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(54) Bezeichnung : 3D-GEDRUCKTES HEIZFLACHENELEMENT FUR EINEN PLATTENWARMEUBERTRAGER

Fig. 2

(57) Abstract: The invention relates to a heating
surface element (2, 3) for a plate heat exchanger
(10); said heating surface element (2, 3) is
designed and provided to be placed between two
parallel separation walls (4) of the plate heat
exchanger such that a plurality of ducts (31) for
holding a fluid is formed. According to the
invention, the heating surface element (2, 3) is
produced using 3D printing. The invention further
relates to a plate heat exchanger and a method for
producing a heating element and a plate heat

exchanger.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft
ein Heizflachenelement (2, 3) fiir einen
Plattenwarmetiibertrager (10), das dazu
eingerichtet und vorgesehen ist, zwischen zwei
parallelen Trennwénden 4) des

Plattenwarmeiibertragers angeordnet zu werden,
so dass eine Vielzahl an Kandlen (31) zur
Aufnahme eines Fluides gebildet werden.
Erfindungsgemall ist vorgesehen, dass das
Heiztlachenelement (2, 3) durch 3D-Drucken
hergestellt ist. Weiterhin betrifft die Erfindung
einen Plattenwarmetiibertrager sowie ein Verfahren
zur Herstellung eines Heizelementes bzw. eines
Plattenwarmeiibertragers.
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Beschreibung

3D-gedrucktes Heizflachenelement fur einen Plattenwérmeubertrager

Die Erfindung betrifft ein Heizflachenelement fur einen Plattenwarmeibertrager sowie
einen Plattenwarmeubertrager mit solchen Heizflachenelementen sowie ferner
Verfahren zur Herstellung derartiger Heizflachenelemente bzw.

Plattenwarmeubertrager.

Aus dem Stand der Technik sind Plattenwarmetbertrager bekannt, welche dazu
eingerichtet sind, die Warme von einem ersten Fluid indirekt auf ein anderes, zweites
Fluid zu Ubertragen. Dabei werden die Fluide im Plattenwarmedubertrager in separaten
Wairmeaustauschpassagen gefuhrt. Diese werden durch je zwei parallele Trennwéande
des Plattenwarmetbertragers begrenzt, zwischen denen jeweils ein

Heizflachenelement angeordnet ist, das auch als Fin oder Lamelle bezeichnet wird.

Solche Plattenwarmeubertrager sind z.B. in , The standards of the brazed aluminium
plate-fin heat exchanger manufactures association* ALPEMA, Third Edition, 2010 auf
Seite 5 gezeigt und beschrieben. Eine daraus entnommene Abbildung ist in der Fig. 1
als Stand der Technik dargestellt und wird im Folgenden beschrieben. Der dort
gezeigte Plattenwarmeubertrager umfasst mehrere parallel zueinander angeordnete
Trennwande in Form von Trennblechen 4, die eine Vielzahl von
Wairmeaustauschpassagen 1 fur die miteinander in indirekte Warmeubertragung zu
bringenden Fluide A, B, C, D, E bilden. Der Wérmeaustauéch zwischen den am
Warmeaustausch teilnehmenden Fluiden findet dabei zwischen benachbarten
Warmeaustauschpassagen 1 statt, wobei die Warmeaustauschpassagen 1 und somit
die Fluide durch die Trennbleche 4 voneinander getrennt sind. Der Warmeaustausch
erfolgt mittels Warmeulbertragung tber die Trennbleche 4 sowie die zwischen den
Trennblechen angeordneten Heizflachenelemente (Fins) 3. Die
Warmeaustauschpassagen 1 sind durch biindig am Rand der Trennbleche 4
angebrachte Seitenleisten in Form von Blechstreifen 8, im Weiteren auch als Sidebars
8 bezeichnet, nach aulRen abgeschlossen. Innerhalb der Warmeaustauschpassagen 1
bzw. zwischen je zwei Trennplatten 4 sind die gewellten (im Querschnitt
meanderfbrmigen) Fins 3 angeordnet. Die Trennbleche 4, Fins 3 und Sidebars 8 sind

fest miteinander verbunden und bilden somit einen kompakten Plattenwarmeubertrager



10

15

20

25

30

35

WO 2016/138997 PCT/EP2016/000375

10 beziehungsweise Warmetauscherblock. Der gesamte Plattenwéarmeubertrager 10
ist durch zwei duRerste Deckwande in Form von Deckblechen 5 nach aulen begrenzt.
Die beiden Deckwénde 5 werden dabei jeweils durch eine dullerste Trennwand des

Plattenwarmeutibertragers 10 gebildet.

Zur Zu- und Abfihrung der warmeaustauschenden Fluide sind Ober Eintritts- und
Austrittséffnungen 9 der Warmeaustauschpassagen 1 halbzylinderférmige Sammler 7
mit Stutzen 6 angebracht, die zum Anschluss von zu- und abfihrenden Rohrleitungen
dienen. Die Sammler 7 werden auch als Header 7 bezeichnet. Die Ein-und
Austritts6ffnungen 9 der Warmeaustauschpassagen 1 sind durch sogenannte
Verteilerlamellen bzw. Verteilerfins 2 gebildet, die fur eine gleichmaRige Verteilung der
Fluide auf die einzelnen Warmeaustauschpassagen 1 sorgen. Die Fluide stromen in
den durch die Fins 3 und die Trennbleche 4 gebildeten Kanalen durch die

Warmeaustauschpassagen 1.

Nach dem Stand der Technik weisen die besagten Heizflachenelemente bzw. Fins 3
eine wellenférmige Struktur mit alternierenden Wellentalern und Wellenbergen auf,
wobei je ein Wellental mit einem darauf folgenden Wellenberg uber eine Flanke des
betreffenden Heizflachenelementes verbunden ist, so dass sich die wellenférmige
Struktur ergibt. Durch die wellenférmige Struktur werden - zusammen mit den
beidseitigen Trennwénden - die Kanale zur Fuhrung des Fluides in der jeweiligen

Warmeaustauschpassage 1 gebildet.

