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(57) Die Erfindung betrifft ein Warmetauscherele-
ment fir den Warmetausch zwischen zwei Medien,
bestehend aus einer Wand (1), die mit im wesentlichen
quer zu ihr orientierten und im wesentlichen untereinan-
der gleich beabstandeten Stabrippen (2) versehen ist.
Zur Lésung der Aufgabe, ein derartiges WT-Element
dahingehend zu verbessern, daB, bezogen auf die Fla-
chengréBe der Warmetauscherwand, deren wirksame
UbertragungsflachenvergroBerung wesentlich erhoht
ist, und damit Gewicht und Raumbeanspruchung eines
damit ausgestatteten Warmetauschers reduziert sind,
ist der Stabrippenbesatz der Wand (1) blrstenartig aus-
gebildet, wobei das Produkt aus Durchmesser (d) und
Abstand (s) der auf mindestens einer Seite der Wand
(1) angeordneten Stabrippen (2) < 4 mm? und das Ver-
haltnis von Durchmesser (d) zur Hohe (h) der Stabrip-
pen (2) < 0,3 ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Warmetauscherelement
fir den Warmetausch zwischen zwei Medien, beste-
hend aus einer Wand, die mit im wesentlichen quer zu
ihr orientierten und im wesentlichen untereinander
gleich beabstandeten Stabrippen versehen ist.

Derartige Warmetauscherelemente sind bspw.
nach der DE-A-34 14 395 bekannt. Der die Wand bil-
dende Trager ist dabei in Form einer Lochplatte ausge-
bildet, in deren Ldécher im wesentlichen schlank-
zylindrische Warmeleitkbrper einsetzbar sind. In
Betracht gezogen ist dabei aber auch, die Warmeleit-
kérper messerférmig auszubilden bei entsprechender
Anpassung der Lochquerschnitte in der Wand. Zweck
einer derartigen Ausbildung ist es, die Warmelber-
gangsflache einer Warmetauscherwand zu vergréBern,
was sonst, soweit es sich bei den Wanden um Blech
handelt, durch Blechprofilierung in Form von Rippen,
Noppen od. dgl. bis hin zur Aufrauhung der Blechober-
flachen praktiziert wird, und, soweit es sich bei den
Wanden um gieBtechnisch hergestellte handelt, eben-
falls durch gleiche oder &hnliche Oberflachenprofilie-
rungen. Eingebunden sind derartige Warmetauscher-
elemente dabei immer in entsprechend gestaltete
Gehéduse zur Fuhrung und Zu- und Ableitung der am
Warmetausch beteiligten Medien. Da es sich, abgese-
hen von den vorerwadhnten Oberflachenaufrauhungen,
die jedoch nur Grenzschichten der beteiligten Medien
erfassen kénnen, bei den anderen, vorerwahnten War-
metauscherelementen um sehr grobe Strukturen han-
delt, stehen diese einer kompakten Bauweise von
Warmetauschern, d.h., einer méglichst geringen Raum-
beanspruchung entgegen, da derartige Grobstrukturen
von WarmeubertragungsflachenvergréBerungen ent-
sprechend groBe Abmessungen der mit den Ubertra-
gungsflachenvergréBerungen bestlckten bzw.
versehenen Wanden verlangen und damit auch ent-
sprechend groB dimensionierte Gehause.

DaB es sich beim Warmetauscherelement geman
DE-A-34 14 395, von dem hier ausgegangen wird, nur
um eine Grobstruktur handeln kann, ergibt sich daraus,
daB fur die Warmelbertragungsflache vergréBernden,
die Wand durchgreifenden Warmeleitkérper sogar in
Betracht gezogen ist, diese hohl auszubilden und im
inneren mit einer Scheidewand zu versehen, wobei
dahingestellt bleiben muB, daB dies den Warmeiber-
gang wesentlich verbessert, da die Hohlrdume strd-
mungstechnisch Totrdume darstellen. In Betracht
gezogen ist diese Méglichkeit offenbar vielmehr unter
dem Gesichtspunkt einer Gewichtsreduzierung, die mit
Ruicksicht auf das relativ hohe Gewicht derartiger War-
metauscherelemente als von Interesse angesehen
wurde. Bezlglich der "groben” Strukturierung solcher
Warmetauscherelemente ist auch noch auf die DE-A-
37 34 009 zu verweisen, bei deren Gegenstand es sich
um ein Warmetauscherrohr handelt, das mit dessen
Wandungen durchgreifenden Metallstiften besttickt ist.
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Der Erfindung liegt, ausgehend von einem Warme-
tauscherelement der eingangs genannten Art, die Aui-
gabe zugrunde, dieses dahingehend zu verbessern,
daB, bezogen auf die FlachengréBe der Warmetau-
scherwand, deren wirksame Ubertragungsflachenver-
gréBerung wesentlich erhéht ist, und damit Gewicht und
Raumbeanspruchung eines damit ausgestatteten War-
metauschers reduziert sind.

