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(67) Die Erfindung bezieht sich auf die Produktion von
Wairmeiibertragern und ist anwendbar bei der Fertigung

von Anlagen der Luft-, Klima-, Heizungs- und Kéltetechnik.

Bei dem erfindungsgemaRen Verfanren werden auf
Wiirmeibertragerrohre Lamellen so aufgezogen, da ihre
flanschférmigen Kragen alle in die gleiche Richtung
weisen, wonach die Warmeiibertragerrohre und
gleichzeitig die darauf angeordneten Lameller: bzw. deren
Lamellendurchziige ausgehend von einem Rohrende zum
anderen Rohrende kontinuierlich aufgeweitet werden,
wobei eine Aufweitrichtung einzuhaiten ist, die mit der
Richtung Gbereinstimmt, in die die Kragen der Lamellen
weisen. Dadurch wird ein Inginanderschieben der
benachbarten Lamellen wihrend des Aufweitvorganges
vermiaden, und es entsteht eine wiirmeleitende
Verbindung zwischen den Wérmetibertragerrohran und
den Lamellen. Figur
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Patentanspruch:

Verfahren zur Herstellung einer wérmeluitenden Varbindung zwischen Warmeibertragerrohren und
oberfldchenvergrofernden Elementen, die als Lamellen mit in flanschférmigen Kragen derselben
angeordneten Lamellendurchziigen ausgebildet und auf den Wérmediibertragerrohren, bezogen auf
deren Léngsachse hintereinandsnrliegend angebracht sind, gekennzelchnet dadurch, daR auf
Wirmeiibertragerrohrs (1) Lamelfen (3) aufgezogen werden, deren einseitig ¢ us dem die eigentliche
OberflidchenvergréBerung bewirkenden Bereich dar Lamellen (3) herausragende flansciii&rmige
Kragen (4) dabei alle in die Richtung (6) weisen, und danach die Wérmeubertragerrohre (1) so weit
aufgeweitet werden, daR auch die Lamellen (3) bzw. ihre Lamellendurchziige (5) von dem
Aufwaitvorgang erfal3t werden, wobei din Aufweitung, ausgehend von einem Rohrende zum anderen
Rohrende, der Warmeiibertraigerrohre (1) kontinuierlich fortlaufend duirchgefiihrt und dabei eine
Aufweitrichtung eingehalten wird, die mit der Richtung (6) tibereinstimmt, in die die flanschférmigen
Kragen (4) der Lamellen (3) weisen, und dabasi von jeder einzelnen Lamelle (3) zuerst jeweils der
Bereich der Lamellendurchziige (5) aufgewaitet wird, der in der Ebene liegt, in die sich der die
eigentliche OberflachenvergréBerung bewirkende Bereich der Lamelle (3) erstreckt, und erst danach
die Aufweitung des Bereiches der Lamellendurchziige (5) erfolgy, der innerhalb der jeweiligen
flanschférimigen Kraygen (4) der Lamelle (3) liegt.

Hieriu 1 Seite Zeichnung

Anwandungsgoblet
Die Erfindung st anwendbar bei der Herstellung von Wirmeiibertragern fir die Luft-, Klima-, Kélte- und Heizungstechnik.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Es ist bekannt, oberflichenvergréBernde Elemente, insbesondere Lamellen, die innerhalb flanschfdrmiger Kragen liegenie
Lame'fundurchziige zur Aufnahme dar entsprechenden Wirmeiibertragerrohre aufweisen, mit letzteren kraftschliissig und
warmeleitend dadurch zu verbinden, daB zunichst die Warmeibertragerrohre in die Lameliendurchziige eingefihrt bzw. die
.amellen auf diese Wirmelibertragerrohre aufgezogen werden, danach die Wirmelbertragerrohre mittels geeigneter
Vorsichtungen mechanisch oder hydraulisch so weit aufgeweitet werden, bis 1hr AuBendurchmesser anndharnd dem
Innendurchmasser der l.amelYlendurchziige entspricht, wonach durch L6i- oder Schweiverfahren die eigentliche kraftschilssige
baw. eine stoffschliissige und wirmelsitende Verbindung zwischen den Warmaeiibertragerrohren und den Lamellen bzw. ihren
Lamellendurchziigen hergestelit wird. Diese Yerfahren haben den Nachteil, dad infolgs des unvermeldbaren elastischen
Rickfederns der aufgeweiteten Rohrwandung nach Beendigung des Aufweitvorganges der zunlichst erzeugte
Berihrungskontakt zwischen den Rohren und den Lamellen wieder geldst wird. Die Warme(bertragung durch Wirmeleitung
vom Wirmelibertragerrohr zur Lamelle kann demzufolge nur in den Bereichen erfolgen, in denen beide durch L&tung oder
SchweiBung verbunden sind. Da eine vo!lstindige Lot- odor Schweillverbindur 3, die die gesamte Innenfliche jedes
Lamellendurchzuges und den zugeordneten Bereich der Rohrmantelfiiche erfaBt, aber nicht oder nur mit einem unvertretbar
hohen technologischan Aufwand realisierbar ist, kann die technisch-physikalisch mdgliche, maximale
Wérmeibertragungsleistung von nach diesem bekannten Verfahren hergesteliten Lamellenrohrwirmetbertragern nicht
erreicht werden.

