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(54) WARMETAUSCH-EINRICHTUNG UND VERFAHREN ZU DEREN HERSTELLUNG

(57) Die Erfindung betrifft eine Warmetausch-
einrichtung, welche dadurch gekennzeichnet
ist, dass die Warmetauschkorper (25) mit - mit
entsprechenden Anschliissen (71, 72) fir
Wirmetauschmediumszu- und -abfiihrung aus-
gestattet - fir eine Durch-Strémung mit einem
flieRfahigen Warmetauschmedium (Wm) in
ihrem Inneren geeigneten, aus thermoplastifi-
zierbaren Kunststoff gefertigten Dreischicht-
hohlraumplatten (250) mit von einer skulptierten
Mittelschicht (255) mit einer Vielzahl von im
Abstand voneinander angeordneten Erhebun-
gen (254) gehaltenen und an dieselbe gebun-
denen, beidseitigen Deckplatten (252, 253)
gebildet sind, wobei fir eine vorteilhafte Fuh-
rung des Warmetauschmediums (Wm) mindes-
tens ein den Durchfluss des Warmetauschme-
diums (Wm) vom Zulauf (71) zum Ablauf (72)
und zwischen den Erhebungen (254) der Mit-
telschicht (255) behindernder, jedoch mindes-
tens eine vorgegebene Durchflussstrecke (Ds)
zwischen den Erhebungen (254) der Mittel-
schicht (255) frei lassender Fiihrungssteg (270)
vorgesehen ist, weicher durch einen unter bin-
dender Aufweichung der Mittelschichtserhe-
bungen (254) vorgenommenen, bevorzugt
durch Schweiung, erzielten Materialschiuss,
der beiden Deckplatten (252, 253) miteinander
gebildet ist.
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Zusammenfassung:
Die Erfindung betrifft eine Warmetauscheinrichtung, welche

dadurch gekennzeichnet ist, dass die Warmetauschkdrper (25) mit - mit
entsprechenden Anschliissen (71, 72) fir Wéarmetauschmediumszu- und -abflihrung
ausgestattet - fiir eine Durch-Stromung mit einem flief3fahigen Warmetauschmedium
(Wm) in ihrem Inneren geeigneten, aus thermoplastifizierbaren Kunststoff gefertigten
Dreischichthohlraumplatten (250) mit von einer skulptierten Mittelschicht (255) mit einer
Vielzahl von im Abstand voneinander angeordneten Erhebungen (254) gehaltenen und an
dieselbe gebundenen, beidseitigen Deckplatten (252, 253) gebildet sind, wobei fir eine
vorteilhafte Fiihrung des Warmetauschmediums (Wm) mindestens ein den Durchfluss des
Warmetauschmediums (Wm) vom Zulauf (71) zum Ablauf (72) und zwischen den
Erhebungen (254) der Mittelschicht (255) behindernder, jedoch mindestens eine
vorgegebene Durchflussstrecke (Ds) zwischen den Erhebungen (254) der Mittelschicht
(255) frei lassender Fiihrungssteg (270) vorgesehen ist, welcher durch einen unter
bindender Aufweichung der Mittelschichtserhebungen (254) vorgenommenen, bevorzugt
durch Schweiflung, erzielten Materialschluss, der beiden Deckplatten (252, 253)
miteinander gebildet ist (Fig. 1a).
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Die Erfindung betrifft eine neue Energieaustausch-Einrichtung, insbesondere
Energie- bzw. Wéarme-Abgabe- und/oder -Aufnahme-Korper, vorzugsweise Heiz- und/oder
Kiihlkérper, Wand-, Boden-, Decken- und Gerite-Heiz- und/oder -Kiihiplatten u. dgl. Heiz-
bzw. Kiihlkérper, welche von einer Warmetausch-Flussigkeit durchstrémt werden.
Derartige Einrichtungen sind schon seit langem bekannt und dies in den verschiedensten
Bauarten, mit den unterschiedlichsten Arten der Mediumsfiihrung, mit den
verschiedenartigsten Anschliissen und Anschlussarten u.dgl.

Bekannt ist weiters, dass die Warmetauschkorper {iblicherweise aus gut
warmeleitfahigen Materialien, also friher aus Gusseisen und heute aus Stahl oder
Aluminium gefertigt sind.

Es wurde nun einerseits (berraschend gefunden, dass soiche Heiz- und
Kuhlkérper keinesfalls unbedingt aus einem gut warmeleitfahigem Material gebildet sein
miissen, sondern dass bei entsprechender Bauart, bei welcher eine gute gleichmébige
Verteilung des Wirmetauschmediums innerhalb des Heiz- bzw. Kiihlkorpers bzw. an
dessen Warmetauschflichen gewdhrleistet ist, durchaus an Stelle von Metallen
Kunststoffe fiir den Bau von Warmetauschkorpern herangezogen werden konnen.