Die Wellenberge und Wellentaler der wellenférmigen Struktur sind mit den jeweils
benachbarten Trennblechen verbunden. Die am Warmeaustausch teilinehmenden
Fluide sind somit im direkten Warmekontakt mit den wellenférmigen Strukturen, so
dass der Warmeubergang durch den thermischen Kontakt zwischen den Wellenbergen
bzw. Wellentdlern und Trennblechen gewabhrleistet ist. Zur Optimierung der
Warmeubertragung wird die Ausrichtung der wellenférmigen Struktur in Abhangigkeit
vom Anwendungsfall so gewahlt, dass eine Gleich-, Kreuz-, Gegen- oder Kreuz-

Gegenstromung zwischen benachbarten Passagen erméglicht wird.

Die wellenférmigen Strukturen der Fins innerhélb der Warmeaustauschpassagen
erfullen drei Aufgaben. Zum einen wird durch den thermischen Kontakt zwischen der

wellenférmigen Struktur bzw. dem Fin und dem jeweiligen Trennblech der
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Warmeaustausch zwischen zwei Fluiden in benachbarten Warmeaustauschpassagen
gewdhrleistet. Zum anderen stellen die wellenférmigen Strukturen die Verbindung zu
den Trennwéanden her. Zum dritten dienen die Flanken der wellenférmigen Struktur zur
Einleitung der durch den Innendruck entstehenden Kréfte in die Verbindung zwischen

Wellenberg, Lot und Trennblech bzw. zwischen Wellental, Lot und Trennblech.

Derartige Plattenwarmetauscher sind vorzugsweise aus Aluminium gebildet, wobei die
Bauteile durch Hartléten miteinander verbunden werden. Die mit Lot versehenen
Heizflaichenelemente (Fins) 3, Trennbleche 4, Verteilerfins 2, Deckbleche 5 und
Sidebars 8 werden aufeinander gestapelt und anschlieend in einem Ofen zu einem
Warmetauscherblock hartgelétet. Auf den Warmetauscherblock werden anschlielend

die Header 7 mit Stutzen 6 aufgeschweifit.

Die Heizflachenelemente oder Fins 3 sind also an ihren durch die Wellenberge bzw.
Wellentaler gebildeten Kontaktstellen mit den Trennblechen 4 verlétet, wodurch ein
intensiver Warmeleitkontakt zwischen den Fins 3 und den Trennblechen 4 hergestelit
ist. Dadurch wird der Warmeaustausch zwischen den verschiedenen Fluiden

verbessert, die alternierend in benachbarten Warmeaustauschpassagen 1 stromen.

Durch dieses Herstellungsverfahren wird durch die GréfRe und Geometrie des Lotofens
naturlich auch die maximale GroRe eines derartigen Warmetauscherblocks

vorgegeben.

Weiterhin werden nach dem Stand der Technik die Heizflachenelemente oder Fins 3 in
der Regel aus diinnen Blechen hergestellt, welche mit einer Presse oder anderen zur
Verformung geeigneten Werkzeugen zu wellenférmigen Strukturen gefaltet werden.
Durch die bei dem jeweiligen Umformprozess einzuhaltenden Randbedingungen, wie
Radien am Ubergang zwischen Wellenberg bzw. Wellental und Flanke, und die beim
Umformprozess auftretenden Toleranzen hinsichtlich der zu erreichenden Idealform ist
die mechanische Festigkeit des resultierenden Plattenwarmeibertragers begrenzt, was
Probleme bei einer Anwendung mit Medien unter hohen Dricken und/oder hohen

Temperaturen bereitet.

Weiterhin ist bei derartigen Umformprozessen die Geometrie des herzustellenden Fins

im Wesentlichen vorbestimmt durch die zur Verfligung stehenden Pressenwerkzeuge.
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Bei der Herstellung von Plattenwarmeutbertragern sind daher die méglichen Formen
der zur Verflugung stehenden Fins deutlich limitiert, so dass oftmals die
verfahrenstechnischen, hydraulischen oder statischen Anforderungen nicht vollsténdig
bzw. im eigentlich gewiinschten MaRe erfilllt werden kénnen. Insbesondere kénnen bei
den genannten Umformverfahren fur Fins regelmanig keine beliebigen
Hinterschneidungen hergestellt werden, insbesondere keine Hinterschneidungen, die

quer zur Pressrichtung verlaufen.

Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Heizflachenelement bzw. einen Plattenwarmelbertrager sowie entsprechende
Verfahren zur Herstellung derartiger Einrichtungen bereitzustellen, die eine flexiblere

Gestaltung der Heizflachenelemente bzw. Plattenwadrmeubertrager erméglichen.

Die erfindungsgemaRen Merkmale ergeben sich aus den unabhéngigen Anspriichen,
zu denen vorteilhafte Ausgestaltungen in den abhangigen Anspriichen aufgezeigt
werden. Die Merkmale der Anspriiche kénnen in jeglicher technisch sinnvollen Art und

Weise kombiniert werden, wobei hierzu auch die Erlauterungen aus der nachfolgenden

- Beschreibung sowie Merkmale aus den Figuren hinzugezogen werden kénnen, die

erganzende Ausgestaltungen der Erfindung umfassen.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird durch ein Heizflachenelement mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 gel6st, das dazu eingerichtet und vorgesehen ist,
zwischen zwei paralielen Trennwanden des Plattenwarmeubertragers angeordnet zu
werden, so dass eine Vielzahl an Kanalen zur Aufnahme eines Fluides gebildet
werden, wobei erfindungsgeman das Heizflachenelement durch 3D-Drucken
hergestellt ist, und wobei das Heizflachenelement zumindest einen ersten und einen
zweiten Abschnitt aufweist, die einstlickig aneinander angeformt sind, wobei die beiden
Abschnitte zusammen mit den beiden Trennwéanden jeweils Kanéale zur Aufnahme des
Fluides bilden, und wobei je ein Kanal des ersten Abschnitts mit zumindest einem
Kanal des zweiten Abschnitts in Strémungsverbindung steht, und wobei die Kanéle des
ersten Abschnitts in eine andere Richtung verlaufen als die Kanéle des zweiten
Abschnitts.

Weiterhin besteht auch die Méglichkeit, dass die Kanale der beiden Abschnitte zwar in
die gleiche Richtung weisen, jedoch die beiden Abschnitte des Heizflachenelementes,
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insbesondere im Querschnitt, eine unterschiedliche Geometrie aufweisen. Eine
derartige unterschiedliche Geometrie kann naturlich auch fir den Fall vorliegen, dass

die Kanéle der beiden Abschnitte in eine unterschiedliche Richtung weisen.

