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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren gemaR dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie auf
Vorrichtungen zur Durchfiihrung des Verfahrens, nach den Oberbegriffen der Anspriiche 7 und 8.

Waérmetauscherbl&cke der genannten Art sind bei Profilrohrwdrmetauschern gemaf der DE-PS 3146090
bekannt. Solche bekannten Profilrohrwirmetauscher weisen im wesentlichen zwei etwa parallel nebenein-
ander angeordnete Sammelrohre fiir die Druckluftfiihrung auf. An die Sammelrohre ist eine in einem U-Bogen
verlaufende Profilrohrmatrix eintrittsseitig bzw. austrittsseitig anzuschlielen. Die Profilrohrmatrix wird von
HeilRgas durchstrédmt, um die iiber das eine Sammelrchr zugefiihrte Druckluft aufzuheizen, wobei die aufge-
heizte Druckluft dann lber das benachbarte weitere Sammelrohr einem geeigneten Verbraucher, z. B. der
Brennkammer eines Gasturbinentriebwerkes, zugefiihrt werden kann.

Bei derartigen bekannten Warmetauschern miissen eine Vielzahl von Profilrohrenden fluiddicht und
betriebssicher mit den Sammelrohren verbunden werden kénnen. Hierzu wurde schon vorgeschlagen, die
betreffenden Sammelrohre mit einer entsprechenden Vielzahl von Léchern zu versehen in die die betreffenden
Profilrohrenden einzufiigen und dann abschlieRend mit dem Rohrwerkstoff zu verléten sind. Die genannte Ver-
bindungsweise erfordert einen vergleichsweise hohen Herstellungsaufwand, indem die einzelnen Profilrohren-
den in einer vergleichsweise groflen Anzahl von Arbeitsgdngen und im Wege préazisionshandwerklicher
MaRnahmen mit den Sammelrohrbdden verbunden werden miissen.

Die zuvor genannte Létung stellt einen praktisch bisher nicht bewéltigten Risikofaktor dadurch dar, daf
verhaltnismaRig groRe Létspalte bzw. -fugen vorausgesetzt werden miissen, um einen einwandfreien Trans-
port des schmelzfliissig zugefiihrten Lotes gewéhrleisten zu kénnen. Dabei besteht die Gefahr, da sich das
schmelzflissig zugefiihrte Lot in &értlich unterschiedliche Zonen verlagert, so dafl® beim abschlieRenden Erkal-
tungsprozel’ keinerlei Gewahr gegeben ist, dalk die betreffenden Létfugen liber ihren Gesamtumfang génzlich
mit Lot ausgefillt sind. Dies wirkt sich nachteilig auf die erforderliche Dichtheit und Festigkeit der Verbindungen
aus. Eine verhaltnismaRig grofRe Lotdicke wirkt sich wiederum nachteilig hinsichtlich des Korrosionsverhaltens
der Verbindung aus. Selbst bei schon elektronenstrahl-geschweiliten Verbindungsversionen ist dariiber hinaus
eine vergleichsweise geringe Festigkeit infolge von Kerbwirkungen an den betreffenden Verbindungsstellen
des Sammelrohres zu erwarten.

Bei einem aus der DE-OS 3310061 bekannten Verfahren zur Herstellung einer Rohrverteileranordnung
bzw. eines Warmetauscherblockes soll ein Rohrboden oder Sammelrohr aus einer Vielzahl genauestens vor-
geformter bzw. vorprofilierter Elemente zusammengesetzt werden; entsprechend der Anzahl und der
gewiinschten Beabstandung der Profilrchre der Matrix sollen dabei die betreffenden Schicht auf Schicht
zusammenzufigenden Elemente also so vorgeformt sein, dal sie die angeordneten Profilrchrenden der Matrix
jeweils zur Halfte formschliissig umschlieRen kénnen.