Weiters wurde gefunden, dass innerhalb von sogenannten Dreischicht-
Hohiraumplatten aus Kunststoff ein flieRféhiges Wirmetausch-Medium,  also
insbesondere Wasser, Glykol od. dgl. sehr gleichmaRig verteilbar sind und dass derartige
Platten, die bisher fiir hochstabile Verpackungen benutzt wurden, sich hervorragend als
Heiz- und auch als Kihlkdrper eignen.

SchlieRlich wurde weiters gefunden, dass bei Einsatz von Dreischicht-
Hohlraumplatten mit einer inneren Trennstruktur fiir eine Ubergeordnete Fiihrung des
Wirmetauschmediums in der durch die Erhebungen und Vertiefungen gebildeten
Mittelschicht zwischen der Zufiihrungsleitung und der Abfithrungsleitung fiir das Medium
die GleichmaRigkeit des Mediumdurchflusses durch den Heiz- bzw. Kihlkérper und damit
der Heizleistung im Vergleich zum Einsatz von Dreischicht-Hohlraumplatten ohne
derartige ibergeordnete Fiihrung noch bemerkenswert verbessert wird.

Gegenstand der Erfindung ist somit eine Warmetausch-Einrichtung gemafl dem
Oberbegriff des Anspruches 1, welche die im kennzeichnenden
Teil dieses Anspruchs angefihrten Merkma e aufweist.

In eingehenden Versuchen mit den durch Einbringen eines einfachen
Fiihrungssteges oder einer einfachen Fihrungsstruktur fir den Fluss des
Wirmetauschmediums in der Mittelschicht verbesserten, aus Kunststoff gefertigten
Dreischicht-Hohiraumplatten konnte eine beachtlich héhere Nutzleistung der damit
ausgestatteten Heiz- und Kuhlkorper erzielt werden. Besonders zu beachten ist hiebei die
Einfachheit der Herstellung der neuen Kiihlkorper mit ganz einfachen, beispielsweise im
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wesentlichen blo etwa balkenformigen elektrisch  bzw. gasbeheizten Schweil}-
Heizkorpern, in jeweils gewinschter Anordnung, mittels welcher die Seitenrander der
Platten fluiddicht zugeschweilt und die Fihrungsstege fir die tibergeordnete Fihrung
des Wirmetauschmediums in dieselben eingebracht werden kdnnen.

Der Anspruch 2 beschreibt die fiir Heizung oder Kiihlung erfindungsgeman
einzusetzenden Dreischicht-Hohiraumplatten naher. Es handelt sich um mittels einer
dreidimensional gleichmaRig kleinteilig geformten, hiigelartige, z.B. in einem Dreiecks-
Raster angeordnete Erhhungen und talartige Vertiefungen aufweisenden Mittelschicht
miteinander verbundene Deckplatten, wobei zwischen den Erhebungen und Vertiefungen
das Warmetauschmedium gleichmaRig verteilt durchstromen kann.

im Rahmen der Erfindung besonders bevorzugt ist der Einsatz von Platten gemaf
"TRIPLEX"-Technologie der Firma Triplex in Haiterbach, BRD, welche sich durch hohe
mechanische Stabilitat und gleichméfige Qualitat der Bindung der dreidimensionalen
Mittelschicht an die beiden Deckschichten auszeichnen, wie dem Anspruch 3 2u
entnehmen.

Uber das Kunststoffmaterial, aus welchem die auf neue Weise eingesetzten
Dreischicht-Hohlraumplatten bevorzugterweise gefertigt sind, gibt der Anspruc h 4
naher Auskunft.

Eine Steigerung der Effektivitit der neuen Heiz- oder Kiihlkérper kann durch
Einbau von Metallpulvern oder fasemn in den Kunststoff erzielt werden, wie gemaf
Anspruch § vorgesehen. Als Metalle kommen insbesondere Kupfer oder Aluminium
in Frage.

Ein heute nicht hoch genug einzuschatzender Vorteil des neuartigen Einsatzes
von Dreischicht-Hohiraumplatten besteht in der besonderen Einfachheit der Fertigung der
neuen Heiz- bzw. Kihiplatten, welche einerseits in jeglicher, eben auch phantasievoller
Gestalt, geformt werden kénnen, wenn nur die Rénder auf einfache Weise zugeschweilt
sind und sich andererseits darin, dass diese Platten in Folge ihrer hohen mechanischen
Stabilitat unter Umsténden gleich selbst als heizbare Wandelemente oder als
hocheffektive tragende Heizplatten fiir den Einbau in Futbdden besonders geeignet sind.

Wie dem Anspruch 6 zu entnehmen, sind in die Platten eingearbeitete
Fuhrungsstege fir die iibergeordnete Flhrung des Warmetauschmediums innerhalb der
Dreischicht-Hohlraumplatten in Form einfach anzubringender Schweillndhte bzw.
schweinahtihnlicher Barrieren besonders bevorzugt.

