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(564) Wirmeiibertrager zum Kiihlen von Abgas

(57) Bei einem Warmeubertrager zum Kihlen von
Abgas, die auBen mit einem flissigen Kihimedium
umstrémt sind, ist als Kanale fur das Abgas ein Bilndel
von Rechteckrohren (10) vorgesehen, deren Enden in
Rohrbéden (11) eingeschwei3t sind. Das Blindel von
Rechteckrohren (10) ist mit einem Blechmantel (12)
umgeben, der der Kontur des Blindels folgt und der mit
einem Kiahlimediumeintritt und einem Kihimediumaus-
tritt versehen ist. Die Enden des Blechmantels sind mit
angeschweiBBten Flanschblechen (15) versehen, die
jeweils mittels einer zentralen Offnung (18) zu dem Biin-
del von Rechteckrohren offen sind und die mit Befesti-
gungsmitteln (19) zum Befestigen an Rohrstlicken einer
Abgasleitung versehen sind.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Warmeubertrager zum
Kuhlen von Abgas eines Verbrennungsmotors mit einer
Vielzahl von Kanalen zum Fiihren des Abgases, die mit
schrag zur Stromungsrichtung paarweise angeordne-
ten, von Wenigstens einer Wand der Kanéle abragen-
den Laschen versehen und auBBen mit einem flissigen
Kihimedium umstrémt sind.

Bei einem bekannten Warmeubertrager der ein-
gangs genannten Art sind die Kanéle aus scheibenfér-
migen Warmetauschelementen gebildet, zwischen
denen jeweils eine Turbulenzeinlage angeordnet ist, die
die schrag zur Strémungsrichtung verlaufenden, paar-
weise angeordneten Laschen aufweist. Dieser aus dem
DE-U 94 06 197.1 bekannte Warmeubertrager erflllt
die an ihn gestellte Aufgabe in befriedigender Weise. Es
erfordert jedoch einen erheblichen Aufwand, Warme-
Ubertrager unterschiedlicher BaugréBe fur verschie-
dene Fahrzeuge zu realisieren, da dann die einzelnen
Elemente maBgenau in den unterschiedlichen GréBen
gefertigt werden missen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
Warmelbertrager der eingangs genannten Art zu
schaffen, der bei im wesentlichen gleichem Aufbau in
unterschiedlichen GréBen herstellbar ist, wobei fur die
einzelnen Bauelemente keine allzu hohen MaBtoleran-
zen eingehalten werden missen.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB als Kanale
fir das Abgas ein Biindel von Rechteckrohren vorgese-
hen ist, deren Enden in gitterférmige Rohrbdden einge-
schweif3t sind, daB das Biindel von Rechteckrohren mit
einem Blechmantel umgeben ist, der der Kontur des
Buindels folgt, der mit einem Kthimediumeintritt und mit
einem Kuhlmediumaustritt versehen ist und der mit den
Rohrbéden verschweift ist, und daB die Enden des
Blechmantels mit angeschweiften Flanschblechen ver-
sehen sind, die jeweils mittels einer zentralen Offnung
zu dem Biindel von Rechteckrohren offen sind und die
mit Befestigungsmitteln zum Befestigen an Rohrstik-
ken einer Abgasleitung versehen sind.

