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(54) Warmedubertragungsvorrichtung
(57)  Es sind Warmeubertragungsvorrichtungen be-
kannt, welche aus mehreren Gehauseteilen zusammen-
gesetzt sind und die einen von einem zu kithlenden Fluid
durchstrombaren Kanal (4) und einen vom einem Kuhl-
fluid durchstrémbaren Kanal (6) aufweisen, die in war-
meaustauschendem Kontakt zueinander angeordnet
sind. Dabei erstrecken sich Rippen (3), insbesondere in
den vom zu kiihlenden Fluid durchstrémbaren Kanal (4).
Erfindungsgemalf ist nun vorgesehen, in den Rippen

Fng ) 8

(3) Hohlrdaume (10) vorzusehen, die mit dem vom Kiuhl-
fluid durchstrdmbaren Kanal (6) in fluidischer Verbindung
stehen und somit ebenfalls vom Kihlfluid durchstromt
werden.

Durch die Verkiurzung der Strecken der warmeaus-
tauschenden Fluide zueinander kann der Wirkungsgrad
einer derartigen Warmedubertragungsvorrichtung gestei-
gert werden oder aber die Baugrof3e einer derartigen
Warmeubertragungsvorrichtung bei gleich bleibendem
Kuhlerwirkungsgrad verringert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Warmeibertra-
gungsvorrichtung, welche aus mehreren Gehauseteilen
aufgebautist, welche derart miteinander verbunden sind,
dass zumindest ein von einem zu kiihlenden Fluid durch-
strombarer Kanal und zumindest ein von einem Kuhlfluid
durchstrdombarer Kanal in Warme austauschendem Kon-
takt zueinander angeordnet sind, wobei sich von zumin-
dest einem der Geh&useteile Rippen in den vom zu kih-
lenden Fluid durchstrémbaren Kanal erstrecken.

[0002] Derartige Warmetauscher werden beispiels-
weise als Kuhler in Verbrennungskraftmaschinen ge-
nutzt. Hier sind beispielsweise Anwendungen zur Kih-
lung des Abgases als auch zur Kiihlung der Ladeluft be-
kannt. In beiden Fallen dient diese Kihlung der Verbes-
serung des Verbrennungsprozesses und somit einer
Verminderung der Belastung des Abgases mit Schad-
stoffen.

[0003] Esist bekannt, Warmetauscher und hier insbe-
sondere aus Druckguss hergestellte Warmetauscher
aus mehreren ineinander angeordneten Schalen herzu-
stellen, von denen aus sich Rippen insbesondere in den
vom zu kihlenden Fluid durchstromten Kanal erstrek-
ken. Dabei dient Ublicherweise die Grundplatte, von der
aus sich die Rippen erstrecken, als Trennwand zwischen
dem Kuhlmittelkanal und dem tblicherweise Gas fuhren-
den Kanal.

[0004] Eine derartige Warmeubertragungsvorrichtung
ist beispielsweise aus der DE 20 2006 009 464 U1 be-
kannt. Dieser Warmetauscher weist einen innen liegen-
den KuhImittelkanal auf, von dem aus sich Rippen in ei-
nen beispielsweise von Abgas durchstromten Kanal er-
strecken. Die Rippen weisen dabei eine in Hauptstro-
mungsrichtung des Abgases langliche Form auf, sind in
Strémungsrichtung versetzt zueinander angeordnet und
quer zur Stromungsrichtung unterbrochen ausgebildet.
[0005] Obwohl dieser Warmetauscher aufgrund sei-
ner Rippenform bereits einen guten Kihlungswirkungs-
grad aufweist, bleibt es wiinschenswert, diesen zusatz-
lich zu erh6hen oder bei gleich bleibender Kuhlleistung
den notwendigen Bauraum zu reduzieren.