Der Anspruch 7 gibt bevorzugte Dimensions-Verhéltnisse zwischen den
Abstinden der Fihrungsstege von den Seitenrandern od. dgl. und der Breite des
fihrungssteg-losen Durchflusses innerhalb der Dreischicht-Hohlraumplatte wieder.
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Dem Anspruch 8istdie Anordnung mehrere Fuhrungsstege fir den Fall von
Heiz- bzw. Kiihlkdrpern mit groeren Heizflachen, wie sie fur Heizwande oder Fuftboden-
Heizmatten anzuwenden sind, zu entnehmen.

Der Anspruch 9 beschiftigt sich mit vorteilhaften Arten des Anschlusses der
neuen Heizkdrper an die Warmetauschmediums-Zufihrungs- und Abfiihrungsleitungen,
wobei hier der Vorteil gegeben ist, dass die Anschlussstutzen ebenfalls durch einfaches
Niedrigtemperatur-Schweil’Sen von einem der Seitenrander oder von einer der
Hauptflachen bzw. Deckplatten her in die Dreischicht-Hohiraumplatten eingebunden
werden koénnen.

Weiters betrifft der Anspruc h 10 eine im Rahmen der Erfindung bevorzugte
Art der Herstellung der neuen Heiz- bzw. Kihikdrper mit den die ibergeordnete Flhrung
des Wirmetauschmediums bei dessen Durchfluss durch den Heiz- bzw. Kiihikdrper
bewirkenden Fiihrungsstegen.

SchlieRlich betrifft der Anspruch 11 die neue Verwendung der bisher als
Verpackungsmaterial verwendeten Dreischicht-Hohiraumplatten als Heiz- bzw. Kiihikorper
mit mindestens einem Fiihrungssteg in seinem Inneren fir eine ibergeordnete Fihrung
eines Warmetauschmediums innerhalb der Mittelschicht der Platten.

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung naher erlautert:

Es zeigen die Fig. 1a und 1b zwei plattenférmige Heizkorper gemaf der Erfindung
mit unterschiedlichen Anschliissen an die Heizmediumsleitungen, die Fig. 2 einen Schnitt
durch einen plattenférmigen Heizkdrper mit Fihrungssteg, die Fig. 3 einen Heizkorper mit
drei Fuhrungsstegen, die Fig. 4 eine auf einen Unterboden auflegbare Heizmatte, in
Draufsicht, die Fig. 5 das Schema der Verlegung einer Mehrzahl vom derartigen
Bodenheizmatten gemaf der Erfindung, die Fig. 6 wieder einen gewdhnlichen
plattenférmigen Heizkorper mit diagonal angeordneten Anschliissen fur das Heizmedium
und Mittel-Fiihrungssteg, die Fig. 7 eine bevorzugte Ausfuhrungsform von Anschlissen
an den Seitenrdndern von Dreischicht-Hohlraumplatten fur die Zufihrung von
Warmetauschmedium in den neuen Heiz- bzw. Kuhikorper und die Fig. 8a und 8b zwei
Darstellungen einer originalen "Triplex"-Platte, wie sie bevorzugt eingesetzt wird.

Die mit einer Dreischicht-Hohiraumplatte 250 gebildeten Heizkorper 25 gemal den
Fig. 1a und 1b sind einmal unterseitig und einmal oberseitig mit der Zuleitung 7 und mit
der Ableitung 7' fiir das Wirmetauschmedium ausgebildet. Die Platten 250 weisen
rundum an ihren seitlichen Randern 281, 282, 283 und 284 eine hier durchgehende
Verschweiung 280 auf, so wie jeweils Zu- und Ablauflaufe 71 und 72 von der vorderen
Deckplatte 252.

Mittig ist jeweils zwischen Zulauf 71 und Ablauf 72 fiir das Warmetauschmedium
Wm ein durch Kunststoff-Schweiftung hergesteliter geradliniger Fuhrungssteg 270 fur
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eine {ibergeordnete Invers-U- bzw. U-Fiihrung des Wirmetauschmediums  Wm
vorgesehen. Der Fiihrungssteg 270 beginnt gleich am unteren Seitenrand 281 bzw. ist an
den oberen Seitenrand 283 des plattenformigen Heizkorpers 25 anschlieflend angeordnet
und endet vor Erreichung des jeweils gegeniiberliegenden ebenfalls verschweildten
Seitenrand 283 bzw. 281 im Abstand bs, welcher etwa der FlieRbreite bf des Mediums
Wm zwischen geschweitem Filhrungssteg 270 und jeweiligem Seitenrand 282, 284
entspricht, womit eine Durchflussstrecke Ds fiir das Wirmetauschmedium gebildet ist.