Der erfindungsgeméaBe geschweiflte Warmeiiber-
trager besteht im wesentlichen aus Blechbauteilen, die
in einfacher Weise hergestellt werden kdnnen. Das
SchweiBen wird bevorzugt als LaserschweiBen oder
Mikro-WIG-SchweiBen durchgefiihrt. Die gitterférmigen
Rohrbéden, die aus Stahlblech von etwa 1mm bis 3mm
Dicke gestanzt werden, weisen entsprechend der
Anzahl und Anordnung der Rechteckrohre Durchbriiche
auf. Die Abstande der Rechteckrohre und damit die
Stegbreite des Rohrbodens variiert je nach Massen-
strom des Kuihimittels und liegt ebenfalls in der GréBen-
ordnung zwischen 1Tmm und 3mm. Die AuBenkontur der
Rohrbéden ergibt sich aus der Anzahl und der Anord-
nung der Flachrohre. Der Blechmantel wird ebenfalls in
einfacher Weise aus einem Stahlblech hergestellt, das
eine den Rohrbdden &hnliche Blechdicke aufweist. Der
Blechmantel kann in Stufen entsprechend der Kontur
der Rohrb6den in einfacher Weise gekantet werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Die mit Befestigungsmitteln versehenen Flanschbleche
erlauben in einfacher Weise eine Anordnung des War-
metauschers zwischen zwei Rohrstlicken einer Abgas-
leitung, beispielsweise in &hnlicher Weise wie die
Anordnung eines Katalysators.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge-
sehen, daB die Rechteckrohre jeweils aus zwei mitein-
ander verschweifBten Rohrschalen gebildet werden. Die
paarweise vorhandenen Laschen kénnen unmittelbar
an dem Rechteckrohr befestigt oder Bestandteil dieses
Rechteckrohres sein. Sie kénnen jedoch auch Bestand-
teil von in den Rechteckrohren angeordneten Einlagen
sein.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge-
sehen, daB die Flanschbleche in einander im wesentli-
chen diametral gegeniberliegenden Bereichen mit
Gewindehtlsen versehen sind. Dadurch ist in einfacher
Weise eine Verschraubung mit einem Gegenflansch
eines Rohrstlckes einer Abgasleitung méglich.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesehen, daB der Blechmantel in der Nahe des in
Strémungrichtung des Abgases vorderen Flanschble-
ches mit einem Kohimediumeintritt und in der Nahe des
hinteren Flanschbleches mit einem Kihimediumaustritt
versehen ist. Damit wird zunachst erreicht, daB das
Kihimedium im Gleichstrom zum Abgas durch den
Warmelbertrager geleitet wird. Damit wird erreicht, daB
die Gefahr der Dampfbildung an der Eintrittsseite des
Abgases verringert ist, da hier das Kihimedium die
relativ niedrigste Temperatur aufweist.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge-
sehen, daB der Kihimediumeintritt und der Kahimedi-
umaustritt auf gegenlberliegenden Seiten des
Blechmantels angeordnet sind. Aufgrund dieser Anord-
nung sind die Strdomungswege der einzelnen Strom-
pfade fir das Kohimedium um die Rechteckrohre
herum im wesentlichen gleich lang, so daB eine gleich-
maBige Umstrémung dieser Rechteckrohre gewéhrlei-
stet ist.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge-
sehen, daB der Blechmantel aus zwei vorgeformten
Blechschalen zusammengesetzt ist, die mittels Fluge-
verbindungen an die Rohrbéden anschlieBen. Die bei-
den Blechschalen ergeben nach dem Verschweif3en ein
steifes und druckfestes Gehduse. Das Vorsehen von
Fugeverbindungen hat den Vorteil, daB die zu ver-
schweiBenden Elemente bereits vor dem SchweiBen
einen gewissen Zusammenhalt aufweisen, so daB der
SchweiBvorgang relativ einfach durchgefiihrt werden
kann.

Zu dem gleichen Zweck wird in weiterer Ausgestal-
tung der Erfindung vorgesehen, daB die Flanschbleche
mittels Flgeverbindungen an dem Blechmantel
anschlieBen. Ferner wird zu dem gleichen Zweck vorge-
sehen, daB die Gewindehullsen mittels einer Flgever-
bindung an die Flanschbleche anschlieBen. Damit [46t
sich der SchweiBvorgang relativ einfach durchflhren.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge-
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der in
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der Zeichnung dargestellten Ausfihrungsformen und
den Unteransprichen.

Fig. 1 zeigt eine AuBenansicht eines
erfindungsgeméaBen Warmeulber-
tragers,

eine Ansicht auf den Warmeulber-
trager der Fig. 1 in axialer Rich-
tung,

Fig. 2

Fig. 3a bis Fig. 6 verschiedene Lésungen zum
Anbringen von paarweise ange-
ordneten Laschen im Inneren von
Rechteckrohren,

Fig. 7 eine Axialansicht auf einen gitter-
féormigen Rohrboden mit nur

angedeutetem Blechmantel, und

einen axialen Schnitt durch eine
Gewindehtilse und ein AnschluB3-
rohr fir einen Kihimediumeintritt
oder einen Kiihimediumaustritt.