[0006] Es ist somit Aufgabe der Erfindung, eine War-
meubertragungsvorrichtung bereitzustellen, bei der der
Warmeaustausch im Vergleich zu bekannten Ausfiihrun-
gen weiter verbessert wird und somit der Kilhlungswir-
kungsgrad pro GréR3eneinheit erhdht wird.

[0007] Diese Aufgabe wird dadurch gel6st, dass die
Rippen im Innern einen vom Kuhlfluid durchstrémbaren
Hohlraum aufweisen, der sich vom Kuhlfluid durchstrom-
baren Kanal in die Rippe erstreckt. Hierdurch wird der
Rippenwirkungsgrad verbessert, da der Abstand zwi-
schen Kuhlmittel und Gas fiihrendem Kanal verringert
wird. Die Rippe selber erreicht hierdurch tber ihre Hohe
eine geringere Temperatur, so dass die Temperaturdif-
ferenz zum Abgas steigt, wodurch der Warmeaustausch
zwischen Rippe und Abgas verbessert wird.

[0008] In einer weiterflihrenden Ausfihrungsform er-
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streckt sich der Hohlraum im Wesentlichen tiber die ge-
samte Hohe der Rippe, so dass auch in Bereichen, in
denen ublicherweise die Kuhlwirkung der Rippe auf-
grund einer héheren vorhandenen Temperatur erheblich
nachlasst, die Temperatur erheblich reduziert werden
kann und somit der Rippenwirkungsgrad tber die ge-
samte Kanalhdhe des vom zu kihlenden Fluid durch-
strdmbaren Kanals verbessert wird.

[0009] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn im vom
Kuhlfluid durchstrémbaren Kanal Leitvorrichtungen zur
Zwangsdurchstrémung der Rippen angeordnet sind.
Ohne derartige Leitvorrichtungen kénnten sich Hotspots
durch kochendes Kuhlwasser in den Hohlrdumen der
Rippen ergeben, da durch den sich pl6tzlich vergré3ern-
den Querschnittkein ausreichender Austausch des Kiihl-
mittels sichergestellt wird. Durch die vorhandenen Leit-
vorrichtungen zur Zwangsdurchstrémung wird eine stan-
dige Durchstrdmung und somit ein stéandiger Austausch
des KuhlImittels sichergestellt.

[0010] In einer hierzu weiterfuhrenden Ausfiihrung er-
strecken sich die Rippen zumindest von einem ersten
Gehéauseteil, welches als Trennwand zwischen dem vom
zukuhlenden Fluid durchstrombaren Kanal und demvom
Kuhlfluid durchstrémbaren Kanal dient, in den vom zu
kuhlenden Fluid durchstrombaren Kanal und die Leitvor-
richtungen sind an einem zweiten Geh&useteil angeord-
net, welches mit dem ersten Gehauseteil den vom Kuihl-
fluid durchstrombaren Kanal bildet. Es bleibt somit eine
einfache Formgebung der Werkzeuge zur Herstellung
der Gehéauseteile bestehen, so dass trotz Verwendung
der Leitvorrichtungen der Montageaufwand unverandert
bleibt. Somit wird auf einfache Weise die Zwangsdurch-
strdmung sichergestellt.

[0011] Vorzugsweise sind die Leitvorrichtungen durch
Ausstllpungen am zweiten Gehauseteil ausgebildet, die
sich in die Hohlraume der Rippen erstrecken. Es ergibt
sich somit ein Warmetauscher, bei dem die Herstellbar-
keit der Leitvorrichtungen deutlich vereinfacht wird und
aufgrund dieser Anordnung in einem einzelnen Herstel-
lungsschritt das zweite Gehauseteil mit den Leitvorrich-
tungen gefertigt werden kann. Hierdurch kénnen zuver-
lassig Totwassergebiete in den Rippen verhindert wer-
den, in dem eine gleichmafige Durchstrémung des ge-
samten Hohlraumes in den Rippen sichergestellt wird.
[0012] In einer weiterfihrenden Ausfuhrungsform er-
strecken sich die Ausstilpungen derartin die Hohlraume
der Rippen, dass der in Hauptstromungsrichtung des
Kihlfluids durchstromte Querschnitt konstant ist, wo-
durch der Druckverlust im KuhImittelkanal durch eine
derartige Ausfiihrung gering bleibt. Des Weiteren werden
hierdurch wiederum aufgrund der gleichmafigen Stro-
mung des Kihimittels Totwassergebiete oder Verwirbe-
lungen im Bereich der Rippen verhindert, was wiederum
den Rippenwirkungsgrad erhoht.