Die Fig. 2 zeigt - bei sonst gleichbleibenden Bezugszeichenbedeutungen - einen
neuen plattenformigen Heiz- bzw. Kiihikrper 25 im Schnitt mit den beiden Deckschichten
252, 253 und der mit denselben eigenmaterialschliissig verbundenen, Erhebungen und
Vertiefungen 255 aufweisenden Mittelschicht 254 sowie dem mittigen, durch die vorher
geschilderte VerschweiBung der beiden Deckplatten 252, 253 unter thermischer
Verdrangung der Mittelschicht 254 an dieser Stelle gebildeten Fihrungssteg 270.

Die Fig. 3 zeigt - bei sonst gleichbleibenden Bezugszeichenbedeutungen - einen
neuen Heiz- bzw. Kiihikdrper 25 mit drei abwechselnd jeweils von den Seitenrandern 281,
283 ausgehenden Fiihrungsstegen 270, wobei darauf zu achten ist, dass jeweils die dem
Wirmetauschmediums-Zulauf 71 und dem Ablauf 72 néchsten Fiihrungsstege 270 von
jenem Seitenrand 281 ausgehen, in dessen Néhe sich der Zulauf 71 bzw. der Ablauf 72
fir das Warmetauschmedium Wm befindet.

Die Fig. 4 zeigt - bei sonst gleichbleibenden Bezugszeichenbedeutungen - eine mit
dem Seitenrand 281 entlang einer Wand 9 angeordnete auf einem Boden aufliegende
Bodenheizmatte 25.

Die Fig. 5 zeigt - bei sonst gleichbleibenden Bezugszeichenbedeutungen - eine
vorteilhafte Anordnung von Bodenheizmatten 25 gemaR der Erfindung, wobei die hier
nicht dargesteliten Heizmediums-Zufiihrungen und -abfiihrungen jeweils in oder entlang
der Winde 9 gefiihrt sind. Hier gehen die Heizmatten 25 jeweils von den beiden Wanden
9 aus, wobei sie in der Mitte des Raumes nicht zusammenstofien, sondern dort in der
Mitte nicht vom Warmetauschmedium durchflossene, gleiche Dicke wie die Heizmatten 25
aufweisende Neutral- bzw. Blindplatten 220 angeordnet sind. Es wurde gefunden, dass
fir eine gleichmaRige und als angenehm empfundene Heizung von Raumen der mittlere
Bereich des Raumes nicht mitgeheizt werden muss und daher dort die Neutral- bzw.
Blindplatten 220 angeordnet werden konnen.

Die Fig. 6 zeigt - bei sonst gleichbleibenden Bezugszeichenbedeutungen - eine
Heizplatte 25 mit diagonal angeordneten Anschliissen 71, 72 fur Zu- und Ablauf des
Wirmetauschmediums Wm. Hier ist eine beidseitig nicht bis zu den Réndern 281, 283
sich erstreckender, also auf beiden Seiten eine Durchflussstrecke Ds freilassender Mittel-
Fiihrungssteg 270 ausgebildet, wodurch eine besonders gleichméaRige Verteilung des




Wérmetausch-Mediums Wm innerhalb des Heizkérpers 25 bzw. innerhalb der ihn
bildenden Dreischicht-Hohlraumplatte 250 sichergestellt ist.

Die Fig. 7 zeigt - bei sonst gleichbleibenden Bezugszeichenbedeutungen - eine
vorteilhafte Ausfiihrungsform eines Anschlusses 71 einer Warmetauschmedium-
Zufiuhrungsleitung 7 an bzw. in zwei benachbarte erfindungsgemaf eingesetzte
Heizmatten 25 aus Dreischicht-Hohlraumplatten 250.

Der Anschluss 71 umfasst zwei auflen an die Energiematten bzw. -platten
anlegbare Abschlussplatten 261 aufweisende, ineinander schraubbare Anschlussnippel
262, 263, von welchen der innen einschraubbare Nippel 263 kiirzer ist als der andere
Nippel 262 und derselbe dort, wo keine Ineinanderschraubung vorhanden ist, eine
Mehrzahl von Durchflusséffnungen 164 fir das Warmetrdagermedium Wm in das innere
der Dreischicht-Hohiraumplatte aufweist.

Die Fig. 8 und 8b zeigen - bei sonst gleichbleibenden
Bezugszeichenbedeutungen - zwei fotografische Darstellungen einer konkreten
Dreischicht-Hohlraumplatte (250) gemaf Triplex-Technologie ("Triplex-Platte”).
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Patentanspriiche:
1. Wirmetausch-Einrichtung, insbesondere Warme-Abgabe- und/oder -Aufnahme-