Zum bekannten Fall wird es als nachteilhaft angesehen, daR trotz verhaltnismaRig genauer Fertigung der
betreffenden, die Schichten bildenden Elemente Fertigungstoleranzen zu beriicksichtigen sind; und zwar der-
art, daB die Gesamtlange des zu erstellenden Bodens oder Rohres mit der Summe der Dickentoleranz der Ele-
mente schwankt; neben Boden- oder Rohrschwankungen sind ferner im bekannten Fall oriliche
Lochungsversétze gegeniiber der normalen Profilrohrbeabstandung und -anordnung nicht auszuschlieRen;
durch die massive Formvorgabe der Elemente sind also grundsétzlich Fertigungstoleranzen nicht zu vermeiden
und praktisch kaum oder nur mit extrem kostenaufwendiger Nachbearbeitung korrigierbar.

Genannte Belochungsversdtze wie aber auch schon geringfiigige Belochungsformschwankungen setzen
ein miihsames Feinjustieren bzw. Zentrieren der betreffenden Rohrenden der Matrix voraus, wobei eine spé-
tere Verldtung der Profilrohrenden mit dem betreffenden Sammelrchrboden eine extrem genaue Sitzpassung
der Profilrohrenden erzwingt, um &rtliche Lotwerkstoffverlagerungen und die damit einhergehenden Abdich-
tungs- und Festigkeitsprobleme vermeiden zu wollen.

Bei einem aus der DE-PS 33 24 915 bekannten Verfahren zur Herstellung eines Warmetauscherblockes
der in Rede stehenden Art sollen die Profilrohre in vorgegebene Durchbriiche einer Hohlform gesteckt werden,
die mit Sinterpulver einen Wandabschnitt des Sammelrohres ausbilden, in den die Profilrohrenden fest und gas-
dicht eingebunden sein sollen.

Ein wesentlicher Nachteil dieser bekannten L&sung ist es, dal durch die Hohlform lediglich eine Begren-
zungsflache des zu bildenden Wandabschnittes festgelegt ist. Die Wanddicke ist dabei also durch die Pulver-
schiittmenge vorgegeben, wobei eine Schwierigkeit darin gesehen wird, die Wandstarkentoleranzen gering zu
halten. Dies wird vor allem durch die raumlich verhéltnismaRig enge Anordnung einer Vielzahl von Profilrohren
erschwert.

Ein dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 zugrunde liegender bekannter Fall (DE-PS 521 654) behandelt
eine beim Gielen von Sammelkammern gleichzeitig herzustellende Verbindung mit den jeweils auleren, hier
besonders aufzuweitenden Endabschnitten von Verbindungsrohren eines Radiators. Hierfiir benétigt der
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bekannte Fall ein besonderes, einen Kern und eine Form aufnehmendes Gestell zur értlichen Paositionierung
der Verbindungsrohre. Von einem beim Gielen &rtlichen Einschmelzen einer dufReren Formschale, die zu-
gleich als Paositionier- und Zentriermittel betreffender Profilrchre einer Kreuz-Gegenstrom-Matrix anzusehen
ware, kann im bekannten Fall keine Rede sein.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein derartiges Verfahren nebst Vorrichtungen zu dessen Durch-
fihrung anzugeben, dal bei auf vergleichsweise einfache Weise zu erstellendem Sammelrohrabschnitt bzw.
-rohr in vorgegebener Wandstarke die Enden der Profilrohre unter verhaltnisméaRig geringem Aufwand in genau
gewitinschter Abstandsdichte gleichzeitig in dem Sammelrohrwerkstoff eingegossen werden kénnen.

Die Aufgabe ist bei einem Verfahren nach der eingangs genannten Art gemaR dem Kennzeichnungsteil
des Patentanspruchs 1 erfindungsgemaf geldst.

Die Erfindung ermdéglicht es, praktisch "in einem GuR", insbesondere im Wege eines FeinguRverfahrens,
eine Sammelrohrwand in der erforderlichen Wandstérke herzustellen und dabei gleichzeitig die Profilrohrenden
in der erforderlichen gegenseitigen Beabstandung fest und betriebssicher in die zu erstellende Wand einzu-
gieBen.

