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(54) Anschluss fiir Plattenwarmetauscher

(57)  Die Erfindung betrifft einen Anschluf} fur Plat-
tenwarmetauscher, bestehend aus einem Flansch (1)
mit mindestens einer Stromungsoéffnung (7) und mit
mehreren Bohrungen (8) an seiner einen Seite, zur Be-
festigung des Gegenflansches, wobei der Flansch (1)
an seiner anderen Seite mit der Deck - oder Grundplatte
(4) des Plattenwarmetauschers verbunden ist.

Der Anschlu® wird hauptsachlich kostenglnstiger

herstellbar, wenn erfindungsgemaf der Flansch (1) des
Anschlusses ein Stanz -oder Tiefziehteil mit durchge-
henden Befestigungsbohrungen (8) ist, der entweder
Uber ein als Stanz - und Tiefziehteil ausgebildetes Zwi-
schenstlick (3) oder Uber eine am Flansch (1) mittels
Tiefziehen angeformte Umrandung (33) mit der Deck -
oder Grundplatte (4) des Plattenwarmetauschers ver-
bunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Anschluf} fir Plat-
tenwarmetauscher, bestehend aus einem Flansch mit
einer Stromungsoéffnung und mehreren Bohrungen an
seiner einen Seite zur Befestigung des Gegenflan-
sches, wobei der Flansch an seiner anderen Seite mit
der Deck - oder Grundplatte des Plattenwarmetau-
schers metallisch verbunden ist.

Gewdhnlich sind Anschlu3flansche Strangprefteile,
die, nach dem Abtrennen von dem gepref3ten Strang,
der etwa die Konturen des Anschluf3flansches aufweist,
mechanisch bearbeitet werden mussen. ( DE 196 54
362 A1) Die mechanische Bearbeitung ist relativ teuer,
weshalb der gesamte Anschluflansch oft das teuerste
Einzelteil des Plattenwarmetauschers darstellt. An-
schluf3flansche werden auch als Druckgusserzeugnis,
z.B. aus Aluminium, hergestellt, die jedoch ebenfalls ko-
stenaufwendig sind und immer noch gewisse Schwie-
rigkeiten bei der metallischen Verbindung, beispielswei-
se beim Loéten, mit der Deck - oder Grundplatte verur-
sachen. Anschluf3flansche aus Aluminium benétigen ei-
ne vergleichsweise grélere Dicke als solche aus Stahl,
um die gleiche Haltbarkeit zu besitzen. Die DE 37 16
087 zeigt einen als Druckgusserzeugnis hergestellten
Flansch. Ferner werden Anschluflansche umform-
technisch als Stanzteil oder als Stanz - und Ziehteil her-
gestellt, die nach der I6ttechnischen Herstellung des
Plattenwarmetauschers ebenfalls noch bearbeitet wer-
den mussen.

[0002] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, den
Anschlul3 kostengtinstiger zu gestalten und ihn mit einer
hohen Haltbarkeit auszustatten.

[0003] Die erfindungsgemafle Lésung sieht vor, dafy
der Flansch des Anschlusses ein Stanz - oder Tiefzieh-
teil mit durchgehenden Befestigungsbohrungen ist, der
entweder Uber ein als Stanz - und Ziehteil ausgebildetes
Zwischenstuck oder Uber eine am Flansch mittels Teif-
ziehen angeformte Umrandung mit der Deck - oder
Grundplatte des Plattenwarmetauschers verbunden ist.
Stanz - und Ziehteile sind insbesondere fir Massenpro-
dukte sehr kostenglnstig herstellbar, wodurch die Ko-
sten pro Anschlul um mehr als 60% gesenkt werden
kénnen. Die Ausbildung des Zwischenstlicks als Stanz
- und Ziehteil oder die am Flansch angeformte Umran-
dung erlauben den Einsatz dlinnerer Deck und/oder
Grundplatten. Als Massivblock ausgebildete bekannte
Anschlu3flansche erfordern fir eine qualitatsgerechte
Létverbindung eine gewisse Mindestdicke der Deck -
oder Grundplatte. Durch die Erfindung wird die Mindest-
dicke reduziert.