Fig. 8

Der in Figur 1 und 2 dargestellte Warmeulbertrager
besitzt ein Blindel von Flachrohren (10), die eine Wand-
starke in der Gegend von 0,3mm bis 0,4mm aufweisen.
Die Enden der Rechteckrohre (10) sind in gitterférmige
Rohrbdden (11) eingesteckt und mit diesen ver-
schweiBt. Ein derartiger Rohrboden (11), der zur Auf-
nahme von 16 Rechteckrohren dient, ist beispielsweise
in Fig. 7 dargestellt. Diese Rohrbéden (11) sind aus
einem Stahlblech gestanzt, das eine Blechdicke in der
GroBenordnung von 1mm bis 3mm aufweist. Die Stege
zwischen den Durchbriichen, die zur Aufnahme der
Flachrohre dienen, besitzen eine Breite, die etwa der
Wanddicke der Rechteckrohre (10) entspricht. Die
Anordnung der Durchbriche und damit der Stege der
Rohrbéden (11) ist so gewahlt, dal3 in grober Annghe-
rung ein kreisférmiger oder ovaler Querschnitt entsteht.
Auch die die auBenliegenden Rechteckrohre umfassen-
den Stege besitzen die gleiche Stegbreite, so daB die
AuBenkontur der Rohrbéden der Kontur des Rohrbiin-
dels - vergréBert um die Stegbreite - entspricht.

Die Rohrbéden (11) sind in die Enden eines Blech-
mantels (12) eingeschweiBt, der auch in Fig. 7 gestri-
chelt angedeutet ist. Der Blechmantel (12) besteht aus
zwei Halbschalen aus Stahlblech, das eine im wesentli-
chen der Dicke der Rohrbéden (11) entsprechende
Dicke aufweist. Die Halbschalen sind entsprechend der
AuBenkontur der Rohrbéden (11) geformt, beispiels-
weise gekantet oder mittels eines Hochdruckumform-
verfahrens. Die beiden Halbschalen des Blechmantels
(12) sind mittels LangsschweiBnahten (13) miteinander
verbunden. Wie aus Fig. 7 zu ersehen ist, sind die Rohr-
béden (11) mit insgesamt vier etwas verbreiterten
Ansétzen (14) versehen, denen entsprechende Aus-
sparungen am Ende der beiden Halbschalen des
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Blechmantels (12) zugeordnet sind, so daB hiermit eine
Fuageverbindung geschaffen ist.

An den beiden Enden des Blechmantels (12) sind
Flanschbleche (15) angeschweiBt, die ebenfalls aus
Blech gestanzt sind und die eine Blechdicke &hnlich der
Blechdicke der Rohrbéden (11) aufweisen. Die Flansch-
bleche (15) stehen in zwei diametral gegentberliegen-
den Bereichen seitlich Uber die Kontur des
Blechmantels ber. In diesem Bereich ist der Blech-
mantel (12) in axialer Richtung tiber die Rohrbéden (11)
hinaus verlangert und mit diesen verlangerten Ansat-
zen in schlitzfdrmige Aussparungen (17) der Flansch-
bleche (15) eingesteckt. In diesem Bereich erfolgt eine
VerschweiBung von der AuBenseite der Flanschbleche
(15) her, wahrend im tbrigen Bereich eine Verschwei-
Bung von der anderen Seite her vorgesehen ist.

Wie insbesondere aus Figur 2 zu ersehen ist, besit-
zen die Flanschbleche (15) eine mittlere, vorzugsweise
kreisférmige Aussparung (18), deren Abmessung den
vorausgehenden und nachfolgenden, nicht dargestell-
ten Rohrstlicken einer Abgasanlage oder Auspuffan-
lage eines Fahrzeuges entspricht.

In den diametral gegentiberliegenden, nach auBen
Uber den Blechmantel (12) Gberstehenden Bereichen
sind die Flanschbleche (15) mit Gewindehulsen (19, 20)
versehen. Die Gewindehtilsen (19) sind mit einem auf
ihrer offenen Seite befindlichen Ringbund in Bohrungen
der Flanschbleche (15) eingesteckt und von der jeweili-
gen AuBenseite der Flanschbleche (15) aus mit diesen
verschweiBlt. Im Bereich ihrer geschlossenen Seite
besitzen die Gewindehtilsen (19) einen Ringbund, mit
dem sie in einen Haltesteg (21) eingesteckt sind. Dieser
Haltesteg (21) ist mit den Gewindehtilsen (19) und dem
Blechmantel (12) verschweif3t.