Bevorzugt weist das erfindungsgemaéne Heizflachenelement, das auch als Fin
bezeichnet wird, eine wellenférmige Struktur mit alternierenden Wellentalern und
Wellenbergen auf, wobei je ein Wellental mit einem darauf folgenden Wellenberg tGber
eine Flanke des Heizflachenelementes verbunden ist, so dass sich die wellenférmige
Struktur ergibt. Die wellenférmige Struktur muss nicht notwendigerweise verrundet
ausgebildet sein, sondern kann auch rechteckférmig ausgebildet sein. Wesentlich ist
dabei ein im Querschnitt meanderférmiger Verlauf des Heizflachenelementes, so dass
sich dieses zwischen je zwei Trennwénden des Plattenwédrmeubertragers hin und her

erstrecken kann.

Durch die Herstellung des Heizflachenelements mittels 3D-Druckens ist die Herstellung
jeweils angepasster Heizflachenelemente fur eine individuelle Anforderung

kostenginstig umsetzbar.

Gemal einer Ausfihrungsform des erfindungsgemafien Heizflaichenelementes ist
dieses bevorzugt mittels Lasersintern aus einem Metall, insbesondere aus Aluminium,

gefertigt.

Bei einem solchen 3D-Druck-Verfahren wird das Heizflachenelement schichtweise aus
einem pulverférmigem Werkstoff, insbesondere aufweisend ein Metall, insbesondere
Aluminium, aufgebaut, wobei nacheinander mehrere Schichten des Werkstoffs
Gbereinander aufgebracht werden, wobei jede Schicht vor dem Aufbringen der
nachstfolgenden Schicht z.B. mittels eines (insbesondere auf die Schicht fokussierten)
Laserstrahls in einem vordefinierten Bereich, der einem Querschnittsbereich des
herzustellenden Heizflachenelementes entspricht, erhitit wird und dabei an der

darunterliegenden Schicht fixiert wird, insbesondere mit dieser verschmolzen wird.

Beim 3D-Drucken werden also Druckmaterialien zur Verfigung gestellt, welche dann
durch zumindest teilweises Aufschmelzen beziehungsweise Anschmelzen der
Oberflache miteinander verbunden werden. Das 3D-Druckverfahren ist demnach ein

generatives Verfahren, das auch die Herstellung von Hinterschneidungen erlaubt, die
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beim GieRen oder Pressen regelmaiig nicht oder nur vergleichsweise aufwandig

realisiert werden kénnen (z.B. beim Giefen durch einen verlorenen Kern).

Bei einem derartigen 3D-Drucken wird insbesondere eine Grenzflachendiffusion des
beteiligten Materials erreicht, so dass das bestehende Material mit dem neu
hinzugefiigten Material wie aus einem Stuck gefertigt gebildet ist. Damit ist insgesamt
ein Heizflachenelement in einem Stick formbar, das die im Hinblick auf die jeweilige
Verwendung optimale Form aufweist, die nicht den bei Umform- oder Gie3prozessen

gegebenen Limitierungen unterliegt.

GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform des Heizflachenelements weist
dieses zumindest eine Hinterschneidung auf, die sich in einer Richtung erstreckt, die
parallel zu einer Erstreckungsebene des Heizelementes verlauft sowie insbesondere
senkrecht zu den besagten Kanalen des Heizflachenelementes, die durch die

wellenférmige Gestalt des Fins gebildet werden.

Aufgrund des erfindungsgemaRen schichtweisen Aufbaus des Heizflachenelementes
kann dieses grundsatzlich alle erdenklichen Hinterschneidungen in beliebigen
Richtungen aufweisen. Demgegenuber sind bei den bisher verwendeten
Fertigungsverfahren Hinterschneidungen regelmaBig zu vermeiden, da ansonsten z.B.
verlorene Formen (beim Gie3en) oder mehrachsige Frasverfahren eingesetzt werden

maussen.

Weiterhin ist, wie oben bereits dargelegt, vorgesehen, dass das erfindungsgemalfie
Heizflachenelement zumindest einen ersten und einen zweiten Abschnitt (oder
mehrere Abschnitte) aufweist, wobei die beiden Abschnitte jeweils Kanale zur
Aufnahme des Fluides bilden und durch 3D-Drucken einstiickig aneinander angeformt
sind. Vorzugsweise ist je ein Kanal des ersten Abschnitts mit zumindest einem Kanal
des zweiten Abschnitts strémungsverbunden, wobei bevorzugt die Kanéle des ersten

Abschnitts in eine andere Richtung verlaufen als die Kanale des zweiten Abschnitts.

So kann z.B. der erste Abschnitt als ein Eintrittsabschnitt des Heizflaichenelementes
ausgebildet sein, der stirnseitig Eintritts6ffnungen aufweist, die mit den Kanélen des
ersten Abschnitts in Strdmungsverbindung stehen, so dass Uber die Eintrittséffnungen

ein Fluid in die Kanale des ersten Abschnitts einspeisbar und des Weiteren tber die
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Kanale des ersten Abschnitts auf die Kanale des zweiten Abschnitts verteilbar ist, der

hier insbesondere einen Hauptabschnitt des Heizflachenelementes bildet.

Auf diese Weise kann also das Heizflaichenelement integral in vorteilhafter Weise die

sogenannten Verteilerfins (Eintrittsabschnitt) aufweisen.

Alternativ kann der erste Abschnitt auch als ein Austrittsabschnitt des
Heizflachenelementes ausgebildet sein, der stirnseitig Austrittséffnungen aufweist, die
mit den Kanélen des ersten Abschnitts bzw. Austrittsabschnitt in Strémungsverbindung
stehen, so dass insbesondere Uber die Austrittséffnungen ein Fluid aus dem ersten
Abschnitt (Austrittsabschnitt) abziehbar ist, und wobei die Kanale des ersten Abschnitts
jeweils mit zumindest einem Kanal des zweiten Abschnitts (z.B. mittiger
Hauptabschnitt) in Stromungsverbindung stehen, so dass ein Fluid aus dem zweiten
Abschnitt bzw. Hauptabschnitt des Heizflachenelementes Uber den ersten Abschnitt
(Austrittsabschnitt) und dessen Austrittséffnungen aus dem Heizflachenelement

abziehbar ist.