Erfindungsgeman kénnen entweder z. B. rein zylindrische Sammelrohre oder Abschnitte derselben jeweils
fiir sich oder aber in mehrfacher Anzahl im wesentlichen gleichzeitig gefertigt und dabei in ein- oder mehrfacher
Anordnung mit den betreffenden Profilrohrenden verbunden werden.

GemaR der Erfindung gelingt es, eine dullere Formschalenkonfiguration (duflere Lochbleche) vorzusehen,
die nach dem GielRen der betreffenden Sammelrohre bzw. Rohrabschnitte nicht in umstandlicher Weise zerstort
werden muB; das betreffende Lochblech (urspriinglicher Formk&rper) soll also beim GielRvorgang oberfldchen-
seitig mit den betreffenden Sammelrohrwerkstoff verschmolzen werden. Im Sinne dieses erwahnten Erfin-
dungsgedankens ist es ferner vorteilhaft, daR das durch GieRen, insbesondere FeinguB, erstellte Sammelrohr
keinerlei Beschadigungen ausgesetzt wird, wie dies im allgemeinen als Folge einer drtlichen Zerstérung einer
jeweils duleren Formschale (Materialzusammenbackung) vielfach nicht auszuschlieRen ist. Ferner entfallt so,
insbesondere im Bereich der betreffenden ProfilrohranschluBpartien, eine zuséatzliche duere Schalenbehand-
lung bzw. mechanische Nachkonturierung.

Ferner tragt die erfindungsgemafRe Lochblechkonfiguration als duflere Formschalen dafiir Sorge, daR von
vorn herein, also vor dem VergieRen mit den Profilrohrenden, eine der verlangten rdumlichen Profilbeabstan-
dung gemaR betriebssichere Profilrohrverbindung in die Wege geleitet wird. In Ausgestaltung (Anspruch 2) wird
dies als Folge der kernseitigen rasterartigen Zentriersitzflachen zusétzlich unterstiitzt, die eine Ladngsanschlag
der jeweiligen Profilrohrenden ausbilden.

Beziiglich weiterer vorteilhafter Ausgestaltungen der Erfindung wird auf die Patentanspriiche 2 bis 8 ver-
wiesen.

Anhand der Zeichnungen ist die Erfindung beispielsweise weiter erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 die Seitenansicht eines schematisch dargestellten und fiir die Durchfiihrung der Erfindung bevorzugt

geeigneten Profilrohrwdrmetauschers in Kreuz-Gegenstrom-Bauweise und

Fig. 2 die Ausfiihrungsform einer doppelzylindrischen bzw. im wesentlichen 8-fdrmigen Kern-Schalen-Kon-

figuration mit mehrteiliger Aulenschale, im Querschnitt dargestellt.

Fig. 1 veranschaulicht einen schematisch dargestellten, zur Anwendung des erfindungsgeméaRen Verfah-
rens und der zugehdrigen Vorrichtung geeigneten Profilrohrwérmetauscher. Der Profilrohrwarmetauscher
besteht im wesentlichen aus zwei parallel zueinander angeordneten Sammelrohren 1, 2. Von diesen beiden
Sammelrohren 1,2 kragt eine U-férmig umgebogene Profilrohrmatrix 3 gegen eine HeilRgasstrémung G aus.
Die Profilrohrmatrix besteht aus einzelnen Profilr6hrchen mit elliptischem Querschnitt, wie dies aus Fig. 1,
unten links im Schnitt, ohne weiteres ersichtlich ist. Aus dem Schnittbild ist ferner ersichtlich, daf® sich die
erwahnte HeiRgasstromung G im wesentlichen schlangenlinienférmig durch die vorgegebenen Heillgasdurch-
strdomquerschnitte der Matrix hindurchwindet. Dabei sind also die einzelnen Profilrohre 4 hochkannt im Bezug
auf die betreffende HeilRgasstromung G angeordnet. Im Betrieb wird also dem hier oberen Sammelrohr 1 Druck-
luft D zugefiihrt, die dann seitlich in die zundchst gradschenkeligen Abschnitte der Matrix 3 einstrédmt; im &ulle-
ren Bereich der Matrix wird dann die Druckluftstrémung umgelenkt und gelangt liber die betreffenden unteren
geradschenkeligen Abschnitte der Matrix 3 in das untere Sammelrohr 2, aus dem sie im aufgeheizten Zustande
gemaR Pfeil D’ einem geeigneten Verbraucher, z. B. der Brennkammer eines Gasturbinentriebwerkes, zuge-
fiihrt werden kann. Mit 5 und 6 sind in Fig. 1 geeignete Abstandshalter der Profilrohre 4 beispielhaft dargestellt.