Die in Fig. 8 dargestellten Gewindehllsen (20), die
auf ihrer offenen, den Flanschblechen (15) zugeordne-
ten Seite mit einem Ringbund (22) versehen sind, sind
auch auf ihrer geschlossenen Seite mit einem Ringbund
(23) versehen, mit welchem sie jeweils in ein Anschluf3-
rohr (24) eingesteckt sind. Das AnschluBrohr (24) und
die Gewindehllse (20) sind jeweils mit einer SchweiB-
naht (25) miteinander verschweiBt. Die AuBenseite der
SchweiBnaht (25) wird abgeschliffen. Danach wird in
das AnschluBrohr (24) eine seitliche Aussparung (26)
eingefrast. Die Gewindehtlsen (20) werden mit ihrem
Ringbund (23) in Aussparungen der Flanschbleche (15)
eingeschweifBt und mit den Flanschblechen (15) ver-
schweif}t. Die AnschluBrohre (24) sind zusatzlich mit-
tels Haltestegen (27) an dem Blechmantel
angeschweiBt. Die jeweiligen AuBenkanten der Halte-
stege (27) verlaufen tangential zu dem AnschluBrohr
(24) zu einer ebenen Flache des Blechmantels. Sie
werden von angeschweiBten Abdeckblechen (28) abge-
deckt, die an dem Blechmantel (12), den Haltestegen
(27), dem AnschluBrohr (24), den Gewindehiilsen (20)
und dem Flanschblech (15) angeschweif3t sind. Damit
wird im Bereich der Aussparungen (26) zwischen den
Haltestegen (27) und den Flanschblechen (15) eine Art
Wasserkasten gebildet, in dessen Bereich der Blech-
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mantel mit einer Eintrittsdffnung versehen ist.

Wie aus Fig. 1 zu ersehen ist, liegen die AnschluB-
rohre (24) und die damit verbundenen Wasserkésten
auf einander gegeniberliegenden Seiten des Blech-
mantels, so daB ein etwa Z-férmiger Strémungspfad flr
das mit den Pfeilen (29) angedeutete Kiihimedium
geschaffen wird. Dieser Strémungspfad hat im Bereich
aller Rechteckrohre (10) annahernd den gleichen Str6-
mungsweg, so daB sich eine sehr gute und gleichm&-
Bige Umstrdmung der Rechteckrohre (10) ergibt. Wie
aus Fig. 1 weiter zu ersehen ist, ist der Khimitteleintritt
(in Fig. 1 oben) auf der Seite angeordnet, auf der auch
der Eintritt des mit dem Pfeil (30) angedeuteten Abga-
ses liegt, wahrend der KihImittelaustritt auf der mit dem
Pfeil (31) angedeuteten Austrittsseite des Abgases
liegt. Das Kiihimedium und das Abgas strémen somit im
Gleichstrom innerhalb des Warmeubertragers.

Wie in Fig. 1 zu ersehen ist und wie in Fig. 3 bis 6
naher erlautert werden wird, sind die Rechteckrohre mit
paarweise angeordneten, nach innen jeweils von
gegeniberliegenden Wanden abragenden Laschen
(32) versehen, die schrag zur Strdmungsrichtung des
Abgases derart angeordnet sind, daf3 sie von einer eng-
sten Stelle unter einem Winkel von etwa 40° auseinan-
derlaufen. Die Rechteckrohre werden jeweils aus zwei
Rohrschalen (10") zusammengeschweiBt, die an jeweils
ihren Schmalseiten miteinander verschweift sind. Die
Rohrschalen haben eine Blechstérke von etwa 0,3mm
bis 0,4mm. Die Laschen (32) haben anndhernd die glei-
che Starke und eine Lange von etwa dem Zehnfachen
ihrer Blechstarke. Sie laufen von einer engsten Stelle,
an der sie einen Abstand von etwa 1,2mm haben, unter
einem Winkel von 40° auseinander. Die Hohe der
Laschen (32) betragt etwa ein Viertel bis ein Drittel der
Gesamthohe der Flachrohre. Bei dem Ausfuhrungsbei-
spiel nach Fig. 3a, 3b sind die Rohrhalften (10") mit
Schlitzen versehen, in welche die Laschen (32) einge-
steckt und danach mit den Rohrhélften (10) ver-
schweift sind. Um das DichtschweiBen zu vermeiden,
kénnen die Laschen (32) auf ihrer den Rohrhalften (107)
zugewandten Seite mit einer oder mehreren Erhéhun-
gen versehen sein, so daB sie mit der bekannten Bol-
zenschweifftechnik an die  Rohrhalften (10)
angeschweiBt sind, so daf3 das DichtschweifBen entfallt.

Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel nach
Fig. 3a, 3b sind die Laschen (32) der beiden Rohrhalf-
ten einander gegeniberliegend angeordnet. Bei einer
abgewandelten Ausfihrungsform wird vorgesehen, daB3
die Laschen (32) der beiden Rohrhalften (10") auBermit-
tig derart angeordnet sind, daB die Laschen (32) der
oberen Rohrhélfte und der unteren Rohrhélfte (10" in
Querrichtung zueinander versetzt sind. Der Abstand der
Laschen (32) in Strdmungsrichtung des Abgases
betragt etwa 30mm.

Bei dem Ausflhrungsbeispiel nach Fig. 4a und 4b
wird vorgesehen, daB die Laschen (32") durch Tiefzie-
hen und Zusammendriicken jeweils aus der Rohrhélfte
(10") herausgeformt sind. Damit entfallt ein SchweiBvor-
gang, insbesondere auch ein DichtschweiBen im
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Bereich der Laschen (32). In Fig. 4a ist weiter darge-
stellt, daB die Rohrhélfte (10") mit einer nach auBen
gerichteten knopfartigen Auspragung (33) versehen ist.
Diese Auspragungen (33), die jeweils in Strémungsrich-
tung zwischen den aufeinanderfolgenden Paaren von
Laschen (32") angeordnet sind, dienen als Abstandshal-
ter oder Abstandmittel zu jeweils dem benachbarten
Rechteckrohr. Eine derartige Anordnung von Abstands-
haltern hat insbesondere bei langeren Warmedlbertra-
gern Vorteile.

In Fig. 5a ist ein Bauelement dargestellt, das ein
gekantetes Blechteil (34) ist, das Paare von Laschen
(35) bildet. Dieses Bauteil (34) kann im Bereich des die
Laschen (35) verbindenden Steges mittels Punkt-
schweiflen an den Rohrhélften (10") befestigt werden.
Dadurch entfallt ebenfalls ein Dichtschwei3en. Bei einer
abgewandelten Ausfahrungsform &hnlich Fig. 5a und 5b
wird vorgesehen, daB der die Laschen (35) verbindende
Steg des Bauteils (34) mit zur gegeniiberliegende Seite
abgekanteten Laschen versehen ist, die in Schlitze der
Rohrhélfte (10") eingesteckt und eingeschweif3t werden
und die nach auBen abragen, um Abstandshalter zu
den benachbarten Rechteckrohren (10) zu bilden.

In Fig. 6 ist ein Ausflihrungsbeispiel von Rechteck-
rohren dargestellt, die aus zwei in Langsrichtung im
Bereich der gréBeren Wande geteilten Rohrhalften (36)
gebildet sind. In die beiden Rohrhalften (36) wird ein
Blech (37) einlegt, das in S- und Z-férmige, aufeinan-
derfolgende Abschnitte verformt ist. Die jeweils parallel
zu den langeren Wéanden der Rohrhalfte (36) verlaufen-
den Teile sind mit Paaren von Laschen (38) versehen,
die entsprechend den Erlauterungen zu Fig. 3a und 3b
angeordnet und ausgebildet sind. Die Rohrhalften (36)
werden durch LaserschweiBung oder Mikro-WIG-
SchweiBung miteinander verbunden, wobei das einge-
legte Blech (37) mit Hilfe einer DurchschweiBung fixiert
wird.

Bei der Herstellung des erlauterten Warmedubertra-
gers werden zunachst die Rohrhélften (10") mit den
Laschen (32, 32', 35 oder 38) versehen und dann
zusammengeschweiflt. Die so gebildeten Rechteck-
rohre werden mit den gitterférmig ausgestanzten Rohr-
béden (11) versehen, wonach die Enden der
Rechteckrohre (10) mit den Rohrbéden verschweifBt
werden. AnschlieBend werden die zwei profilierten
Blechschalen des Blechmantels (12), die mit vorbereite-
ten Eintritts6ffnungen und Austrittséffnungen far das
Kahimedium versehen sind, an die Rohrbéden (11)
angesetzt und mit diesen verschweiBt. Danach werden
die Flanschbleche (15) angebracht und mit dem Blech-
mantel (12) verschweiBt. AnschlieBend werden die vor-
bereiteten Gewindehtlsen (19, 20) an die
Flanschbleche angesteckt und mit diesen verschweif3t
sowie mittels der Haltestege (21, 27) mit dem Blech-
mantel (12) verschweifBBt. AnschlieBend werden noch
die Abdeckbleche (28) angebracht, die so mit den Hal-
testegen (27), dem Blechmantel (12), den Anschlufroh-
ren (24), den Gewindehllsen (20) und den
Flanschblechen (15) verschweit werden, daB eine Art
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von Wasserkasten gebildet wird.