Weiterhin kann das erfindungsgemafe Heizflachenelement auch einen dritten
Abschnitt aufweisen, der integral (durch 3D-Drucken) an den ersten bzw. den zweiten
Abschnitt angeformt ist. Der erste Abschnitt kann dabei einen Eintrittsabschnitt nach
der oben beschriebenen Art ausbilden und der dritte Abschnitt einen vorstehend
beschriebenen Austrittsabschnitt. Der zweite Abschnitt wiirde in diesem Fall den
sogenannten Hauptabschnitt bilden, der im Strémungspfad des Fluides insbesondere
zwischen dem ersten und dem zweiten Abschnitt des Heizflachenelementes

angeordnet ist.

Bevorzugt ist weiterhin vorgesehen, dass die Kanéle insbesondere in den einzelnen
Abschnitten gekriummt verlaufen. So kénnen insbesondere die Kanéle in den
Eintrittsabschnitten gekriimmt zu den Eintritts6ffnungen hin verlaufen. Weiterhin
kénnen die Kanale im Austrittsabschnitt gekrummt zu den Austrittséffnungen hin

verlaufen.

Grundsétzlich kénnen aufgrund der Herstellungsweise mittels 3D-Drucken die Kanéle
des Heizflaichenelementes (insbesondere in den einzelnen Abschnitten) in

verschiedene Richtungen verlaufen und/oder verschiedene Geometrien aufweisen.
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Das 3D-Drucken des Heizflachenelementes erméglicht in vorteilhafterweise, dass z.B.
die Eintritts- und Austrittsabschnitte einerseits und der Hauptabschnitt des
Heizflaichenelementes andererseits (bergangslos ineinander tibergehen. Hierdurch
werden Offsets und Sto3-an-StoR Verbindungen von Heizflachenelementen (Fins) in

einer Passage vermieden.

Gemah einer weiteren Ausfuhrungsform des erfindungsgeméafien
Heizflachenelementes ist vorgesehen, dass dieses auch Umspeisungen oder
Zwischenein- und Zwischenausspeisungen in integraler Weise aufweist, d.h.,
abgesehen von dem Heizflachenelement selbst und den umgebenden Deckplatten und
ggf. zu- und abfuhrenden Stutzen sind bevorzugt keine weiteren separaten Elemente
des Heizflachenelementes vorhanden, die die besagten Umspeisungen bzw.

Zwischenein- und Zwischenausspeisungen vornehmen bzw. daran teilhaben.

Weiterhin ist gemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform vorgesehen, dass die
Geometrie des Heizflachenelementes innerhalb einer Passage abschnittsweise variiert,
beispielsweise in Bezug auf ihre Teilung oder andere geometrische Parameter.
Hierdurch kénnen in einer Passage, in der das erfindungsgemafe Heizflachenelement
angeordnet ist, einzelne oder mehrere Prozessparameter, wie z.B. die
Strémungsgeschwindigkeit des Fluides (und damit insbesondere auch der
Warmeilbergang), in dem entsprechenden Abschnitt des Heizflachenelementes genau

an die jeweiligen Bedurfnisse angepasst werden.

Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass das erfindungsgeméfe Heizflachenelement
innerhalb einer Lage bzw. Uber die jeweilige gesamte Lage des
Plattenwarmeubertragers vollstandig integral/einstiickig ausgebildet ist. Hierbei kénnen
insbesondere auch Ausschnitte, Lochungen und/oder Versetzungen des
Heizflachenelementes integral ausgeftihrt sein und kénnen des Weiteren

abschnittsweise variieren.

Gemanf einem weiteren Aspekt der Erfindung wird ein Plattenwarmelibertrager zur
indirekten Ubertragung von Warme eines ersten Fluids auf ein zweites Fluid
vorgeschlagen, wobei der Plattenwarmeubertrager eine Vielzahl von insbesondere

parallelen Trennwanden aufweist, wobei zwischen je zwei Trennwénden ein
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erfindungsgemafes Heizflachenelement, z.B. nach der obigen Beschreibung,

angeordnet ist.

Die Trennwande sind dazu eingerichtet, zwei am Warmeaustausch beteiligte Fluide
voneinander zu separieren, so dass kein Stoffaustausch zwischen den beiden F_Iuiden
stattfindet. Zugleich ist die jeweilige Trennwand bevorzugt besonders gut warmeleitend
ausgebildet, so dass eine Warmeubertragung von dem einen Fluid auf das andere
Fluid méglich ist. Um die Kontaktoberflache zu vergréRern und um eine drucktragende
Verbindung benachbarter Trennwande zu realisieren sowie zur Bereitstellung von
Stromungskanalen, sind zwischen den Trennwénden die Heizflachenelemente
vorgesehen. Durch die Freiheit der Formung der Heizflachenelemente kann eine sehr
gute Warmelbertragung bei grofer Stabilitét des Heizflaichenelements und geringem

Stromungswiderstand in den einzelnen Kanélen realisiert werden.

Es ist gemaR einer Ausgestaltung der Erfindung denkbar, lediglich die
Heizflachenelemente durch 3D-Drucken der vorbeschriebenen Art herzustellen und
den restlichen Aufbau des Plattenwarmeutbertragers nach bekannter Art vorzunehmen,

z.B. durch Stapeln und verléten der Komponenten in einem Ofen (siehe oben).

GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass zusétzlich zu
den Heizflaichenelementen zumindest eine oder mehrere weitere Komponenten des
Plattenwarmeubertragers durch 3D-Drucken hergestellt ist bzw. sind. Hierbei kann es
sich z.B. um eine, mehrere oder alle Trennwande, Deckwande, Stutzen, Sammler
und/oder Sidebars des Plattenwarmeubertragers handeln. Werden mehrere
Komponenten durch 3D-Drucken hergestellt, sind diese, sofern sie aneinander
angrenzen, bevorzugt einstlckig, d.h., integral, hergestellt bzw. 3D-gedruckt. D.h., sie
werden gemeinsam Schicht fur Schicht als einheitliche Baugruppe 3D-gedruckt.

GemaR einer bevorzugten Ausfithrungsform ist vorgesehen, dass der gesamte

Plattenwarmeubertrager einstickig durch 3D-Drucken gebildet ist.

Ein solcher Plattenwarmeubertrager hat trotz der integralen Ausbildung seiner
Komponenten, insbesondere der Heizflaichenelemente, einen gréReren Freiheitsgrad in
der Fertigung gegenuber vorbekannten Verfahren fir die einzelnen Komponenten (z.B.

Umformen, GielRen, Frasen); denn die Zuganglichkeit ist aufgrund der schichtweisen,
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generativen Fertigung weniger kritisch. Insbesondere bei einer Fertigung mittels 3D-
Druck, bei der keine Nachbearbeitung notwendig ist, muss eine mégliche

Hinterschneidung fur die Fertigung nicht beachtet werden.