Erfindungsgemal soll nun zumindest ein Abschnitt eines der zuvorgenannten Sammelrohre 1,2 hergestellt
und mit Profilrohren 4 der Warmetauschermatrix 3 fest und fluiddicht verbunden werden kénnen. Dabei soll
der betreffende Abschnitt des Sammelrohrs 1,2 durch Gieen, vorzugsweise im Wege eines FeinguRverfah-
rens, hergestellt werden, wobei im Wege dieses GuRverfahrens die Enden der zugeordneten und fertigen Pro-
filrohre 4 in den schmelzflissig zugefiihrten GuBwerkstoff gleichzeitig eingebunden werden sollen;
vorzugsweise sollen dabei die Enden der Profilrohre 4 im Wege eines beim Giellen auftretenden 6rtlichen Ober-
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flachenaufschmelzens stoffschliissig mit dem betreffenden Sammelrchrwerkstoff verbunden werden.

GemaR Fig. 2 kann die dullere Schale zumindest im jeweiligen Matrixanschlu- bzw. Verbindungsbereich
als verhéltnismaBRig diinnes, z. B. gestanztes Lochblech 15,15’ ausgebildet sein, um so eine geeignete Vor-
positionierung und Zentrierung der 6rtlichen Enden der Profilrohre 4 auszubilden, wobei das betreffende Loch-
blech 15,15’ beim GieRRvorgang oberfladchenseitig in den Sammelrchrwerkstoff eingeschmolzen werden kann.

Es besteht also gemaR Fig. 2 die Mdglichkeit, die AuRenschale mehrteilig auszubilden und zusammenzu-
setzen. Fig. 2 beinhaltet also eine doppelzylindrische Konfirguration, bei der die AuRenschale in der Kombina-
tion aus in den jeweiligen Matrixverbindungsbereichen angeordneten Lochblechen 15,15’ und &ufReren,
gegebenenfalls keramischen Formkérpern 16,16°,17 besteht, von denen der eine, 17, zugleich zentrales Ver-
bindungsglied zwischen den zylindrischen Sektionen der 8-férmigen bzw. doppelzylindrischen Aullenschale
15,15',16,16",17 ist.

Die genannte mehrteilige Ausbildung und Zusammensetzung der Auenschale ist selbstverstandlich nicht
an eine Ausfiihrung gemaR Fig. 2 gebunden, die im zuvorgenannten Sinne doppelzylindrisch bzw. 8-férmig ist.
Das heist mit anderen Worten, es kénnen also rein z. B. zylindrische Sammelrohrkonfigurationen jeweils fiir
sich unabhéngig voneinander hergestellt und mit den betreffenden Enden der Profilrohre 4 vergossen werden,
wobei die betreffende AuRenschale dann z. B. ebenfalls im genannten Sinne mehrteilig ausgebildet sein kénnte
unter Anwendung der zuvor schon erwahnten Lochbleche 15 und der zugehdérigen blockartigen Bauteile 16
bzw. 17, mit denen wiederum die einzelnen Lochbleche 15 zu verbinden wéaren.

