Dadurch weist der Warmedubertrager 1 nur eine
Ein- und Auslasséffnung 7, 8 fiir das erste Fluid und nur
eine Ein- und Austasséffnung 10, 11 fur das zweite Fluid
auf.

[0031] InFig.5isteinzweites Ausflihrungsbeispiel des
Warmelbertragers 1 dargestellt. Im Nachfolgenden wer-
denim Wesentlichen nur die Unterschiede zu dem ersten
Ausflhrungsbeispiel gemafl Fig. 4 beschrieben. Zwi-
schen den Scheiben 4, 5 des Zusatz-Stapeischeiben-
paares 16 ist kein Klebstoff 12 zur Begrenzung des zwei-
ten Fluidkanales 9 angeordnet. Lediglich, nicht in Fig. 5
dargestellte Abstandshalter 18 dienen dazu, einen vor-
gegebenen Abstand, z. B. 3 mm oder 4 mm, zwischen
den Scheiben 4, 5 der Zusatz-Stapelscheibenpaare 16
zur Verfigung zu stellen. Dadurch bildet sich zwischen
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den Scheiben 4, 5 der Zusatz-Stapetscheibenpaare 16
ein plattenartiger Strémungsraum 17 als zweiter Fluid-
kanal 9 aus. Die Ubereinander abwechselnd gestapelten
Stapelscheibenpaare 3 und Zusatz-Stapelscheibenpaa-
re 16 sind aufgrund einer Vorspannung mit einem me-
chanischen Mittel miteinander verbunden. Der Stapel
von Ubereinander angeordneten Stapelscheibenpaaren
3 und Zusatz-Stapelscheibenpaaren 16 ist dabei inner-
halb eines fluiddichten Gehauses 2 angeordnet. Das Ge-
hause 2 weist dabei die Ein- und Auslassoéffnung 7, 8 fiir
das erste Fluid und die Ein- und Auslasséffnung 10, 11
fur das zweite Fluid auf. Das erste Fluid stromt dabei
zwischendem maanderférmigen ersten Fluidkanal 6 zwi-
schen den Scheiben 4, 5 der Stapelscheibenpaare 3 und
wird von einem oberen zu einem weiter unteren gelege-
nen Stapelscheibenpaar 3 in analoger Weise wie im er-
sten Ausfiihrungsbeispiel durch Auswdlbungen an den
Scheiben 4, 5 und Abstandshalter 18 mit Durchflussboh-
rungen geleitet. Das zweite Fluid umgibt die tUbereinan-
der angeordneten Stapelscheibenpaare 3 und die Zu-
satz-Stapelscheibenpaare 16 innerhalb des fluiddichten
Gehauses 2 und stréomt dabei zwischen den plattenarti-
gen Strdomungsraum 17 zwischen den Platten 4, 5 der
Zusatz-Stapelscheibenpaare 16. Dadurch kann Warme
von dem ersten Fluid auf das zweite Fluid Ubertragen
werden und umgekehrt.

[0032] InFig. 6 ist ein drittes Ausfiihrungsbeispiel des
Warmeubertragers 1 dargestellt. Im Nachfolgenden wer-
denim Wesentlichen nur die Unterschiede zu dem ersten
Ausfiihrungsbeispiel des Warmelbertragers 1 gemaf
Fig. 4 beschrieben. Die Verbindung zwischen den Schei-
ben 4, 5 sowohl der Stapelscheibenpaar 3 als auch der
Zusatz-Stapelscheibenpaare 16 wird mit Hilfe des zwei-
ten Klebstoffes 14 ausgefiihrt. Es liegt somit eine stoff-
schllissige Verbindung mittels des Klebstoffes 14 zwi-
schen den Scheiben 4, 5 des Warmedubertragers 1 vor.
Damit sind die Scheiben 4, 5 des Warmetbertragers 1
in gleicher Weise stoffschliissig miteinander verbunden
wie in Fig. 2 bereits dargestellt und beschrieben im zwei-
ten Ausfiihrungsbeispieles des Stapetscheibenpaares 3.
[0033] Insgesamt betrachtet sind mit dem erfindungs-
gemalen Warmeulbertrager 1 wesentliche Vorteile ver-
bunden. Zur Herstellung des Fluidkanales 6 zwischen
den Scheiben 4, 5 des Stapelscheibenpaares 3 ist auf-
wendige Bearbeitung der Scheiben 4, 5, beispielsweise
mit spanabhebenden Verfahren oder chemischen Ver-
fahren, nicht erforderlich. Dadurch kann der Warmedber-
trager 1 einfach und kostengunstig bei geringen Investi-
tionskosten fur Maschinen zur Herstellung des Warme-
Ubertragers 1 hergestellt werden.