Durch das Bilden der genannten Komponenten bzw. des gesamten
Plattenwarmeibertragers durch 3D-Drucken kénnen erhebliche Einsparungen
hinsichtlich Material und Montage vorgenommen werden. Ganz besonders wird eine
exakte Anpassung an den Belastungsfall moglich. Im Gegensatz zu vorbekannten
Verfahren wird weniger oder sogar kein zusatzliches Material angebracht, welches
allein durch die separate Herstellung der Komponenten bedingt ist beziehungsweise
fur ein Fugeverfahren notwendig ist. Bisher mussen viele Komponenten fiir ein
Fugeverfahren ausgelegt sein, zum Beispiel Léten oder Schweien, und missen fur
diese Verbindungsverfahren eine deutlich gréRere Flache und/oder andere Form
aufweisen, um sicherzustellen, dass eine ausreichende Festigkeit der jeweiligen
Fugeverbindung erzeugbar ist. Ganz besonders bevorzugt ist eine duBere Wandung
des Plattenwarmeubertragers, die die einzelnen Warmeaustauschpassagen nach
aullen begrenzt, durch 3D-Drucken einstuckig mit zumindest den Trennwéanden
und/oder zumindest den Heizflachenelementen, bevorzugt allen Komponenten im

Inneren des Plattenwarmeibertragers, ausgebildet, wobei insbesondere zur dufleren

Wandung ein spannungsoptimaler Ubergang ausgebildet ist.

Gemal einem weiteren Aspekt'der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zur
Herstellung eines Heizflaichenelements, insbesondere eines erfindungsgemafien
Heizflachenelementes, fiir einen Plattenwarmeubertrager vorgeschlagen, das dazu
eingerichtet und vorgesehen ist, zwischen zwei parallelen Trennwénden des
Plattenwarmetbertragers angeordnet zu werden, so dass eine Vielzahl an Kanélen zur
Aufnahme eines Fluides gebildet werden. ErfindungsgemaR ist hierbei vorgesehen,
dass das Heizflachenelement durch 3D-Drucken hergestellt wird, wobei insbesondere
das Heizflachenelement durch 3D-Drucken, insbesondere Lasersintern, aus einem

Metall, insbesondere aus Aluminium, gefertigt wird.

Bei dem 3D-Drucken ist vorzugsweise vorgesehen, dass das Heizflachenelement
schichtweise aus einem pulverformigem Werkstoff, insbesondere aufweisend ein
Metall, insbesondere Aluminium, aufgebaut wird, wobei nacheinander mehrere

Schichten des Werkstoffs Ubereinander aufgebracht werden, wobei jede Schicht vor
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dem Aufbringen der ndchstfolgenden Schicht mittels eines (insbesondere auf die
Schicht fokussierten) Laserstrahls in einem vordefinierten Bereich, der einem
Querschnittsbereich des herzustelienden Heizflachenelementes entspricht, erhitzt wird
und dabei an der darunterliegenden Schicht fixiert wird, insbesondere mit dieser

verschmolzen wird.

Durch ein solches, grenzflachendiffusives Aufbauen des Heizflaichenelements aus
einzelnen aneinander angeformten Schichten wird ein einstuckiges Element gebildet,
welches die Werkstofffestigkeiten von einem entsprechenden Vollmaterial aufweisen
kann. Insbesondere sind die Grenzflachen der jeweiligen Schichten diffusiv
miteinander verbunden. Das heif3t, insbesondere bei einem Metall, besonders
bevorzugt Aluminium, werden Kristalle ausgebildet, die sich Uber die Grenzflachen der
gefugten Materialabschnitte hinaus erstrecken. Das schmelzbare Material wird
besonders bevorzugt in Partikelform (z.B. als Pulver) zur Verfigung gestelit, wobei die
Partikel insgesamt aufgeschmolzen werden kénnen oder nur deren Oberflache, wobei

die Partikel des Pulvers mit einem Binder beschichtet sein kénnen.

Weiterhin wird geman einem Aspekt der Erfindung die Herstellung eines
Plattenwarmeubertragers, insbesondere eines erfindungsgemafien
Plattenwarmeubertragers, vorgeschlagen, wobei zumindest die Heizflachenelemente
des Plattenwarmeubertragers, sowie insbesondere zumindest eine weitere
Komponente des Plattenwarmelbertragers, bevorzugt der gesamte
Plattenwarmeubertrager, durch 3D-Drucken hergestelit wird, insbesondere durch
Lasersintern, insbesondere aus einem Metall, insbesondere Aluminium.

Die Fertigung des Plattenwarmelbertragers aus einem Metall macht diesen besonders

stabil und robust gegentiber Umwelteinflissen.

Bei der Herstellung des Plattenwarmetibertragers bzw. einzelner oder mehrerer
Komponenten des Plattenwarmeiibertragers wird dieser bzw. die betreffenden
Komponenten, wie z.B. Fins, Trennwande, Deckwande, Sidebars, Header und Stutzen,
bevorzugt schichtweise aus einem pulverférmigem Werkstoff, insbesondere
aufweisend ein Metall, insbesondere Aluminium, aufgebaut, wobei nacheinander
mehrere Schichten des Werkstoffs Uibereinander aufgebracht werden, wobei jede
Schicht vor dem Aufbringen der nachstfolgenden Schicht mittels eines (insbesondere
auf die Schicht fokussierten) Laserstrahls in einem vordefinierten Bereich, der einem

Querschnittsbereich des herzustellenden Plattenwarmedlbertragers bzw. der jeweiligen
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Komponente entspricht, erhitzt wird und dabei an der darunterliegenden Schicht fixiert

wird, insbesondere mit dieser verschmolzen wird.

Insbesondere kénnen so auch externer Leitungsanschlisse, d.h., Sammler und/oder
Stutzen, einstiickig mittels 3D-Drucken an den Warmeubertragerblock angeformt
werden. Bei derartigen externen Leitungsanschlissen werden bisher angeschweillte
Anschliusse bzw. Sammler und Stutzen verwendet, die sehr sorgsam gefugt werden
mussen (z.B. durch Schweilen), um Undichtigkeiten zu vermeiden. Durch die
einstlckige Ausbildung entfallen derartige Fugeschritte bei der Herstellung des

Plattenwarmelbertragers mit Vorteil.

Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung betrifft ein Heizflachenelement, das
dazu eingerichtet und vorgesehen ist, zwischen zwei parallelen Trennwénden des
Plattenwarmeubertragers angeordnet zu werden, so dass eine Vielzahl an Kanalen zur
Aufnahme eines Fluides gebildet werden, wobei erfindungsgemaf das
Heizflachenelement durch 3D-Drucken hergestellt ist. Dieser Gegenstand der
Erfindung kann durch die hierin beschriebenen Merkmale, insbesondere durch das
Merkmal des Anspruchs 1, das die beiden Abschnitte betrifft, und/oder durch einen

oder mehrere der Unteranspriiche weitergebildet werden.

Die oben beschriebene Erfindung wird nachfolgend vor dem betreffenden technischen
Hintergrund unter Bezugnahme auf die zugehdérigen Zeichnungen, die bevorzugte

Ausgestaltungen zeigen, detailliert erlautert. Es wird dargestellt in
Fig. 1: einen Plattenwarmeubertrager des Stands der Technik;
Fig. 2: ein erfindungsgemafes Heizflachenelement; und

Fig. 3 ein erfindungsgemaRes Heizflachenelement mit einem einstickig angeformten

Eintritts- oder Austrittsabschnitt.

In Fig. 2 ist beispielhaft ein erfindungsgemafies Heizflachenelement oder Fin 3 gezeigt,
der durch 3D-Drucken, hier Lasersintern, hergestellt ist, wobei das Heizflachenelement
3 schichtweise aus einem pulverfbrmigem Werkstoff, z.B. aufweisend Aluminiumpulver,

hergestellt wird, indem nacheinander mehrere Schichten des Werkstoffs GUbereinander
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aufgebracht werden, wobei jede Schicht vor dem Aufbringen der néchstfolgenden
Schicht mittels eines durch einen Laser 20 erzeugten Laserstrahls 21 in einem
vordefinierten Bereich, der einem Querschnittsbereich 30 des herzustellenden
Heizflachenelementes 3 entspricht, erhitzt wird und dabei an der darunterliegenden
Schicht fixiert wird, insbesondere mit dieser verschmolzen wird. Andere 3D-

Druckverfahren sind natirlich auch denkbar.

Auf diese Weise kann ein einstiickiger, beliebig geformter Fin 3 hergestellt werden, der
sich hier entlang einer Erstreckungsebene erstreckt, die parallel zu den angrenzenden
Trennwanden 4 des spéteren Plattenwarmetbertragers verlauft, zwischen denen das
Heizflachenelement 3 angeordnet werden soll. Mit dem erfindungsgeméafien Verfahren
kénnen natirlich auch die Trennwénde 4 integral mit dem Fin 3 durch das 3D-Drucken
hergestellt werden. Weiterhin kann der gesamte in Fig. 1 gezeigte
Plattenwarmeibertrager 10 auf diese Weise hergestelit werden, und zwar
insbesondere durch 3D-Drucken der einzelnen Komponenten (z.B. Fins 3, Trennwénde
4, Deckwande 5, Fins 2, 3, Sammler 7, Stutzen 6, Sidebars 8) oder durch integrales
3D-Drucken mehrerer oder aller Komponenten (d.h. des gesamten
Plattenwarmeubertragers 10). Fig. 1 zeigt insofern auch ein Ausfiihrungsbeispiel der

vorliegenden Erfindung.

In dem Ausfiihrungsbeispiel gemaf Figur 2 erstrecken sich die einzelnen Schichten,
aus denen das Heizflachenelement 3 aufgebaut wird bzw. ist, jeweils parallel zu den
Trennwinden 4 des Plattenwarmeubertragers, d.h., die einzelnen Schichten sind
Uibereinander in Richtung der Hohe 19 des Heizflachenelementes 3 angeordnet. Der
Schichtaufbau kann jedoch auch in eine andere Richtung erfolgen. Vorliegend erhélt
das Heizflichenelement 3 beim 3D-Drucken eine wellenférmige Struktur, bei der eine
Vielzahl von Wellentalern 12 und Wellenbergen 11 alternierend in einer ersten
Richtung 16 hintereinander angeordnet sind, die sich parallel zu den Trennwéanden 4
erstreckt. Benachbarte Wellentaler 12 und Wellenberge 11 sind je durch eine Flanke
13 des Heizflachenelementes 3 einstlickig miteinander verbunden, so dass zusammen
mit den Trennwénden 4 eine Vielzahl von Kanalen 31 begrenzt werden, in denen ein
Fluid strémen kann, und zwar parallel zu den Trennwanden 4 sowie senkrecht zur
ersten Richtung 16. Die zwei gezeigten Trennwande 4 und das Heizflachenelement 3
bilden auf diese Weise eine Warmeaustauschpassage des Plattenwarmelbertragers.

Bei einem integral 3D-gedruckten Plattenwarmeubertrager sind die Wellenberge 11
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bzw. Wellentéler 12 des Fins 3 einstiickig an die jeweils angrenzende Trennwand 4

angeformt.

Durch die erfindungsgemaBe Herstellung des Fins 3 kénnen auf einfache Weise z.B.

Hinterschneidungen 17, z.B. in Form von konkaven Ausnehmungen der Flanken 13
(hier mit gestrichelten Linien dargestellt), realisiert werden, die sich z.B. entlang der
ersten Richtung 16 erstrecken und bei anderen Herstellungsverfahren weitaus
schwieriger herzustellen sind (siehe oben). Weiterhin kann durch den 3D-Druck auch
die Starke 18 des Heizflachenelementes 3 an den jeweils notwendigen Wert, z.B. im

Hinblick auf den zu tragenden Druck, angepasst werden.

Figur 3 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafen
Heizflachenelements 3, das wiederum zwischen zwei Trennwanden bzw. zwischen
einer Trennwand und einer Deckwand eines Plattenwarmeubertragers 10 anzuordnen
ist. Bei dem Heizflachenelement 3 geman Figur 3 stellt nun z.B. der Verteilerfin 3a
(vergleiche z.B. Verteilerfin 2 geman Fig. 1) einen integralen Bestandteil des

Heizflachenelementes 3 dar.