Die Anspriiche 2 bis 5 beziehen sich auf eine Variante,
in der ein als Zwischenstiick bezeichnetes Stanz - und
Ziehteil und ein gestanzter Flansch verwendet wird,
wahrend die Anspriiche 6 und 7 eine alternative Aus-
fuhrung des Anschlusses betreffen, in der auf das Zwi-
schenstiick verzichtet wird, weil der Flansch selbst als
Tiefziehteil ausgefihrt ist. Beide AnschluBvarianten
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kénnten auch an ein und demselben Plattenwarmetau-
scher verwendet werden.

Anspruch 2 sieht vor, dal® das Zwischenstlick als Ein-
zelteil mit dem als Stanzteil hergestellten Flansch ver-
bunden und Uber einem Ein-oder Austrittskanal des
Plattenwdrmetauschers an der Grund-oder Deckplatte
mittels Léten befestigt ist.

[0004] Anspruch 3 beschreibt, dal der Flansch aus
Aluminium besteht und daf} in den Befestigungsbohrun-
gen Gewindebuchsen aus Stahl eingesetzt sind. Da-
durch kann der Flansch wesentlich dinner ausgebildet
sein, wodurch Gewicht gespart wird. Durch den Einsatz
von standardisierten Gewindebuchsen aus Stahl kén-
nen bei gleicher Einschraubtiefe héhere Drehmomente
realisiert bzw. héhere Befestigungskrafte Ubertragen
werden.

Der durch das Zwischenstiick gebildete Abstand zwi-
schen dem Flansch und der Deck - oder Grundplatte
des Plattenwarmetauschers wird in der Form genutzt,
daR sich die Gewindebuchsen in diesen Abstand hinein
erstrecken. Dadurch kann die flr die Haltbarkeit von
Schraubverbindungen wichtige Gewindeldnge entspre-
chend den geforderten Haltekraften variiert werden, in-
dem Gewindebuchsen ausgewahlt werden, die flr den
Einsatzfall optimal sind.

Das Zwischenstick soll in einer bevorzugten Variante
ein beidseitig lotplattiertes Blechteil, insbesondere aus
Aluminium sein. Dadurch wird erreicht, da® die Deck -
oder Grundplatte des Plattenwarmetauschers an ihrer
AuBenseite nicht lotplattiert ausgefiihrt sein muf3. Die
aullere Lotplattierung an der Deck - oder Grundplatte
hat sich in vielen Fallen als nachteilig herausgestellt,
weil dort gewdhnlich Anlagepunkte der Létvorrichtung
vorhanden sind, die zu einer nicht gewtinschten metal-
lischen Verbindung zwischen der Loétvorrichtung und
dem Plattenwarmetauscher fihren.

Der erfindungsgemafe Anschlul® besitzt insgesamt we-
niger Masse als ein massiver Flanschblock. Der Ener-
gieverbrauch beim Léten wird wesentlich von der zu ver-
bindenden Gesamtmasse bestimmt.

Der erfindungsgemafRe Anschluf® wird vorgefertigt und
als ein Teil mit der Deck - oder Grundplatte zusammen-
gefligt. Dazu wird das Zwischenstlick aus beidseitig lot-
plattiertem Blech ausgestanzt und zu einer topfartigen
Gestalt mittels Tiefziehen geformt. Im Boden der topf-
artigen Gestalt befindet sich eine mit der Strémungsoff-
nung in dem Flansch korrelierende Offnung, die von ei-
nem umlaufenden Kragen umgeben ist. Mit diesem Kra-
gen wird das Zwischenstlick in die Stromungsoéffnung
des Flansches gesteckt und durch Umformung des Kra-
gens, insbesondere durch Umlegen des Uberstehenden
Kragens nach auflen, werden Flansch und Zwischen-
stiick miteinander verbunden. Der Flansch kann bereits
nach dem Ausstanzen, also vor dem Zusammenfligen
mit dem Zwischenstiick, mit den Gewindeeinsatzen ver-
sehen werden. Dabei werden die Gewindeeinsatze
"provisorisch" beispielsweise durch Einnieten, Einpres-
sen oder dergleichen in den Bohrungen der Flansch-
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platte befestigt. In der Massenproduktion kénnen solche
Anschlisse nahezu vollautomatisch und deshalb ko-
stenglinstig hergestellt und angeboten werden.