[0013] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform sind die
zum vom Kuhlfluid durchstrombaren Kanal weisenden
Innenwéande des ersten und zweiten Gehauseteils stetig
ausgebildet, so dass keine Querschnittsspriinge im vom
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Kuhlfluid durchstromten Kanal entstehen, wodurch er-
neut der Druckverlust verringert wird und Totwasserge-
biete vermieden werden.

[0014] Besondere Vorteile ergeben sich, wenn die
Gehauseteile der Warmelbertragungsvorrichtung im
Druckgussverfahren hergestellt werden.

[0015] Es wird deutlich, dass durch derartige Ausftih-
rungsformen einer Warmeubertragungsvorrichtung der
Kihlungswirkungsgrad pro Volumeneinheit aufgrund ei-
ner gesteigerten Kihlleistung der Rippen verbessert
wird, ohne unnétige Druckverluste im Kihimittelkanal zu
generieren. Des Weiteren ist eine derartige Warmeiuber-
tragungsvorrichtung ohne zusatzliche Herstellungs-
schritte zu fertigen, so dass keine zusatzlichen Kosten
entstehen. Bei gleicher gewiinschter Kihlleistung und
gleicher Pumpleistung der Kuhimittelpumpe kann ent-
sprechend der notwendige Bauraum verringert werden.
Dies geschiehtinsbesondere dadurch, dass der Kiihimit-
telbereich nunin die Rippen hochgezogen wird und somit
die Wéarmeleitung durch die Kuhlrippe zum Kihimittel
verkirzt wird.

[0016] Ausfuhrungsbeispiele sind in den Figuren dar-
gestellt und werden nachfolgend beschrieben.

[0017] Figur 1 zeigteine Kopfansicht eines erfindungs-
gemalRen Warmetauschers in geschnittener Darstel-
lung.

[0018] Figur 2 zeigt eine Kopfansicht eines alternati-

ven erfindungsgeméaRen Warmetauschers in geschnitte-
ner Darstellung.

[0019] Figur 3 zeigt eine zweite alternative Ausfih-
rungsform eines erfindungsgemafen Warmetauschers
in Kopfansicht und geschnittener Darstellung.

[0020] Figur 4 zeigt in Seitenansicht einen Ausschnitt
einer erfindungsgemafen Warmeulbertragungsvorrich-
tung in geschnittener Darstellung.

[0021] Figur5 zeigtin gleicher Darstellungsweise eine
zur Figur 4 alternative Ausfihrungsform.

[0022] Figur 6 zeigt eine weitere zu den Figuren 4 und
5 alternative Ausflihrungsform einer erfindungsgema-
Ren Warmedubertragungsvorrichtung in entsprechender
Darstellungsweise.

[0023] Die Figuren 1 bis 3 zeigen Querschnitte dreier
unterschiedlicher erfindungsgemaRer Warmedbertra-
gungsvorrichtungen, welche aus mehreren Gehausetei-
len zusammengesetzt sind. Im Folgenden werden fir
gleiche Bauteile gleiche Bezugszeichen in den verschie-
denen Figuren benutzt.

[0024] Die Warmeubertragungsvorrichtungen beste-
hen aus einem ersten Gehauseteil 1, welches beispiels-
weise im Druckgussverfahren hergestellt ist und eine
Trennwand 2 aufweist, von der aus sich Rippen 3in einen
von einem zu kihlenden Fluid durchstrémbaren Kanal 4
erstrecken. Dieses Fluid kann beispielsweise das Abgas
einer Brennkraftmaschine sein.