[0034] Der erste und/oder zweite und/oder dritte Kleb-
stoff kann jeweils gleich oder unterschiedlich zu einem
der anderen Klebstoffe sein.

Bezugszeichenliste

[0035]
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Warmelbertrager

Gehause

Stapelscheibenpaar

Erste Scheibe

Zweite Scheibe

Erster Fluidkanal

Einlassoffnung fur das erste Fluid
Auslassoffnung flr das erste Fluid
9 Zweiter Fluidkanal

10  Einlasso6ffnung fiir das zweite Fluid
11 Auslassofnung fir das zweite Fluid
12 Klebstoff

13  Erster Klebstoff

14  Zweiter Klebstoff

15  Diritter Klebstoff

16  Zusatz-Stapelscheibenpaar

17  Plattenartiger Stromungsraum

18  Abstandshalter

O~NO OO~ WN -

Patentanspriiche

1. Warmelbertrager (1) in Scheibenbauweise, umfas-
send

- wenigstens ein Stapelscheibenpaar (3) mit ei-
ner ersten Stapelscheibe (4) und einer zweiten
Stapelscheibe (5), so dass zwischen der ersten
und zweiten Stapelscheibe (4, 5) zumindest ein
erster Fluidkanal (6) eingeschlossen ist fiir ein
erstes Fluid,

- eine Ein- und Auslassoéffnung (7, 8) fur das
erste Fluid,

- einen zweiten Fluidkanal (9),

- eine Ein- und Auslassoéffnung (10, 11) fir das
zweite Fluid,

dadurch gekennzeichnet, dass

der erste Fluidkanal (6) zwischen der ersten und
zweiten Stapelscheibe (4, 5) mit einem ersten Kleb-
stoff (12) begrenzt ist und der erste Klebstoff (12)
zwischen der ersten und zweiten Stapeischeibe (4,
5) angeordnet ist.

2. Warmelbertrager nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Fluidkanal (6) ohne
Berlcksichtigung der ersten und zweiten Stapel-
scheibe (4, 5) ausschlieflich mit einem ersten Kleb-
stoff (12) begrenzt ist und/oder zwischen der ersten
Stapelscheibe (4) und der zweiten Stapelscheibe (5)
ein Abstand, z. B. im Bereich zwischen 1 und 10 mm,
besteht und/oder eine von der ersten Stapelscheibe
(4) aufgespannte erste Ebene und eine von der zwei-
ten Stapelscheibe (5) aufgespannte zweite Ebene
im Wesentlichen parallel zueinander ausgerichtet
sind.

3. Warmeilibertrager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
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gekennzeichnet, dass die erste und/oder zweite
Stapelscheibe (4, 5) wenigstens teilweise, insbeson-
dere vollstandig, aus Metall, z. B. Stahl oder Alumi-
nium, oder Kunststoff besteht und/oder der Warme-
Ubertrager (1) wenigstens ein Zusatz-Stapelschei-
benpaar (16) umfasst mit einer ersten Zusatzschei-
be (4) und einer zweiten Zusatzscheibe (5), so dass
der zweite Fluidkanal (9) zwischen der ersten und
zweiten zusatzscheibe (4, 5) ausgebildet ist, insbe-
sondere der zweiten Fluidkanal (9) zwischen der er-
sten und zweiten Zusatzscheibe (4, 5) mit einem
zweiten Klebstoff (12) begrenzt ist und der zweite
Klebstoff (12) zwischen der ersten und zweiten Zu-
satzscheibe (4, 5) angeordnet ist und/oder der War-
medibertrager wenigstens eine Zusatzscheibe um-
fasst, so dass der zweite Fluidkanal zwischen der
Zusatzscheibe und einer ersten oder zweiten Sta-
pelscheibe des Stapelscheibenpaares ausgebildet
ist und mit einem zweiten Klebstoff begrenzt ist und
der zweite Klebstoff zwischen den Scheiben der Sta-
peischeibe und der Zusatzscheibe angeordnet ist.

Warmelbertrager nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Fluidkanal (6) teilweise von
der ersten und/oder zweiten Scheibe (4, 5) begrenzt
ist und/oder der Warmedbertrager (1) eine Vielzahl
von Stapelscheibenpaaren (3) und vorzugsweise
Zusatz-Stapelscheibenpaaren (16) umfasst und/
oder die Stapelscheibenpaare (3) und Zusatz-Sta-
pelscheibenpaare (16) abwechselnd (ibereinander
angeordnet sind.