Gemal Fig. 2 unten, rechts - gestrichelt dargestellt - kann ferner auf die jeweiligen AufRenwandbereiche
der betreffenden Lochbleche 15 bzw. 15’ z. B. eine zusétzliche Keramikschicht 13 aufgebracht werden, um
ein AusflieRen des schmelzflissig zugefiihrten GuBwerkstoffes zu verhindern.

GemaR Fig. 2 wird also ein aufwendiges zusétzliches Zerstéren der betreffenden AuRenschalen nach Fer-
tigstellung der betreffenden Sammelrohre 1 bzw. 2 sowie der betreffenden Verbindungen mit der Matrix nicht
erforderlich. Die zu Fig. 2 schon erwéhnten keramischen einzelnen Verbindungsbauteile 16,17 bzw. 16’ kénnen
gegebenenfalls immer wieder bei weiteren Fertigungsprozessen verwendet werden.

Gemal Fig. 2 enthalten ferner die jeweils dulRersten keramischen Blécke 16 bzw. 16’ trichterférmig sich
verengende Offnungen 11 bzw. 11’, mit denen der GuRwerkstoff schmelzfliissig in die betreffenden zylindri-
schen Hohlrdume 9 bzw. 9’ eingebracht werden soll.

Im Wege der Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens (Fig. 2) soll ferner zwischen jeweils einem zen-
tralen Kern 7,7’ und jeweils duferen, als verhéltnismaRig diinne Lochbleche 15,15’ ausgebildeten Schalen
jeweils der den GuRwerkstoff aufnehmende Hohlraum 9,9’ ausgebildet sein, in welchen die Enden der Profil-
rohre 4 hineinragen.

Ferner werden dabei die betreffenden Hohlrdume 9,9’ zwischen entsprechend ausgerundeten Flachen der
keramischen Formkdrper 16,17,16' auf der einen Seite und zugehdrigen Auenflachen der betreffenden Kerne
7,7’ auf der anderen Seite ausgebildet.

Die als &ullere Schalenmittel fungierenden Lochbleche 15,15’ weisen ferner in die Hohlrdume 9,9’ miin-
dende Durchgangsdéffnungen auf, die zur Vorpositionierung und Halterung der mit dem spéter gefertigten Sam-
melrohrabschnitt oder Rohr zu verbindenden Enden der Profilrohre 4 vorgesehen sind.

Wie ferner aus Fig. 2 erkennbar, kann vorzugsweise die betreffende dulere Oberfliche des jeweiligen zen-
tralen Kerns 7,7’ rasterartige Zentriersitzflichen 12,12’ fiir die schalenseitig vorpositionierten und gehalterten
Enden der Profilrohre 4 aufweisen. Dabei kénnen die Durchgangséffnungen in den Lochblechen 15,15’ einen
zur Profilrchreinfadelung geeigneten und hinreichend bemessenen Spielsitz ausbilden.

Gemal weiterer Ausgestaltung kénnen die als Lochbeleche 15,15’ ausgebildeten duleren Schalenmittel,
insbesondere entlang des die jeweiligen Durchgangséffnungen enthaltenden duferen Umfangsbereiches,
anstelle schon erwahnter Spitzschicht 13 mit einer Abdeckhaut oder Zusatzschale ausgekleidet sein; die Spritz-
schicht 13 kann aus einem geeigneten keramischen Werkstoff gefertigt sein. Nicht nur die genannte Spritz-
schicht 13, sondern auch die Alternativen (Abdeckhaut, Zusatzschale), sollen verhindern, dal® Anteile des
schmelzflissig zugefiihrten GuRwerkstoffs in Regionen aullerhalb der betreffenden Schale abflieRen.