[0025] Auf das erste Gehauseteil 1 wird ein zweites
Gehauseteil 5 derartig aufgesetzt, dass zwischen dem
ersten Geh&useteil 1 und dem zweiten Gehduseteil 5 ein
von einem Kduhlfluid durchstrombarer Kanal 6 gebildet
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wird, so dass eine Warmeubertragung tber die Trenn-
wand 2 zwischen dem Kuhlfluid und dem zu kiihlenden
Fluid im Innern der Warmelbertragungsvorrichtung
stattfinden kann.

[0026] Ein drittes Gehéauseteil 7, welches dhnlich auf-
gebaut ist wie das erste Gehauseteil 1, wird von der zum
zweiten Gehauseteil 5 entgegengesetzten Seite auf das
erste Gehauseteil 1 aufgesetzt und mit diesem verbun-
den. Auch dieses dritte Gehauseteil 7 weist eine Trenn-
wand 2 sowie Rippen 3 auf, wobei auch hier beanstandet
vom dritten Gehduseteil 7 ein viertes Geh&useteil 8 auf-
gesetzt wird, so dass zwischen dem dritten Gehauseteil
7 und dem vierten Gehauseteil 8 ein vom Kuhlfluid durch-
strdombarer Kanal 6 gebildet wird. Im vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispiel ist das vierte Geh&useteil 8 am ersten
Gehdauseteil 1 befestigt. Es wére jedoch ebenso denkbar,
dieses am dritten Geh&useteil 7 zu befestigen. Die Be-
festigung der Geh&useteile aneinander erfolgt vorzugs-
weise durch Reibrihrschweif3en.

[0027] Diein den Darstellungen scheinbar getrennten
vom Kiuhlfluid durchstrombaren Kanale 6, welche im
Querschnitt an den entgegengesetzten Seiten ausgebil-
det sind, sind in einer anderen Ebene fluidisch miteinan-
der verbunden, so dass diese in der Ansicht zwei vor-
handen Kanéle nach dem Zusammenbau lediglich einen
Kanal 6 bilden, der lediglich tber einen Kiihimitteleinlass
9 mit Kuhlfluid versorgt werden muss. Es sollte klar sein,
dass an der entgegengesetzten Kopfseite ein weiterer
Stutzen als Kuhimittelauslass dient. Das zu kihlende
Fluid strdmt vorzugsweise von den Kopfseiten der War-
meubertragungsvorrichtung ein bzw. aus. Selbstver-
standlich sind auch Formen denkbar, bei denen der vom
Kuhlfluid durchstromte Kanal 6 den vom zu kuhlenden
Fluid durchstromten Kanal 4 im Querschnitt vollstéandig
umgibt.

[0028] Inden Figuren 1 bis 3 wird deutlich, dass erfin-
dungsgeman in den Rippen 3 Hohlrdume 10 ausgebildet
sind, welche sich in den verschiedenen dargestellten
Ausfuhrungsformen unterschiedlich weit in Erstrek-
kungsrichtung der Rippen 3 fortsetzen. So erstreckt sich
der Hohlraum 10 bei einer Ausfiihrung geman der Figur
1 vom vom Kuhlfluid durchstrémbaren Kanal 6 bis kurz
vor Ende der maximalen senkrechten Erstreckung der
Rippe 3, wahrend bei der Ausfiihrung geman der Figur
2 sich dieser Hohlraum 10 nur etwa bis zur Halfte der
Rippenhdhe erstreckt. Gemaf Figur 3 ist eine Ausfiih-
rung gewahlt, bei der sich lediglich im FuBRbereich der
Rippe 3 ein derartiger Hohlraum 10 befindet.