Der wie beschrieben vorgefertigte Anschluf® wird dann
ebenfalls "provisorisch", d. h. zum Léten vorfixiert, Gber
einem Ein - oder Ausstrémkanal in der Deck - und/oder
der Grundplatte befestigt. AnschlieRend wird der Plat-
tenwarmetauscher in bekannter und hier nicht relevan-
ter Weise unter Hinzufiigung der mit Anschlissen ver-
sehenen Grund - und/oder Deckplatte zusammenge-
fugt, um danach als kompakter Block verlotet zu wer-
den. Dabei wird sowohl die Létverbindung zwischen
dem Flansch und dem Zwischenstlick, zwischen Ge-
windebuchse und Bohrung und zwischen Deck-und/
oder Grundplatte und dem Zwischenstiick hergestellt.
Die bereits erwdhnte alternative Losung sieht gemaf
den Anspriichen 6 und 7 vor, da der Flansch mit der
Umrandung entweder aus der Grund - oder Deckplatte
oder als Einzelteil topfartig mittels Tiefziehen ausge-
formt ist. Wenn der Flansch als Einzelteil hergestellt ist,
ist an der Umrandung ein Rand oder dgl. angeformt. Mit
diesem Rand wird der Flansch ber einem Kanal in der
Deck- oder Grundplatte angelotet.

[0005] Ein Stahleinsatz mit Durchgangsoffnungen, in
die ein Gewinde eingeformt ist, ist an der Unterseite des
Flansches in einer solchen Position angeldtet und/oder
mechanisch befestigt, dall die Befestigungsbohrungen
mit den Durchgangsdéffnungen Gbereinstimmen. Selbst-
verstandlich stimmen auch beide Strémungso6ffnungen
Uberein. Vorzugsweise entsprechen die Konturen des
Stahleinsatzes etwa denen des Flansches. Sie kénnen
eine ovale oder eine dhnliche Form besitzen. Zur Redu-
zierung des Gewichts ist es jedoch mdglich, den Stahl-
einsatz hinsichtlich Dicke und Gestaltung des Umfangs
zu optimieren.

[0006] Die Erfindung wird nachfolgend in zwei Aus-
fihrungsbeispielen anhand der beigefligten Zeichnun-
gen beschrieben.

Fig. 1 Draufsicht auf einen Plattenwarmetauscher
mit einem AnschluB;

Fig. 2 Schnitt durch den Anschluf} aus Fig. 1;

Fig. 3 Schnitt durch den Anschluf’ des in Fig. 5 ge-
zeigten Plattenwarmetauschers;

Fig.4 Schnitt, ahnlich Fig. 3;

Fig. 5 Draufsicht auf den Plattenwarmetauscher mit
einem Anschluf® aus Fig.3 oder Fig.4;