Korper, vorzugsweise Heiz- und/oder Kiihlkérper, Wand-, Boden-, Decken- oder Gerate-
Heiz- und/oder -Kiihiplatten u. dgl., dadurch gekennzeichnet,

dass die Warmetauschkorper (25) mit - mit entsprechenden Anschliissen (71, 72) fur
Wirmetauschmediums-Zu- und -Abfiihrung, eventuellen Seit- bzw. Randabdeckungen
bzw. -abdichtungen, Montage- und Stiitzelementen u. dgl., ausgestattet - fiir eine Durch-
Stromung mit einem flieRfahigen Wirmeabgabe- und/oder -Warmeaufnahme- bzw.
Wirmetausch-medium (Wm) in ihrem Inneren geeigneten, vorzugsweise handelsublichen,
insgesamt aus thermoplastifizierbarem Kunststoff gefertigten Dreischicht-Hohlraumplatten
(250) mit von einer dreidimensional skulptierten Mittelschicht (255) mit einer Vielzah! von
im Abstand voneinander angeordneten Stegen, Stegkdrpem, Erhebungen (254) od. dgl.
im, bevorzugt gleichméRigen, Abstand voneinander gehaltenen und an dieselbe
gebundenen, beidseitigen Deckplatten (252, 253) gebildet sind, wobei fiir eine warme-
bzw. kiltetechnisch vorteilhafte bzw. optimale Fiihrung des Warmetauschmediums (Wm)
mindestens ein den Durchfluss des Wérmetauschmediums (Wm) vom Zulauf (71) zum
Ablauf (72) und zwischen den Erhebungen (254) der Mittelschicht (255) zumindest
behindernder, vorzugsweise jedoch voll verhindernder, jedoch mindestens eine
vorgegebene Durchfluss- bzw. Durchgangsstrecke (Ds) fir das Wérmetauschmedium
(Wm) zwischen den Erhebungen (254) der Mittelschicht (255) frei lassender Fuhrungssteg
bzw. Mittel-Fiihrungssteg (270) vorgesehen ist, welcher durch einen - unter bindender
Aufweichung und Verebnung der Mittelschichts-Erhebungen (254) vorgenommenen,
bevorzugt durch Schweilung erzielten, Material-, bevorzugt Eigenmaterialschluss, der
beiden Deckplatten (252, 253) miteinander gebildet ist.

2, Warmetausch-Einrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Warmetauschkorper (25) jeweils mit einer liber die Deckplatten (252, 253) von
im wesentlichen wechselweise nach beiden Seiten hin gerichteten kegelstumpfférmigen
Erhebungen (254) in ihrem Inneren materialschlissig, bevorzugt eigenmaterialschlissig,
an die beiden Deckplatten (252, 253) gebundenen dreidimensionalen Mittelschicht (255)
ausgebildet sind, wobei gegebenenfalls vorgesehen sein kann, dass eine beispielsweise
wand- bzw. bodenseitig oder -nah angeordnete Deckplatte (252, 253) mit einer zur Wand,
zum Boden od. dgl. hin gewandten Warmedammschicht auf Basis eines Isoliermaterials
und/oder mit einer Reflexionsschicht, insbesondere auf Metall-Basis, versehen ist.
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3. Waérmetausch-Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Warmetauschkorper (25) mit Dreischicht-Hohlkammerplatten (250) mit

zweiseitiger Noppen- bzw. Erhebungsstruktur-Innenschicht gemaR TRIPLEX-Technologie
("Triplex-Platten") gebildet sind.

4, Warmetausch-Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Warmetauschkorper (25) mit Dreischicht-Hohlkammerplatten (250) aus einem
wirme-, licht- und/oder witterungs-besténdigen Kunststoff, insbesondere auf Basis von
Polypropylen, gebildet sind, die an ihren urspriinglich offenen Seitenréndern (281 - 284),
vorzugsweise durch Klebung, Schweiung od. dgl., fluidmediumsdicht geschlossen sind.

5. Wairmetausch-Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine der Deckplatten (252, 253) der Dreischicht-Hohiraumplatte (250) mit
einem, mit dem Kunststoffmaterial der Mittelschicht (254) kompatiblen oder gleichen,
jedoch mit einem Metall oder einem anderen Warmeleitmaterial gefiliten
Kunststoffmaterial gefertigt ist.

6. Warmetausch-Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, _

dass die, bevorzugt geradlinig verlaufenden, Fiihrungsstege bzw. Mittel-Fihrungsstege
(270) in den mit Dreischicht-Hohlkammerplatten (250) gebildeten Warmetauschkorpern
(25) mittels durchgehender, die beiden Deckplatten (252, 253) der Dreischicht-
Hohikammerplatten (250) unter thermisch unterstitzter Verdrangung und Einebnung der
Stege, Stegkdrper, Erhebungen (254) od. dgl. der Mittelschicht (255) miteinander
fluiddicht verbindender Schweilnaht (270) od. dgl. gebildet sind.