Aus Fig. 2 erkennt man ferner, daf die zentralen Kerne 7 bzw. 7’ und die betreffenden Lochbleche 15 bzw.
15’ als jeweilige dulere Schalenmittel und die jeweiligen Hohlrdume 9 bzw. 9’ zylindrisch ausgebildet sind.
ErfindungsgemaR ist es aber durchaus méglich, anstelle rein zylindrischer Sammelrohre Konfigurationen mehr-
oder vieleckiger oder quadratische Sammel- oder Verteilerrchre herzustellen.

Als Werkstoffe der Sammelrohre 1,2 und der Profilrohre 4 kdnnen erfindungsgemal hoch-warm-feste
Nickel-Chrom-haltige Legierungen verwendet werden. Fiir die Durchfiihrung der Erfindung sollte der Schmelz-
punkt des Werkstoffes fiir die Sammelrohre 1,2 etwa 50 °C niedriger als derjenige des Werkstoffes fiir die Pro-
filrohre 4 veranschlagt werden.

Die genannten zentralen Kerne 7,7’ kénnen gegebenenfalls teilbar ausgefiihrt sein, so dal sie wieder ver-
wendbar sind. Sie kénnen vorzugsweise aus einem geeigneten keramischen Werkstoff wie Aluminiumoxid, Sili-
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ziumkarbid oder Siliziumnitrid gefertigt sein.

Ferner besteht die Méglichkeit, die lochblechartigen duReren Schalen aus einem spritzgieféhigen metal-
lischen oder aus einem metall-keramischen Werkstoff zu fertigen.

Die Erfindung beinhaltet ferner die Méglichkeit, zwei den GuRBwerkstoff aufnehmende und die spéteren
Sammelrohre 1,2 ausbildende Hohlrdume 9,9’ zwischen etwa parallel nebeneinander angeordneten zylindri-
schen Kernen 7,7’ und einer hier beispielsweise tber die letzteren gestiilpten, 8-fdrmigen Aulenschale aus-
zubilden. Im Rahmen einer derartigen doppelzylindrischen Konfiguration von inneren Kernen 7,7’ und einer
einzigen duferen Schale kénnen also gleichzeitig beide Sammelrohre 1,2 gegossen und dabei ebenso gleich-
zeitig die betreffenden Profilrohrenden der Matrix fest und betriebssicher in den GuBwerkstoff der Sammelrohre
1,2 miteingegossen werden.

Abweichend von Fig. 2 ware es aber durchaus auch méglich, einzelne zylindrische Sammelrohre oder Roh-
rabschnitte jeweils fiir sich herzustellen und dabei jeweils fiir sich mit den betreffenden Profilrohrenden zu ver-
binden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Warmetauscherblocks, indem mindestens ein Abschnitt eines Sammel-
rohrs (1) unter gleichzeitiger fester und fluiddichter Verbindung mit Enden vorpositionierter Profilrohre (4) einer
Wiaérmetauschermatrix (3) durch EingieRen eines schmelzfliissigen metallischen Werkstoffes in einen zwischen
einem zentralen Formkern (7’) und einer AuRenschale ausgebildeten Hohlraum (9) gefertigt wird, dadurch
gekennzeichnet, dal

— als auBenschale ein Lochblech (15) verwendet wird, mit dem die Profilrohre (4) an den in den Hohlraum

(9) hineinragenden Enden vorpositioniert und zentriert werden,

— das Lochblech (15) beim GieRvorgang oberflichenseitig in den Sammelrohrwerkstoff eingeschmolzen

wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die duere Oberflache des zentralen Kerns
(7,7') mit rasterartigen Zentriersitzflachen (12,12’) fiir die Profilrohrenden versehen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da die duRere Schale entlang des die
Belochung enthaltenden dulleren Umfangsbereichs mit einer Abdeckhaut, Zusatzschale oder Spritzschicht
(13), insbesondere aus Keramik, ausgekleidet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal® der zentrale Kern (7), die
dulere Schale und der Hohlraum (9) zylindrisch hergestellt werden.