Die weiterhin bekannten Verfahren zur Verbindung von als Lamellen ausgebildaten, oberflichenvergrdBernden El2amenten mit
Wirmeibartragerrohre durch sickenartige, entweder parallel zur Rohrlingsachse oder schraubenlinienférmig verlaufends,
partielle Vetformungen der Rohrwandung und der darauf angebrachten Lamellendurchziige erméglichen nur eine
Wiarmelsitung in den Bereichen, in denen zwischen den partiellen Verformungen von Rohrwand und Lamellendurchziigen ein
Bariihrungskontakt hergestellt worden ist, wahrend dis {ibrigen Bereiche der Lamellendurchziige und Rohrwandung fir eine
Y/éimeibertragung durch Warmeleitung nicht wirksam werden kénnen.

2lel der Erfindung

Die Erfindurg hat die Senkung des fertigungstechnischen Aufwandes fir die Herstellung voir Lamellenrohrwiirmeiibertragern
mit héchster Wérmedbertragungsleistung zum Ziel.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herste!'en einer sowohl kraftschlussigen wie auch wrmeleitenden
Verbindung zwischen diinnwandigen Warmaeiibertragerrohren und auf diesen angetrachten oberflichenvurgroBernden
Elementan, insbesondere Larnelien, die aus diinnem Biachmaterial bestehen und Durchziige aufweisen, die in einseitig aus dem

. Blechmaterial herausragenden, flanschférmigen Kragenliegen und zur Aufnahme der Wirmetbertragerrohre vorgesehan sind,
2u schaffen, bai dem diese Varbindung in einem einzigen Arbeitsgang herstellbar ist und die gesamte Innenfiéche der
Lamellendurchziige jeder Lamelle mit dem zugehérigen Bersich der Mantelflache der Warmedbertragerrohre formschliissig
und damit wirmeleitend unm.::elbar verbunden wird.
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Diese Aufgabe wurde durch die Entwicklung eines Verfahrens zur Herstellung einer wirmeleitenden Verbindung zwischen
Wirmeiibertragerrohren und oberflichenvergréBernden Elementen, die als Lamellen mit innerhalb von flanschfdrmigen
Kragen derselben angsbrachten Lamellendurchziigen ausgebildet und suf den Whrmedbertragerrohren in Richtung von deren
Langsachse hintereinanderliegend angeordnet sind, wobei erfindungsgema® zuerst auf die Wirmeibertragerrohre die
Lamellen aufgezogen werden, deren einseitig aus dem die eigentliche OberflichenvergrBerung bildenden Bersich
herausragende, flanschférmige Kragen dabei alle in die gleiche Richtung weisen, und danach die Wirmeibertragerrohre so weit
aufgeweitot werden, daB auch die Lamellen bzw. ihre Lamallendurchziige von dem Aufweitvorgang erfalt werden, wobei die
Aufweitung ausgehend von einem Rohrende 2um anderen Rohrende der Wérmeibertragerrohre kontinuierlich fortlaufend
durchgefiihrt und dabei eine Aufwaeitrichtung eingehalten wird, die mit der Richtung iibereinstimmt, in die die flanschfdrmigen
Kragen der Lamellen weisen, wodurch von jeder einzelnen Lamelle zuerst jeweils der Bereich der Lamellendurchzige
sufgewaitet wird, derin der Ebene liegt, in die sich der die eigentliche OberflichenvergidRerung bewirkende Bereich der Lamelle
erstreckt, und erst danach die Aufweitung des Bereiches der Lameltendurchzige erfolgt, der innerhalb der jweiligen
flanschfdrmigen Kragen der Lamelle liegt.