7. Waérmetausch-Einrichtung  nach  einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchflussstrecke (Ds) eine Breite (bs) aufweist, welche dem 0,5- bis
Zweifachen der dem Wirmetauschmedium (Wm) fiir den Durchfluss zur Verfigung
stehenden Durchflussbreite (bs) zwischen einem der ebenfalls durch Schweillung
geschlossenen Rénder (281-284) der Dreischicht-Hohlkammerplatte (250) und dem
jeweils seitenrandnachsten Flhrungssteg (270) bzw. zwischen 2zwei einander
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benachbarten Fiihrungsstegen (270) bei Dreischicht-Hohlraumplatten (250) mit einer
Mehrzahl von Fihrungsstegen (270) entspricht.

8. Waérmetausch-Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei Dreischicht-Hohlkammerplatten (250) mit mehr als einem Fiihrungssteg (270)
dieselben jeweils abwechseind von einem der jeweils einander gegeniiberliegenden
Seitenrander (281, 283; 282, 284) der Dreischicht-Hohlkammerplatten (250) ausgehen,
und jeweils eine Durchflussstrecke (Ds) freilassend vor der Erreichung des
gegeniiberliegenden Seitenrandes enden.

9. Waérmetausch-Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

- dass sowohl Warmetauschmediums-Zufiihrungs- als auch -Abfiihrungs-Anschluss (71,
72) auf der gleichen Seite der Dreischicht-Hohlraumplatte (250) angeordnet sind, also
jeweils die gleiche Deckplatte (252 oder 253) derselben durchsetzen oder aber

- dass die Anschliusse (71, 72) fir Zu- und Ablauf des Warmetauschmediums (Wm) zwei
aulen an zwei einander benachbart angeordneten Dreischicht-Hohlkammerplatten (250)
anliegende Abschlussplatten (261) aufweisende, die jeweiligen Seitenrdnder bzw.
Seitenrand-Verschweilungen durchdringende, bevorzugt unter Zwischenschaltung einer
Dichtung, ineinander schraubbare Anschlussnippel (262, 263) aufweisen, von welchen
der innen einschraubbare Nippel (263) kurzer ist als der andere Nippel (262) und derselbe
dort, wo keine Ineinanderschraubung vorhanden ist, eine Mehrzah! von in den Raum
zwischen den Deckplatten (252, 253) fihrende Durchflussoffnungen (264) fiir das
Wiarmetauschmedium (Wm) aufweist.

10.  Verfahren zur Herstellung der Warmetauschplatten fiir eine Warmetausch-
Einrichtung gemaR einem der Anspriiche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass, bevorzugt gleichzeitig, mit einer, vorzugsweise unter Anwendung von Druck unter
bindender Erweichung des Kunststoffmaterials erfolgenden Fluiddicht-Verschweiflung der
Seitenrénder, der, bevorzugt rechteckige oder quadratische Kontur aufweisenden,
jeweiligen Dreischicht-Hohlkammerplatte mindestens eine ebenfalls unter bindender
Erweichung und gewisser Verdrangung des Kunststoffmaterials der Mittelschicht und
Bindung an die beiden Deckschichten erfolgende lineare, bevorzugt geradlinige, und,
bevorzugt auf einer Seite direkt an eine der Seitenrand-Verschweiflungen anschlieende,

zur jeweils gegenuberliegenden Seitenrand-Verschweiflung hin gerichtete, jedoch von




L

derselben in einem Abstand endende und so eine Durchflussstrecke fiir das die
Dreischicht-Hohlkammerplatte  durchstrémende Wérmetauschmedium  freilassende
Fihrungssteg-Schweillnaht angeordnet wird.

11.  Verwendung von bisher fiir Verpackungszwecke vorgesehenen, Dreischicht-
Hohlraumplatten, insbesondere von solchen gemaR "Triplex"-Technologie, als
Wirmetauschkorper, insbesondere als Heiz- und/oder Kiihlkdrper bzw. -platten, mit der
MafRgabe, dass sie mindestens eine im wesentlichen lineare, bevorzugt fluiddichte, und
geradlinige, jeweils von einem der durch Verschweifung fluiddichten Seitenrander der
Dreischicht-Hohlkammerplatten ausgehende und im Abstand vor dem jeweils
gegeniiberliegenden Seitenrand endende ‘und so eine Durchflussstrecke fur das
Wirmetauschmedium frei lassende, durch Verschweiflung der beiden Deckplatten der
Dreischicht-Hohlkammerplatte miteinander erzielende Fiihrungssteg-Schweilnaht oder
eine derartige, beidseitig vor Erreichung jeder der jeweils einander gegeniiberliegender
Seitenrand-Verschweillungen endende Mittel-Fiihrungssteg-Schwei3naht aufweisen.