[0007] Der Plattenwarmetauscher ist ein flissigkeits-
gekiihlter Olkiihler und besteht aus wannenartig umge-
formten Aluminiumblechen 6, die ineinander gestapelt
sind, so daR zwischen den Blechen 6 Kanale 5 fiir Ol
und fir die Kihlflissigkeit abgetrennt sind. Die Kanale
5 sind in nicht gezeigter weil bekannter Weise mit den
Ein-und Austrittskanalen 11 verbunden, die in der Deck-
platte 4 des Plattenwarmetauschers angeordnet sind.
Zwei Kanale 11 dienen der Zufiihrung und der Abflh-
rung des Ols. Die anderen zwei Kanale 11 sind fiir die
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Kuhlflissigkleit gedacht. Der in der rechten, oberen Ek-
ke des Plattenwarmetauschers angeordnete Kanal 11
besitzt einen Anschlul. Die anderen Kanéle 11 sind
ebenfalls mit (nicht gezeigten) Anschliissen ausgestat-
tet. Der AnschluR ist relativ dicht am Rand des Platten-
warmetauschers angeordnet, so da der Flansch 1 den
Rand des Plattenwadrmetauschers uberragt. Eine sol-
che Positionierung des Anschlusses ist in manchen Fal-
len erforderlich, weil sie durch die Einbauforderungen
bzw. AnschluBbedingungen bestimmt wird. Sie kann
besonders glnstig und einfach durch die in Fig. 2 ge-
zeigte Ausfiihrung des Anschlusses erreicht werden.
Der Flansch 1 ist aus einem Aluminiumblech ausge-
stanzt worden. Er besitzt zwei durchgehende Befesti-
gungsoffnungen 2. In diese Befestigungsbohrungen 2
wurde je ein Gewindeeinsatz 10 aus Stahl eingefiigt und
durch Verstemmen befestigt. Der Flansch 1 weist eine
Stromungso6ffnung 7 auf. Aus einem beidseitig lotplat-
tiertem Aluminiumblech wurde das Zwischenstick 3
ausgestanzt und mittels Tiefziehen topfartig umgeformt.
Der Boden des topfartigen Zwischenstiicks 3 besitzt ei-
ne Offnung, die von einem Kragen 15 umgeben ist. Die-
ser Kragen 15 pal3t exakt in die Strémungso6ffnung 7 des
Flansches 1 und wurde dort eingesetzt. Der obere Rand
des Kragens 15 wurde nach auf’en umgelegt, so dafd er
formschlissig an dem Rand der Strémungsoffnung 7
anliegt. Gegenliber dem Boden befindet sich die groe
Offnung des topfartigen Zwischenstiicks 3, die ebenfalls
von einem Rand umgeben ist. Der bis hierher wie be-
schrieben vorgefertigte Anschluf® wird mit dem Rand
der groRen Offnung des Zwischenstiicks 3 bzw. des
Topfes auf den Kanal 11 in der Deckplatte 4 des Plat-
tenwarmetauschers aufgesetzt und in geeigneter Weise
provisorisch fixiert, damit sich die Position bis zum Ab-
schlufd des Létvorgangs nicht verandern kann. Aus Fig.
2 ist auch zu erkennen, dal® zwischen dem Flansch 1
und der Deckplatte 4 ein Abstand a vorhanden ist, des-
sen Grofke durch die Dimensionierung des Zwischen-
stiicks 3 bestimmt ist. Dadurch wurde Raum zur Verfu-
gung gestellt, in den sich die Gewindeeinsatze 10 er-
strecken. Es ist also mdglich, die fur den jeweiligen An-
wendungsfall passenden Gewindeeinsatze 10 auszu-
wahlen, wobei stets der gleiche Flansch 1 verwendet
werden kann.

[0008] Wenn die Anschluf3bedingungen des Platten-
warmetauschers es zulassen, kann der Anschluf3 so po-
sitioniert werden, wie es in der Fig. 5 gezeigt ist. Er liegt
naher zum Zentrum des Plattenwarmetauschers als der
Anschlu® aus Fig. 1. Fir solche Anschlupositionen
bieten sich die in Fig. 3 oder 4 gezeigten Ausfiihrungen
an. Es sei jedoch noch einmal betont, dal3 z. B. zwei
Anschlisse des Plattenwarmetauschers geman Fig. 2
ausgebildet sein kénnten und die anderen zwei geman
den nachfolgend beschriebenen Varianten. Genauso
gut konnte lediglich ein einziger Anschluf’ erfindungs-
gemaf ausgebildet und alle anderen Anschliisse kénn-
ten anders gestaltet sein. In Fig. 3 ist der Flansch 1 ein
Tiefziehteil aus lotbeschichtetem Aluminiumblech, mit
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einer Umrandung 33 und einem umgelegten Rand an
der Umrandung 33. Mit diesem Rand wird der Flansch
1 Uber dem Kanal 11 auf der Deckplatte 4 aufgesetzt
und wie beschrieben verlétet. Zuvor jedoch wurde an
der Innenseite des Flansches 1 ein etwa die Form des
Flansches 1 aufweisender Stahleinsatz 13 mit Gewin-
dedffnungen 12 mechanisch befestigt und zwar so, daly
die Gewindedffnungen 12 des Stahleinsatzes 13 und
selbstverstandlich auch die Strdomungséffnung 7 im
Stahleinsatz 13 mit den entsprechenden Offnungen 7;
8 im Flansch 1 Gbereinstimmen.