5. Verfahren nach einem oderr mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR der zentrale
Kern (7) aus einem keramischen Werkstoff, wie Aluminiumoxid, Siliziumkarbid oder Siliziumnitrid gefertigt wird.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal} die duere
Schale aus einem spritzgief3fdhigen metallischen oder metall-keramischen Werkstoff hergestellt wird.

7. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den Anspriichen 1 bis 6, fiir einen Warmetauscher-
block mit zwei etwa parallel nebeneinander angeordneten Sammelrohren (1,2) und mit diesen ein- und aus-
trittsseitig zu verbindenden Enden der Profilrchre (4) einer Kreuz-Gegenstrom-Matrix (3), dadurch
gekennzeichnet, dal die AuRenschale in der Kombination aus in den jeweiligen Matrixverbindungsbereichen
angeordneten Lochblechen (15,15’) und duReren, gegebenenfalls keramischen Formkérpern (16,16°,17)
zusammengesetzt ist, von denen der eine Formkdrper (17) zentrales Verbindungsglied zwischen zylindrischen
Sektionen einer 8-frmigen oder doppelzylindrischen AuRenschale aus Lochblechen (15,15’) und Formkérpern
(16,16,17) fiir die beiden Sammelrohre (1,2) ist.

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den Anspriichen 1 bis 6, fiir einen Warmetauscher-
block mit zwei etwa parallel nebeneinander angeordneten Sammelrohren (1,2) und mit diesen ein- und aus-
trittsseitig zu verhindernden Enden der Profilrohre (4) einer Kreuz-Gegenstrom-Matrix (3), dadurch
gekennzeichnet, dal zwei den GuBwerkstoff fiir die Sammelrohre (1,2) aufnehmende Hohlrdume (9,9') zwi-
schen etwa parallel nebeneinander angeordneten zylindrischen Innenkernen (7,7’) und einer uber die letzteren
gestilpten, doppelzylindrischen oder 8-férmigen, lochblechartigen Auenschale ausgebildet sind.

Claims

1. A method of producing a heat exchanger block in that at least a portion of a header tube (1) is produced
and accompanied by the simultaneous secure and fluid-tight connection to ends of three positioned profiled
tubes (4) of a heat exchanger matrix (3) by pouring a molten metallic material into a cavity (9) formed between
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a central moulding core (7’) and an outer shell, characterised in that

— used as the outer shell is a perforated plate (15) with which the profiled tubes (4) are prepositioned and

centred at the ends which project into the cavity (9),

— during the pouring process, the surface of the perforated plate (15) is fused into the material of the header

tube.

2. Amethod according to claim 1, characterised in that the outer surface of the central core (7, 7’) is provided
with a grid-like arrangement of centring seating surfaces (12, 12’) for the profiled tube ends.

3. Amethod according to claim 1 or 2, characterised in that the outer shell is lined along its outer peripheral
portion containing the perforations with a covering skin, additional shell or injection moulded coating (13), par-
ticularly of ceramic material.

4. A method according to one of claims 1 to 3, characterised in that the central core (7), the outer shell and
the cavity (9) are of cylindrical construction.

5. A method according to one or more of claims 1 to 4, characterised in that the central core (7) is made
from a ceramic material such as aluminium oxide, silicon carbide or silicon nitride.

6. A method according to one or more of claims 2 to 5, characterised in that the outer shell is made from
an injection mouldable metalmlic or metal-ceramic material.

7. An apparatus for carrying out the method according to claims 1 to 6, for a heat exchanger block with
two substantially parallel header tubes (1, 2) and with, for connecting to these ends of the profiled tube (4) on
the inlet and outlet sides, a cross-flow-counter-flow matrix (3), characterised in that the outer shell in the com-
bination of perforated plates (15, 15’) disposed in the relevant matrix connection areas and outer possibly
ceramic moulded bodies (16, 16’, 17), of which one moulded body (17) is the central connecting member be-
tween cylindrical sections of an 8-shaped or double-cylindrical outer shell of perforated plates (15, 15’) and
moulded bodies (16, 16, 17) for both header tubes (1, 2).