AusfOhrungsbeisplel

Nachstehend ist die Erfindung an einem Ausfihrungsbeispiel nshar eriéwnsit. Dia zugehdrige Zeichnung zeigt in schematischer
Darstellung ein mit Lamellen versehenes Wirmeiibertragerrohr, bei dem die Varbindung zwischen letzterem und den Lamellen
nach dem erfindungsgeméBen Verfahren hergestelit wird.

Auf einem Wirme(ibertragerrokr 1 sind in Richtung von dessen Langsachse 2 hintereinanderliegand Lamellen 3 angeordnet,
die einseitig aus ihrem die eigentliche OberflichenvergréBerung bildenden Bereich herausragends, flanschférmige Kragen 4
aufwelsen, dis je einen das Warmeibertragerrohr 1 aufnehmenden Lomellendurchzug 6 umschlieRen. Die Lamellen 3 sind auf
dem Wiarmeiibartragerrohr 1 so angebracint, daB ihre Kragen 4 alle in eine Richtung 6 weisen. Die Aufweitung des
Wirmedbertragerrohres 1 einschlieBlich der Lamellen 3 bzw. ihrer Lamellendurchziige 6 und Kragen 4 erfolgt erfindungsgeman
susgehend von einem Rohrende des Wiérmedbertragerrohres 1 zum anderen kontinuierlich mittels sines hier nicht dargesteliten
Aufweitwerkzauges, baispielsweise eines an sich bekannten Aufweitdornes, unter Einhaltung einer Aufwsitrichtung, die mit der
Richtung 6 (ibareinstimmt, in welche die Kragen 4 der Lamellen 3 weisen. Dadurch werden auBer dem Warmedbertragerrohr 1
die Lamellen 3 so aufgewaeitet, daB von jader Lamalle 3 zuerst der Beraich ihres Lamellendurchzuges 6 aufgeweitet wird, der in
der gleichen Ebena liegt, wie der die eigentliche OberfldchanvergréBerung bewirkande Bereich der Lamelle 3. Erst danach
anschlieBend wird der Bareich des Lamellendurchzuges 5 von dem Aufweitvorgang a:faBt, der innerhalb des flanschférmigen
Kragens 4 liegt, der dabei gleichfalls aufgewaeitet wird. Auf diese Weise wird erreicht, daB sich lede Lamelle 3 wihrend der
Aufweitung ihres Lamallendurchzuges 5 mitihrem anfangs noch nicht aufgeweiteten flanschfdrmigen Kragen 4 an dem Bereich
der benachbarten, zu diesem Zeitpunkt noch nicht in den Aufweitvorgang einbezogenen Lamelle 3 abstitzen kann, der deren
eigentliche OberflichenvergréBerung bildet. Hierdurch wird verhindert, daB sich benachb:arte Lamellon 3 infolge der auf sie
einwirkenden Autwaitkrifte, d. h. deren in Richtung 8 wirkenden Kraftkomponente wihrend des Aufweitvorganges
ineinanderschieben.

Das erfindungsgem#Be Verfahren srmdglicht es, die gesamte Mantelfliche der Warmeiibertragerrchre 1 mit den
Lamellendurchziigen 6 der auf ersteren angebrachten Lamellen 3 in einem Arbeitogang so zu varbinden, da8 ein
Wirmeaustausch zwischen thnen durch Warmeleitung unmittelbar erfolgen kann, Zusétzliche Ldt- oder Schwailiverbindungen
sind somit nicht erforderlich. Eina extrem hohe Wirmeiibertragungsleistung von Warmeibertragern, die mit
WiarmeCbertragerrohren 1 ausgestattet sind, deren oberflichenvergrdBernde Elemente nach dem erfindungsgemaBen
Verfahren mit den Warmeiibertragerrshren 1 verbundenworden sind, ist hierdurch gewshrleistet. Die bei der Herstellung dieser
wirmeleitanden Verbindung rwischen den Wirmeiibertragerrohren 1 und den zugehdrigen Lameller: 3 erfindungsgemais
vorgeschrisbene Aufweitrichtung, die bel dem durchzufiihrenden Aufweitvorgang einzuhalten ist, verhindert, daB sich die
Lamellen 3wahrend dieses Vorganges ineinanderschisben und nicht wiirmeleitend mit dem Wérmedbertragerrohr 1verbunden
werden.
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