Warmelbertrager nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Fluidkanal (9) als platten-
artiger Strdmungsraum (17) ausgebildet ist zwi-
schen der ersten und zweiten Zusatzscheibe (4, 5)
des wenigstens einen Zusatz-Stapelscheibenpaa-
res (16) oder der zweiten Fluidkanal (9) zwischen
der ersten und zweiten Stapelscheibe (4, 5) des Sta-
pelscheibenpaares (6) in analoger Weise wie der er-
ste Fluidkanal (6) ausgebildetist oder zwischen einer
Stapelscheibe und einer Zusatzstapelscheibe.

Warmelbertrager nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste und zweite Scheibe (4, 5)
mit dem ersten oder zweiten Klebstoff (12) stoff-
schlussig miteinander zu dem Stapelscheibenpaar
(3) und/oder Zusatz-Stapetscheibenpaar (16) ver-
bunden sind und vorzugsweise ein dritter Klebstoff
(12) zur Verbindung der Stapelscheibenpaare (3)
und/oder der Zusatz-Stapelscheibenpaare (16) und/
oder von einer Stapelscheibe und einer Zusatzsta-
pelscheibe ein anderer oder der gleiche Klebstoff
(12) ist wie der erste Klebstoff oder der zweite Kleb-
stoff (12), welcher den ersten und/oder zweiten
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10.

Fluidkanal (6, 9) begrenzt und/oder das wenigstens
eine Stapelscheibenpaar (3) und vorzugsweise das
wenigstens eine Zusatz-Stapelscheibenpaar (16) in-
nerhalb eines, vorzugsweise fluiddichten, Gehause
(2) angeordnet sind.

Warmeilbertrager nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen zwei Scheiben, wie Stapelscheibe/-n und/
oder Zusatzscheibe/-n, lokal Klebstoff aufgetragen
ist zur Erzeugung von Turbulenzerzeugern, die zu-
mindest eine Oberflaiche oder beide gegeniberlie-
genden Oberflachen der benachbarten Scheiben
benetzen.

Verfahren zur Herstellung eines Warmeubertragers
(1), insbesondere eines Warmelbertragers (1) ge-
mal einem oder mehrerer der vorhergehenden An-
spriiche, mit den Schritten:

- zur Verfiigung stellen wenigstens einer ersten
Scheibe (4) und wenigstens einer zweiten
Scheiben (5) und vorzugsweise die wenigstens
eine erste und/oder zweite Scheibe (4, 5) we-
nigstens teilweise, insbesondere vollstéandig,
aus Metall, z. B. Stahl oder Aluminium, zur Ver-
figung gestellt wird,

- Verbinden der wenigstens einen ersten Schei-
be (4) und der wenigstens einen zweiten Schei-
be (5) zuwenigstens einem Stapelscheibenpaar
(3), so dass

- je zwischen der ersten und zweiten Scheibe
(4, 5) ein erster Fluidkanal (6) ausbildet wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen der ersten und zweiten Scheibe (4, 5) ein
Klebstoff (12) angeordnet wird und von dem Kleb-
stoff (12) der erste Fluidkanal (6) begrenzt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, der Klebstoff (12) vor dem Verbinden der
wenigstens einen ersten Scheibe (4) mit der wenig-
stens einen zweiten Scheibe (5) auf die wenigstens
eine erste und/oder zweiten Scheibe (4, 5) aufge-
bracht wird und vorzugsweise der Klebstoff (12) mit
Dispensen, Siebdruck, Walzen, Spriihen oder Tam-
pondruck aufgebracht wird und/oder die erste und
zweite Scheibe (4, 5) mit dem Klebstoff (12) stoff-
schliissige miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die die wenigstens eine erste
Scheibe (4) und die wenigstens eine zweite Scheibe
(5) mitdem gleichen Klebstoff (12) stoffschliissig mit-
einander verbunden werden, welcher den ersten
Fluidkanal (6) begrenzt oder die wenigstens eine er-
ste Scheibe (4) und die wenigstens eine zweiten
Scheibe (5) mit einem ersten Klebstoff (13) mitein-
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ander verbunden werden und mit einem zweiten an-
derenKlebstoff (14) der erste Fluidkanal (6) begrenzt
wird und/oder ergdnzend zu dem ersten Fluidkanal
(6) zwischen dem wenigstens einem Stapelschei-
benpaar (3) ein zweiter Fluidkanal (9) zwischen we-
nigstens einem Zusatz-Stapelscheibenpaar (16) in
analoger Weise wie der erste Fluidkanal (6) herge-
stellt wird.
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