8. An apparatus for carrying out the method according to claims 1 to 6, for a heat exchanger block with
two substantially parallel header tubes (1, 2) and with, for connecting to these ends of the profiled tube (4) on
the inlet and outlet sides, as cross-flow-counter-flow matrix (3), characterised in that two cavities (9, 9’) accom-
modating the casting material for the header tubes (1, 2) are constructed between substantially parallel cylin-
drical inner cores (7, 7’) and, slipped over the latter, a double cylindrical or 8-shaped outer shell like a perforated
plate.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un bloc échangeur de chaleur selon lequel au moins un segment d’un tube col-
lecteur (1) est fabriqué tout en étant simultanément relié de maniére solide et étanche au fluide aux extrémités
de tubes profilés (4), positionnés préalablement et appartenant & une matrice d’échangeur de chaleur (3), par
coulée d’'une matiére métallique fondue dans la cavité (9) formée entre un noyau central (7') et une coquille
extérieure, procédé caractérisé en ce que :

— comme coquille extérieure on utilise une tble perforée (15) par laquelle on prépositionne et on centre les

extrémités des tubes profilés (4) pénétrant dans la cavité (9),

— la tole perforée (15) fond en surface dans le matériau du tube collecteur au cours de la phase de coulée.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la surface extérieure du noyau central (7, 7')
est muni de surfaces de siége de centrage (12, 12’) en forme de trame pour les extrémités des tubes profilés.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que la coquille extérieure est revétue le long
de la zone périphérique extérieure munie des perforations, d’'une peau de revétement, d’une coquille complé-
mentaire ou d’'une couche pulvérisée (13), notamment en matiére céramique.

4. Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que le noyau central (7), la coquille exté-
rieure et la cavité (9) sont cylindriques.

5. Procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que le noyau central (7) est
fabriqué en une matiére céramique telle que de I'oxyde d’aluminium, du carbure de silicium ou du nitrure de
silicium.

6. Procédé selon une ou plusieurs des revendications 2 a 5, caractérisé en ce que la coquille extérieure
est réalisée en une matiére métallique susceptible d’étre pulvérisée ou d’'une matiére céramique-métallique.

7. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon les revendications 1 a 6 pour un bloc échangeur de
chaleur a deux tubes collecteurs (1, 2) juxtaposés parallélement, et auxquels sont a relier les extrémités
d’entrée et de sortie des tubes profilés (4) d’'une matrice croisée a contre-courants (3), dispositif caractérisé
en ce que la coquille extérieure est composée de la combinaison formée des téles perforées (15, 15’) dans
les zones de liaison respectives de la matrice et par des corps de moule (16, 16, 17) extérieurs, le cas échéant
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en matiére céramique, corps dontl’'un (17) est un organe de liaison central entre les sections cylindriques d’'une
coquille extérieure en forme de 8 ou de double cylindre, composée de tbles perforées (15, 15') et de corps de
forme (16, 16’, 17) pour les deux tubes collecteurs (1, 2).

8. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon les revendications 1 a 6 pour un bloc échangeur de
chaleur a deux tubes collecteurs (1, 2) juxtaposés sensiblement parallélement, et des extrémités des tubes
profilés (4) d’'une matrice croisée a contre-courants (3), extrémités qui doivent étre reliées par leur enfrée et
leur sortie au tube collecteur, dispositif caractérisé en qu’on forme deux cavités (9, 9') recevant la matiére cou-
lée pour les tubes collecteurs (1, 2) entre des noyaux intérieurs (7, 7’') cylindriques, sensiblement paralléles,
juxtaposés, et d’'une coquille extérieure en forme de téle perforée, en double cylindre ou en forme de 8 rabattue
sur les noyaux intérieurs.
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