Im Unterschied zu Fig. 3 wurde in Fig. 4 vorgesehen,
dafd der Flansch 1 einstlickig mittels Tiefziehen aus der
Deckplatte 4 ausgebildet ist. Der Stahleinsatz 13 wird
in diesem Fall wie beschrieben eingesetzt und befestigt,
bevor die Deckplatte 4 auf den Warmetauscher aufge-
setzt wird.

Patentanspriiche

1. Anschluf} fur Plattenwarmetauscher, bestehend
aus einem Flansch (1) mit mindestens einer Stro-
mungso6ffnung (7) und mit mehreren Bohrungen (8)
an seiner einen Seite, zur Befestigung des Gegen-
flansches, wobei der Flansch (1) an seiner anderen
Seite mit der Deck - oder Grundplatte (4) des Plat-
tenwarmetauschers verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet, daB
der Flansch (1) des Anschlusses ein Stanz -oder
Tiefziehteil mit durchgehenden Befestigungsboh-
rungen (8) ist, der entweder Uber ein als Stanz - und
Tiefziehteil ausgebildetes Zwischenstiick (3) oder
Uber eine am Flansch (1) mittels Tiefziehen ange-
formte Umrandung (33) mit der Deck - oder Grund-
platte (4) des Plattenwdrmetauschers verbunden
ist.

2. Anschlu® nach den Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Zwischenstick (3) als Einzelteil
mit dem als Stanzteil hergestellten Flansch (1) ver-
bunden und Uber einem Ein - oder Austrittskanal
(11) des Plattenwarmetauschers an der Grund -
oder Deckplatte (4) mittels Loten befestigt ist.

3. Anschluf® nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Flansch (1) aus Aluminium
besteht und in den Befestigungsbohrungen (8) Ge-
windebuchsen (10) aus Stahl eingesetzt sind, die
sich in den durch das Zwischensttick (3) gebildeten
Abstand (a) zwischen dem Flansch (1) und der
Deck - oder Grundplatte (4) des Plattenwarmetau-
schers hinein erstrecken.

4. Anschluf® nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Zwi-
schenstiick (3) aus beidseitig lotplattiertem Alumi-
niumblech besteht.
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5.

Anschlul nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Zwi-
schenstlick (3) topfartig ausgebildet ist, mit einer
Offnung im Boden des Topfes, die von einem Kra-
gen (15) umfaldt ist, wobei der Kragen (15) in die
Stromungsoéffnung (7) des Flansches (1) hinein-
palt, in der er verlétet ist und dal die gegeniiber
dem Boden angeordnete gréRere Offnung einen
Rand besitzt, mit dem das Zwischenstlick auf der
Grund - oder Deckplatte (4) verlétet ist.

Anschlu nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Flansch (1) mit der Umrandung
(33) entweder einstlckig aus der Grund - oder
Deckplatte (4) oder als Einzelteil topfartig mittels
Tiefziehen ausgeformt ist.

Anschlu® nach den Anspriichen 1 und 6, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Stahleinsatz (13) mit ei-
ner Strémungsoéffnung (7) und mit Durchgangsoff-
nungen (12), in die ein Gewinde eingeformt ist, an
der Unterseite des Flansches (1) in einer solchen
Position angel6tet und / oder mechanisch befestigt
ist, dal die Befestigungsbohrungen (8) mit den
Durchgangséffnungen (12) und die Strémungsoff-
nungen (7) im Flansch (1) und im Stahleinsatz (13)
Ubereinstimmen.
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