Patentanspriiche

1.

Warmelbertrager zum Kuihlen von Abgas eines
Verbrennungsmotors mit einer Vielzahl von Kana-
len zum Fuhren des Abgases, die mit schrag zur
Stréomungsrichtung paarweise angeordneten, von
wenigstens einer Wand der Kandle abragenden
Laschen versehen und auBen mit einem flissigen
Kahimedium umstrémt sind, dadurch gekennzeich-
net, daB als Kanale fur das Abgas ein Biindel von
Rechteckrohren (10) vorgesehen ist, deren Enden
in gitterférmige Rohrbéden (11) eingeschweift
sind, daB das Bindel von Rechteckrohren mit
einem Blechmantel (12) umgeben ist, der der Kon-
tur des Biindels folgt, der mit einem Kiihimedium-
eintritt und einem Kiohimediumaustritt versehen ist
und der mit den Rohrbdden verschweift ist, und
daB die Enden des Blechmantels (12) mit ange-
schweifBten Flanschblechen (15) versehen sind, die
jeweils mittels einer zentralen Offnung (18) zu dem
Bindel von Rechteckrohren (10) offen sind und die
mit Befestigungsmitteln (19, 20) zum Befestigen an
Rohrstilicken einer Abgasleitung versehen sind.

Warmelbertrager nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rechteckrohre (10)
jeweils aus zwei miteinander verschweif3ten Rohr-
halften (10") gebildet sind.

Warmelbertrager nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB wenigstens eine der Rohr-
halften mit Laschen (32, 32', 35) versehen ist.

Warmelbertrager nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Laschen (32, 35) an die
Rohrhélften (10" angeschweift sind.

Warmelbertrager nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daf die Laschen (32') mittels Tief-
ziehen und Pressen aus dem Material der Rohr-
halften (10) herausgeformt sind.

Warmelbertrager nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Laschen (38)
Bestandteil von in den Rechteckrohren (10) ange-
ordneten Einlagen (37) sind.

Warmelbertrager nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Rechteckrohre
(10) mit jeweils benachbarten Rechteckrohren
zugewandten Abstandselementen (33) versehen
sind.

Warmelbertrager nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Flanschbleche
(15) in einander im wesentlichen diametral gegen-
Uberliegenden Bereichen mit Gewindehllsen (19,
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20) versehen sind.

Warmelbertrager nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB der Blechmantel
(12) in der N&he des in Strémungsrichtung des
Abgases vorderen Flanschbleches (15) mit einem
Kihimediumeintritt und in der N&he des hinteren
Flanschbleches mit einem Kiihimediumaustritt ver-
sehen ist.

Warmeibertrager nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, daB der Kihimitteleintritt und der
Kuhimittelaustritt auf gegentberliegenden Seiten
des Blechmantels (12) angeordnet sind.

Warmeibertrager nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der Kihimitteleintritt
und der Kuhlmittelaustritt jeweils ein AnschluBrohr
(24) enthalten, die parallel zu den Rechteckrohren
(10) ausgerichtet sind und die jeweils Uber eine
seitliche Offnung (26) mit einer Offnung des Blech-
mantels (12) verbunden sind.

Warmeibertrager nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daf3 zwischen dem Flanschblech
(15) und Haltestegen (27) im Bereich der Offnun-
gen (26) der AnschluBrohre (24) und des Blech-
mantels (12) jeweils eine Art Wasserkasten
gebildet ist.

Warmeibertrager nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die AnschluBrohre (24) in Ver-
langerung jeweils einer an ihrem hinteren Ende
geschlossenen Gewindehlilse (20) angeordnet
sind, und daB jeweils zwischen der Gewindehlse
und dem AnschluBrohr mittels sich von den
Flanschblechen (15) zu den Haltestegen (27)
erstreckenden Abdeckblechen (28) eine Art Was-
serkasten gebildet ist.

Warmelbertrager nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB der Blechmantel
(12) aus zwei vorgeformten Blechschalen zusam-
mengesetzt ist, die mittels Fligeverbindungen an
die Rohrbdden (11) anschlieBen.

Warmelbertrager nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Flanschble-
che (15) mittels Flgeverbindungen (17) an den
Blechmantel (12) anschlieBen.

Warmelbertrager nach einem der Anspriiche 1 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Gewindehiil-
sen (19, 20) mittels einer Flgeverbindung an die
Flanschbleche (15) anschlieBen.
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