Im Einzelnen weist das Heizflachenelement 3 gemaR Figur 3 zumindest einen ersten
Abschnitt 3a (bildet z.B. den Verteilerfin) sowie einen zweiten Abschnitt 3b auf, wobei
die beiden Abschnitte 3a, 3b jeweils Kanale 31a, 31b zur Aufnahme eines am
Warmetausch beteiligten Fluides bilden und durch 3D-Drucken einstiickig aneinander
angeformt sind. Hier steht bevorzugt je ein Kanal 31a des ersten Abschnitts 3a mit
zumindest einem Kanal 31b des zweiten Abschnitts 3b in Strémungsverbindung. Wie
aus Figur 3 ersichtlich, verlaufen die Kanéle 31a des ersten Abschnitts 3a in eine

andere Richtung als die Kanale 31b des zweiten Abschnitts 31.

Wie bereits angedeutet, kann es sich bei dem ersten Abschnitt 31a z.B. um einen
Eintrittsabschnitt 3a bzw. Verteilerfin des Heizflachenelementes 3 handeln, der
stirnseitig Eintrittsoffnungen 310a aufweist die z.B. in eine AulRenseite des
Plattenwarmeubertragers 10 minden (vgl. Fig. 1), und die mit den Kanélen 31a des
Eintrittsabschnitts 31a in Strémungsverbindung stehen, so dass lber die
Eintritts6ffnungen 310a ein Fluid in die Kanale 31a des Eintrittsabschnitts 31a
einspeisbar und des Weiteren Gber die Kanale 31a des Eintrittsabschnitts 31a auf die

Kanale 31b des zweiten Abschnitts 31b verteilbar ist, der hier z.B. einen
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Hauptabschnitt 31b des Heizflachenelementes 3 bildet, der vornehmlich der
Warmeuibertragung zwischen dem im Hauptabschnitt 31b gefiihrten Fluid und

zumindest einem weiteren Prozessstrom dient.

Weiterhin kann natirlich auch der erste Abschnitt 31a als ein Austrittsabschnitt des
Heizflachenelementes ausgebildet sein, der Austrittséffnungen 310a aufweist, die mit
den Kanalen 31a des ersten Abschnitts bzw. Austrittsabschnitts 31ain
Strémungsverbindung stehen, so dass insbesondere Uber die Austrittséffnungen 310a
ein Fluid aus dem Austrittsabschnitt 31a abziehbar ist, und wobei die Kanale 31a des
Austrittsabschnitts jeweils mit zumindest einem Kanal des zweiten Abschnitts 31b in
Strémungsverbindung stehen, so dass ein Fluid aus dem zweiten Abschnitt (z.B.
Hauptabschnitt, siehe oben) 31b Gber den Austrittsabschnitt 31a und dessen

Austritts6ffnungen 310 a aus dem Heizflachenelement 3 abziehbar ist.

Naturlich konnen sowohl Eintritts- als auch Austrittsabschnitte durch entsprechendes
3D-Drucken einstlickig an einen Hauptabschnitt eines Heizflichenelementes 3
angeformt sein. Der Hauptabschnitt des Heizflachenelementes kann hierbei im
Stromungspfad des von ihm gefuhrten Fluides zwischen dem Eintritts- und dem

Austrittsabschnitt angeordnet sein.

Gemaf Figur 3 treffen die Kanale 31a des ersten Abschnitts 3a winklig auf die Kanale
31b des zweiten Abschnitts 3b. Alternativ hierzu kénnen die Kanéle 31a des ersten
Abschnitts 3a ausgehend von den Kanalen 31b des zweiten Abschnitts 3b natirlich
auch gekrimmt zu den Eintritts- bzw. Austrittséffnungen 310 hin veriaufen. Mit dem
hier vorgeschlagenen Heizflaichenelement 3 bzw. Plattenwarmelbertrager und deren
Herstellungsverfahren lasst sich eine stromungsoptimale Geometrie fur

Einzelanwendungen kostengunstig erzeugen.
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1 Warmeaustauschpassage

2 Verteilerfin

3 Lamelle, Fin

3a, 3b Abschnitte

4 Trennwand

5 Deckwand

6 Stutzen

7 Sammler (Header)

8 Seitenleiste (Sidebar)

9 Eintritts6ffnung und Austritts6ffnung
10 Plattenwarmeubertrager

11 Wellenberg

12 Wellental

13 Flanke

14 Strémungsrichtung

15 Anstrémung

16 erste Richtung

17 Hinterschneidung

18 Blechstarke

19 Hoéhe des Fins senkrecht zu seiner Erstreckungsebene
20 Laser

21 Laserstrahl

30 Querschnittsbereich

31, 31a, | Kanal

31b

310a Eintritts- oder Austrittséffnungen
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Patentanspriiche

Heizflachenelement (2,3) fir einen Plattenwarmeubertrager (10), das dazu
eingerichtet und vorgesehen ist, zwischen zwei parallelen Trennwénden (4) des
Plattenwéarmetbertragers (10) angeordnet zu werden, so dass eine Vielzahl an
Kanalen (31) zur Aufnahme eines Fluides gebildet werden, dadurch
gekennzeichnet, dass das Heizflachenelement (2,3) durch 3D-Drucken
hergestellt ist, wobei das Heizflachenelement (3) zumindest einen ersten und
einen zweiten Abschnitt (3a, 3b) aufweist, wobei die beiden Abschnitte (3a, 3b)
einstiickig aneinander angeformt sind, und wobei je ein Kanal (31a) des ersten
Abschnitts (3a) mit zumindest einem Kanal (31b) des zweiten Abschnitts (3b) in
Strémungsverbindung steht, und wobei die Kanéle (31a) des ersten Abschnitts
(3a) in eine andere Richtung verlaufen als die Kanéle (31) des zweiten
Abschnitts (3b).

Heizflachenelement (2,3) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das Heizflachenelement (2,3) durch 3D-Drucken, insbesondere Lasersintern,

aus einem Metall, insbesondere aus Aluminium, gefertigt ist.

Heizflachenelement (2, 3) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass bei dem 3D-Drucken das Heizflachenelement
(2, 3) schichtweise aus einem pulverformigem Werkstoff, insbesondere
aufweisend ein Metall, insbesondere Aluminium, aufgebaut wird, wobei
nacheinander mehrere Schichten des Werkstoffs (ibereinander aufgebracht
werden, wobei jede Schicht vor dem Aufbringen der nachstfolgenden Schicht
mittels eines Laserstrahls (21) in einem vordefinierten Bereich, der einem
Querschnittsbereich (30) des herzustellenden Heizflachenelementes (2, 3)
entspricht, erhitzt wird und dabei an der darunterliegenden Schicht fixiert wird,

insbesondere mit dieser verschmolzen wird.