[0029] Je nach gewilnschtem Rippenwirkungsgrad
sowie den vorhandenen Temperaturen und Bauraum
kann nun in unterschiedlicher Weise eine erfindungsge-
mafRe Warmedibertragungsvorrichtung geschaffen wer-
den. Hierbeiist selbstverstandlich auch auf die Festigkeit
der Rippen 3 zu achten.

[0030] Dadurch, dass die Hohlrdume 10 der Rippen 3
in den Durchstromungsbereich des vom zu kiihlenden
Fluid durchstrombaren Kanal 4 hineingefuhrt werden,
wird der Abstand zwischen den in Warmeaustausch ste-
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henden Fluiden verringert und somit der Wirkungsgrad
der Warmeubertragungsvorrichtungen deutlich erhoht.
Somit kann auf verringertem Bauraum und mit verringer-
ten Kuhlmitteldurchsatzen eine gréRere Kihlleistung er-
reicht werden.

[0031] Insbesondere bei Warmedibertragungsvorrich-
tungen, welche keine durchgéngigen Rippen 3 uber die
gesamte Durchstromungsléange des zu kihlenden Flui-
des aufweisen, sondern, wie in den Figuren 4 bis 6 dar-
gestellt, Uber kurzere zueinander versetzte Rippen 3 ver-
fugen, ist es sinnvoll, um einen KuhImittelfluss in den
Rippen 3 sicherzustellen, Leitvorrichtungen 12 im Be-
reich unterhalb der Rippen 3 anzuordnen.

[0032] In den Figuren 4 bis 6 ist jeweils, wie in den
Figuren 1 bis 3 ein erstes Geh&useteil 1 dargestellt, wel-
ches eine Trennwand 2 sowie Rippen 3 aufweist, sowie
ein zweites Gehauseteil 5 dargestellt, durch welches der
vom Kuhlfluid durchstrémbare Kanal 6 geschlossen wird.
Die hier gezeigten Ausschnitte zeigen unterschiedliche
Ausfiihrungsformen zur Ausbildung der Hohlrdume 10
und somit zur Verbesserung des Rippenwirkungsgrades.
In diesen Ausfiuihrungsformen weist das zweite Geh&u-
seteil 5 als Leitvorrichtung 12 Ausstilpungen auf, welche
sich vom zweiten Geh&useteil 5 in Richtung zu den je-
weiligen Rippen 3 erstrecken. Diese Ausstilpungen 12
sind auch in den Figuren 1 bis 3 im Querschnitt darge-
stellt.

[0033] In der Figur 4 wird in jeder Rippe 3 ein im We-
sentlichen quaderférmiger Hohlraum 10 geschaffen, wo-
bei das Kuhlfluid durch die Ausstilpung 12 in den Hohl-
raum 10 gelenkt wird.

[0034] Ineiner Ausfiihrung gemaf der Figur 5 werden
die Innenwande 13 der beiden Gehauseteile 1, 5 stetig
ausgebildet, so dass Verwirbelungen des Kuhlfluids im
von Kuhlfluid durchstrombaren Kanal 6 weitestgehend
vermieden werden, was den Druckverlust senkt und
Hotspots im vom Kihlfluid durchstrémbaren Kanal 6, ins-
besondere im Bereich der Hohlraume 10 der Rippen 3
verhindert.

[0035] In einer weiterfiihrenden Ausfiihrungsform ge-
maR der Figur 6 sind die Ausstilpungen 12 soweit in
Richtung zur Rippe bezogen, dass der durchstrombare
Querschnitt des Kiihlfluid durchstrombaren Kanals 6 im
Wesentlichen konstant bleibt. Dies verringert deutlich
den Druckverlustim Kiuhler und sichert eine vollstandige
Durchstromung. Da gleichzeitig die Innenwénde 13 der
Gehdauseteile 1 und 5 stetig ausgebildet sind, wird bei im
Vergleich zu bekannten Ausfuihrungen ohne Hohlrdume
deutlich erhdhtem Wirkungsgrad der Druckverlust im
Wesentlichen nicht verandert.