Wien, am 1. Juni 2006
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re: Osterreichische Patentanmeldung A 953/2006 13407
Dipl.Ing. Karl-Heinz Hinrichs
Triplex Kunststoffe GmbH

Patentanspruche:

1. Wiérmetausch-Einrichtung, ‘insbesondere Warme-Abgabe- und/oder -Aufnahme-
Kdrper, vorzugsweise Heiz- und/oder Kihikérper, Wand-, Boden-, Decken- oder Gerate-
Heiz- und/oder -Kihlplatten u. dgl., dadurch gekennzeichnet,

dass die Warmetauschkdrper (25) mit - mit entsprechenden Anschlissen (71, 72) far
Wirmetauschmediums-Zu- und -Abfiihrung, eventuellen Seit- bzw. Randabdeckungen
bzw. -abdichtungen, Montage- und Stitzelementen u. dgl., ausgestattet - fur eine Durch-
Strémung mit einem flieRfahigen Warmeabgabe- und/oder -Wé&rmeaufnahme- bzw.
Wirmetausch-medium (Wm) in ihrem Inneren geeigneten, vorzugsweise handelstblichen,
insgesamt aus thermoplastifizierbarem Kunststoff gefertigten Dreischicht-Hohlraumplatten
(250) mit von einer dreidimensional skulptierten Mittelschicht (255) mit einer Vielzahl von
im Abstand voneinander angeordneten Stegen, Stegkérpern, Erhebungen (254) od. dgl.
im, bevorzugt gleichmaBigen, Abstand voneinander gehaltenen und an dieselbe
gebundenen, beidseitigen Deckplatten (252, 253) gebildet sind, wobei fur eine warme-
bzw. kiltetechnisch vorteilhafte bzw. optimale Fiihrung des Warmetauschmediums (Wm)
mindestens ein den Durchfluss des Wérmetauschmediums (Wm) vom Zulauf (71) zum
Ablauf (72) und zwischen den Erhebungen (254) der Mittelschicht (255) zumindest
behindernder, vorzugsweise jedoch voll verhindernder, jedoch mindestens eine
vorgegebene Durchfluss- bzw. Durchgangsstrecke (Ds) fur das Warmetauschmedium
(Wm) zwischen den Erhebungen (254) der Mittelschicht (255) frei lassender FUhrungssteg
bzw. Mittel-Fiihrungssteg (270) vorgesehen ist, welcher durch einen - unter bindender
Aufweichung und Verebnung der Mittelschichts-Erhebungen (254) vorgenommenen,
bevorzugt durch Schweillung erzielten, Material-, bevorzugt Eigenmaterialschluss, der
beiden Deckplatten (252, 253) miteinander gebildet ist.

2. Wirmetausch-Einrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Wairmetauschkorper (25) jeweils mit einer zwischen zwei voneinander
beabstandeten, zueinander parallelen Deckplatten (252, 253), von einer Mittelebene (Me)
im wesentlichen wechselweise nach beiden Seiten hin gerichtete, kegelartige bzw.
kegelstumpfformige Erhebungen bzw. Noppen (254) aufweisenden dreidimensionalen
Mittelschicht (255) gebildet ist, wobei die Deckflachen der Erhebungen bzw. Noppen (254)
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materialschliissig, bevorzugt eigenmaterialschiissig, an die beiden Deckplatten (252,
253) gebunden sind und wobei gegebenenfalls vorgesehen ist, dass eine, beispielsweise
wand- bzw. bodenseitig oder -nah angeordnete, Deckplatte (252, 253) mit einer zur
Wand, zum Boden od. dgl. hin gewandten Warmeddmmschicht auf Basis eines
Isoliermaterials und/oder mit einer Reflexionsschicht, insbesondere auf Metall-Basis,
versehen ist.

3. Wirmetausch-Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Warmetauschkérper (25) mit Dreischicht-Hohlkammerplatten (250) mit einer in
einem gleichméaRigen Dreiecksraster angeordnete higelartige Erhebungen und talartige
Vertiefungen aufweisenden zweiseitigen Noppen- bzw. Erhebungsstruktur-Mittelschicht
(255) ausgebildet sind.

4, Wirmetausch-Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Warmetauschkorper (25) mit Dreischicht-Hohlkammerplatten (250) aus einem
wéarme-, licht- und/oder witterungs-bestandigen Kunststoff, insbesondere auf Basis von
Polypropylen, gebildet sind, die an ihren urspringlich offenen Seitenréndern (281 - 284),
vorzugsweise durch Kiebung, SchweiBung od. dgl., fluidmediumsdicht geschlossen sind.

5. Wiarmetausch-Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine der Deckplatten (252, 253) der Dreischicht-Hohlraumplatte (250) mit
einem, mit dem Kunststoffmaterial der Mittelschicht (254) kompatiblen oder gleichen,
jedoch mit einem Metall oder einem anderen Waérmeleitmaterial gefiliten
Kunststoffmaterial gefertigt ist.