Heizflachenelement (2,3) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Heizflachenelement (2, 3) zumindest eine

Hinterschneidung (17) aufweist, die sich in einer ersten Richtung (16) erstreckt,
die parallel zu einer Erstreckungsebene des Heizelementes (2, 3) verlauft sowie

insbesondere senkrecht zu den besagten Kanalen (30).
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5. Heizflachenelement (3) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch

gekennzeichnet, dass der erste Abschnitt (3a) als ein Eintrittsabschnitt des
Heizflachenelementes (3) ausgebildet ist, der Eintrittséffnungen (310a)
aufweist, die mit den Kanalen (31a) des ersten Abschnitts (3a) in |
Strémungsverbindung stehen, so dass uber die Eintrittséffnungen (310a) ein
Fluid in die Kanale (31a) des ersten Abschnitts (3a) einspeisbar und des
Weiteren Uiber die Kanale (31a) des ersten Abschnitts (3a) auf die Kanale (31b)

des zweiten Abschnitts (3b) verteilbar ist,

oder

dass der erste Abschnitt (3a) als ein Austrittsabschnitt des
Heizflachenelementes (3) ausgebildet ist, der Austrittséffnungen (310a)
aufweist, die mit den Kanalen (31a) des ersten Abschnitts (3a) in
Stromungsverbindung stehen, so dass uber die Austrittséffnungen (310a) ein
Fluid aus dem ersten Abschnitt (3a) abziehbar ist, und wobei die Kanéle (31a)
des ersten Abschnitts (3a) jeweils mit zumindest einem Kanal (31b) des zweiten
Abschnitts (3b) in Stromungsverbindung stehen, so dass ein Fluid aus dem
zweiten Abschnitt (3b) Uber den ersten Abschnitt (3a) und dessen

Austrittséffnungen (310a) aus dem Heizflichenelement (3) abziehbar ist.

. Heizflachenelement nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Kanéle (31a, 31b) des ersten und/oder des zweiten
Abschnitts (3a, 3b) gekrimmt verlaufen, insbesondere zu den Eintritts- oder

Austritts6ffnungen (310a) hin.

. Heizflachenelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Kanale (31, 31a, 31b) in verschiedene Richtungen

verlaufen und/oder verschiedene Geometrien aufweisen.

. Plattenwarmetibertrager (10) zum indirekten Ubertragen von Warme eines

ersten Fluids auf ein zweites Fluid, wobei der Plattenwarmeubertrager (10) eine

Vielzahl von parallelen Trennwéanden (4) aufweist, wobei zwischen je zwei
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Trennwénden (4) ein Heizflachenelement (2, 3) nach einem der

vorhergehenden Anspriiche angeordnet ist.

Plattenwarmeiibertrager (10) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass zusatzlich zu den Heizflachenelementen (2,3) zumindest eine oder
mehrere der folgenden Komponenten des Plattenwarmeubertragers durch 3D-
Drucken hergestellt ist bzw. sind:

- eine Trennwand (4),

- eine Deckwand (5),

- ein Stutzen (6),

- ein Sammler (7), oder

- eine Seitenleiste (8).

Plattenwarmeubertrager nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der gesamte Plattenwarmeubertrager (10) einstlickig durch 3D-Drucken
gebildet ist.

11. Verfahren zur Herstellung eines Heizflachenelements, insbesondere eines

Heizflachenelementes nach einem der Anspriiche 1 bis 7, fur einen
Plattenwarmeutbertrager (10), das dazu eingerichtet und vorgesehen ist,
zwischen zwei parallelen Trennwanden (4) des Plattenwarmeibertragers (10)
angeordnet zu werden, so dass eine Vielzahl an Kanalen (30) zur Aufnahme
eines Fluides gebildet werden, dadurch gekennzeichnet, dass das
Heizflachenelement (2,3) durch 3D-Drucken hergestellt wird, wobei
insbesondere das Heizflachenelement (2,3) durch 3D-Drucken, insbesondere

Lasersintern, aus einem Metall, insbesondere aus Aluminium, gefertigt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem 3D-

Drucken das Heizflachenelement (2, 3) schichtweise aus einem pulverférmigem
Werkstoff, insbesondere aufweisend ein Metall, insbesondere Aluminium,
aufgebaut wird, wobei nacheinander mehrere Schichten des Werkstoffs
Ubereinander aufgebracht werden, wobei jede Schicht vor dem Aufbringen der
néchstfolgenden Schicht mittels eines Laserstrahls (21) in einem vordefinierten
Bereich, der einem Querschnittsbereich (30) des herzustellenden v

Heizflachenelementes (3) entspricht, erhitzt wird und dabei an der
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darunterliegenden Schicht fixiert wird, insbesondere mit dieser verschmolzen

wird.

13. Verfahren zur Herstellung eines Plattenwarmeubertragers (10), insbesondere

eines Plattenwarmeulbertragers nach einem der Anspriiche nach Anspruch 8
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die Heizflachenelemente (2,
3) des Plattenwarmeubertragers (10), sowie insbesondere zumindest eine
weitere Komponente (4, 5, 6, 7, 8), bevorzugt der gesamte
Plattenwarmeubertrager (10), durch 3D-Drucken hergestellt wird, insbesondere

durch Lasersintern, insbesondere aus einem Metall, insbesondere Aluminium.

14. Verfahren zur Herstellung eines Plattenwarmeiibertragers (10) nach Anspruch

13, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die Heizflaichenelemente (2, 3)
des Plattenwarmeibertragers (10), sowie insbesondere zumindest eine weitere
Komponente (4, 5, 6, 7, 8), bevorzugt der gesamte Plattenwarmeubertrager
(10) bei dem 3D-Drucken schichtweise aus einem pulverférmigem Werkstoff,
insbesondere aufweisend ein Metall, insbesondere Aluminium, aufgebaut wird,
wobei nacheinander mehrere Schichten des Werkstoffs Gbereinander
aufgebracht werden, wobei jede Schicht vor dem Aufbringen der
nachstfolgenden Schicht mittels eines Laserstrahls (21) in einem vordefinierten
Bereich, der einem Querschnittsbereich (30) des herzustellenden
Plattenwarmeiibertragers entspricht, erhitzt wird und dabei an der
darunterliegenden Schicht fixiert wird, insbesondere mit dieser verschmolzen

wird.
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