[0036] Eswirddeutlich, dass durch die gezeigten Aus-
fuhrungsformen die Kuihlleistung der Warmeubertra-
gungsvorrichtung durch verschiedene Mdéglichkeiten zur
Beeinflussung des Rippen- und somit des Kihlerwir-
kungsgrades erhdht werden kann. Bei konstanter Kiihl-
leistung kann der notwendige Bauraum reduziert wer-
den. Die Herstellbarkeit im Druckgussverfahren bleibt
ohne gréReren Aufwand vorhanden.
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[0037] Es sollte deutlich sein, dass der Schutzbereich
nicht auf die beschriebenen Ausfiihrungen beschrankt
ist. Insbesondere lassen sich verschiedene Zusammen-
setzungen der unterschiedlichen Gehauseteile, bei-
spielsweise in Schalenbauweise verwirklichen. Auch die
Form der Rippen oder die Anordnung der Kanéle zuein-
ander ist veranderbar. Je nach Aufbau des Warmetau-
schers kann dieser auch im Sandgussverfahren oder
durch Strangpressen hergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Warmeubertragungsvorrichtung, welche aus meh-
reren Gehauseteilen aufgebaut ist, welche derart
miteinander verbunden sind, dass zumindest ein von
einem zu kihlenden Fluid durchstrombarer Kanal
und zumindest ein von einem Kihlfluid durchstrém-
barer Kanal in Warme austauschendem Kontakt zu-
einander angeordnet sind, wobei sich von zumindest
einem der Gehauseteile Rippen in den vom zu kiih-
lenden Fluid durchstrémbaren Kanal erstrecken,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rippen (3) im
Innern einen vom Kihlfluid durchstrombaren Hohl-
raum (10) aufweisen, der sich vom Kihlfluid durch-
strombaren Kanal (6) in die Rippe (3) erstreckt.

2. Warmeubertragungsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der Hohlraum
(10) im Wesentlichen Uber die gesamte Hoéhe der
Rippe (3) erstreckt.

3.  Warmeibertragungsvorrichtung nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass im vom
Kuhlfluid durchstréombaren Kanal (6) Leitvorrichtun-
gen (12) zur Zwangsdurchstromung der Rippen (3)
angeordnet sind.

4. Warmeulbertragungsvorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Rippen (3)
zumindest von einem ersten Gehauseteil (1), wel-
ches als Trennwand (2) zwischen dem vom zu kih-
lenden Fluid durchstrombaren Kanal (4) und dem
vom Kuhlfluid durchstrdombaren Kanal (6) dient, in
denvom zu kithlenden Fluid durchstrémbaren Kanal
(4) erstrecken und die Leitvorrichtungen (12) an ei-
nem zweiten Gehauseteil (5) angeordnet sind, wel-
ches mit dem ersten Gehé&useteil (1) den vom Kihl-
fluid durchstrémbaren Kanal (6) bildet.

5. Warmeilbertragungsvorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Leitvorrichtun-
gen (12) als Ausstiilpungen am zweiten Gehauseteil
(5) ausgebildet sind, die sich in die Hohlrdume (10)
der Rippen (3) erstrecken.

6. Warmelbertragungsvorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Ausstiil-
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pungen (12) derartin die Hohlrdume (10) der Rippen
(3) erstrecken, dass der in Hauptstrémungsrichtung
des Kuhlfluids durchstromte Querschnitt des vom
Kuhlfluid durchstrémbaren Kanals (6) konstant ist.
Warmeubertragungsvorrichtung nach einem der An-
spriiche 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die zum vom Kuhlfluid durchstrémbaren Kanal (6)
weisenden Innenwande (13) des ersten Gehause-
teils (1) und des zweiten Gehauseteils (5) stetig aus- 10
gebildet sind.
Warmeubertragungsvorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Gehauseteile 15
(1, 5, 7, 8) im Druckgussverfahren hergestellt sind.
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