6. Wirmetausch-Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die, bevorzugt geradlinig verlaufenden, Fuhrungsstege bzw. Mittel-Fuhrungsstege
(270) in den mit Dreischicht-Hohlkammerplatten (250) gebildeten Wérmetauschkérpern
(25) mittels durchgehender, die beiden Deckplatten (252, 253) der Dreischicht-
Hohlkammerplatten (250) unter thermisch unterstitzter Verdrangung und Einebnung def
Stege, Stegkorper, Erhebungen (254) od. dgl. der Mittelschicht (255) miteinander
fluiddicht verbindender Schweifinaht (270) od. dgl. gebildet sind.
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7. Wérmetausch-Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchflussstrecke (Ds) eine Breite (bs) aufweist, welche dem 0,5- bis
Zweifachen der dem Waérmetauschmedium (Wm) fur den Durchfluss zur Verfigung
stehenden Durchflussbreite (bs) zwischen einem der ebenfalls durch Schweilung
geschlossenen Rénder (281-284) der Dreischicht-Hohlkammerplatte (250) und dem
jeweils seitenrandnéachsten Fuhrungssteg (270) bzw. zwischen zwei einander
benachbarten Fuhrungsstegen (270) bei Dreischicht-Hohlraumplatten (250) mit einer
Mehrzah! von Fihrungsstegen (270) entspricht.

8. Waérmetausch-Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei Dreischicht-Hohlkammerplatten (250) mit mehr als einem Fihrungssteg (270)
dieselben jeweils abwechselnd von einem der jeweils einander gegenlberliegenden
Seitenréander (281, 283; 282, 284) der Dreischicht-Hohlkammerplatten (250) ausgehen,
und jeweils eine Durchflussstrecke (Ds) freilassend vor der Erreichung des
gegenuberliegenden Seitenrandes enden.

9. Waérmetausch-Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

- dass sowohl Warmetauschmediums-Zufiihrungs- als auch -Abfihrungs-Anschluss (71,
72) auf der gleichen Seite der Dreischicht-Hohiraumplatte (250) angeordnet sind, also
jeweils die gleiche Deckplatte (252 oder 253) derselben durchsetzen oder aber

- dass die Anschlisse (71, 72) fur Zu- und Ablauf des Warmetauschmediums (Wm) zwei
auBen an zwei einander benachbart angeordneten Dreischicht-Hohlkammerplatten (250)
anliegende Abschlussplatten (261) aufweisende, die jeweiligen Seitenrander bzw.
Seitenrand-Verschweilungen durchdringende, bevorzugt unter Zwischenschaltung einer
Dichtung, ineinander schraubbare Anschlussnippel (262, 263) aufweisen, von welchen
der innen einschraubbare Nippel (263) kirzer ist als der andere Nippel (262) und derselbe
dort, wo keine Ineinanderschraubung vorhanden ist, eine Mehrzahl von in den Raum
zwischen den Deckplatten (252, 253) fuhrende Durchflusséffnungen (264) fur das
Wérmetauschmedium (Wm) aufweist.

10.  Verfahren zur Herstellung der Warmetauschplatten fir eine Warmetausch-
Einrichtung geman einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
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dass vorzugsweise unter Anwendung von Druck unter bindender Erweichung des
Kunststoffmaterials die Seitenrander, der, bevorzugt rechteckige oder quadratische
Kontur aufweisenden, jeweiligen Dreischicht-Hohlkammerplatte fluiddicht verschweilit
werden und dass, bevorzugt gleichzeitig, ebenfalls unter bindender Erweichung und
gewisser Verdrangung des Kunststoffmaterials der Mittelschicht und deren Bindung an die
beiden Deckschichten eine lineare, bevorzugt geradlinige, und, bevorzugt auf einer Seite
direkt an eine der Seitenrand-Verschweiungen anschlieRende, zur jeweils
gegeniiberliegenden Seitenrand-Verschweiung hin gerichtete, jedoch von derselben in
einem Abstand endende und so eine Durchflussstrecke fur das die Dreischicht-
Hohlkammerplatte durchstrémende Warmetauschmedium freilassende Fuhrungssteg-
Schweilnaht angeordnet wird.

11.  Verwendung von bisher fiir Verpackungszwecke vorgesehenen, Dreischicht-
Hohiraumplatten mit einer Ausbildung gem&R einem der Anspriche 1 bis 9 als
Wiarmetauschkérper, insbesondere als Heiz- und/oder Kihlkérper bzw. -platten, mit der
MaRgabe, dass sie mindestens eine im wesentlichen lineare, bevorzugt fluiddichte, und
geradiinige, jeweils von einem der durch Verschweifung fluiddichten Seitenrénder der
Dreischicht-Hohlkammerplatten ausgehende und im Abstand vor dem jeweils
gegeniberliegenden Seitenrand endende und so eine Durchflussstrecke fur das
Wirmetauschmedium frei lassende, durch Verschweilung der beiden Deckplatten der
Dreischicht-Hohlkammerplatte miteinander erzielbare Fuhrungssteg-Schweiinaht oder
eine derartige, beidseitig vor Erreichung jeder der jeweils einander gegeniberliegenden
Seitenrand-Verschweiungen endende Mittel-Fuhrungssteg-Schweilnaht aufweisen.

Wien, am 3. August 2007
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