Diese Aufgabe ist mit einem Warmetauscherele-
ment nach der Erfindung dadurch gelést, daB der Stab-
rippenbesatz der Wand burstenartig ausgebildet und
dabei das Produkt aus Durchmesser und Abstand der
auf mindestens einer Seite der Wand angeordneten
Stabrippen < 4 mm? und das Verhaltnis von Durchmes-
ser zur Hohe der Stabrippen < 0,3 ist. Vorteilhafte Wei-
terbildungen und besondere Ausfiihrungsformen
ergeben sich nach den Unteransprichen und werden
im einzelnen im speziellen Beschreibungsteil naher
erlautert.

Unter "Stabrippen” sind dabei, was sich ebenfalls
aus der speziellen Beschreibung ergeben wird, keines-
wegs grundsatzlich nur geometrisch genau zu definie-
rende Gebilde im Sinne der vorerwahnten DE-A-34 14
395 oder DE-A-37 34 009, d.h. zylindrische Zapfen zu
verstehen, sondern auch solche, die bspw. schlaufen-
férmig nach der einen und/oder anderen Seite aus der
Wandflache herausragen.

Durch den erfindungsgeman birstenartigen Besatz
mit den MaBgaben bzgl. Durchmesser, Abstand und
Hohe der Stabrippen kann im Grunde nicht mehr von
einer UbertragungsflachenvergréBe-rung der Warme-
tauscheerelemente die Rede sein, da der gréBere Teil
der Warmeuibertragung und des Warmetransportes
bzw. der Warmeleitung von den Stabrippen geleistet
wird, ganz abgesehen vom Spezialfall, bei dem die
Stabrippen ein besseres Warmeleitvermégen haben als
das Material, aus dem die Wand selbst gebildet ist, was
in Sonderfallen von Interesse sein kann, wenn bspw.
ein Warmetransport in Wanderstreckungsrichtung
unterbunden bzw. minimiert werden soll.

Um eine Vorstellung zu vermitteln, welche Dimen-
sionierungen und Zuordnungen der Stabrippen nach
den erfindungsgemaBen MafBgaben einen blrstenarti-
gen Besatz reprasentieren, so kommen bspw. Stabrip-
pen mit einem Durchmesser von 2 mm mit Ab-standen
voneinander von ebenfalls maximal 2 mm in Betracht,
wobei sich dabei die Héhe bzw. Lange der Stabrippen
an der Bedingung zu orientieren hat, daB das Verhélinis
von Durchmesser zu Héhe < 0,3 betragt. Bei einem
Durchmesser von 2 mm kann also die Hohe der Stab-
rippen 60 mm betragen, d.h., je dlnner die Stabrippen
werden, desto kiirzer werden diese in ihrer Ho6he bzw.
Lange bemessen. Letztlich ist dabei die tatsachliche
Langen- bzw. Héhenbemessung der Stabrippen aus
dem Verhaltnisbereich von Durchmesser zu Héhe < 0,3
von der Steifigkeit des verwendeten Materials abhan-
gig.

Das erfindungsgemaBe Warmetauscherelement
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und dessen vorteilhafte Weiterbildungen und Ausfih-
rungsformen werden nachfolgend anhand der zeichne-
rischen Darstellung von Ausflihrungsbeispielen naher
erlautert.

Es zeigt schematisch

Fig. 1 in Draufsicht einen Abschnitt des
erfindungsgemaBen Warmetauscherele-
mentes;

den Abschnitt des Warmetauscherele-
mentes geman Fig. 1 in Seitenansicht;

Fig. 2

Fig. 3 perspektivisch eine besondere Ausflh-
rungsform eines Teiles des Warmetau-
scherelementes;

Fig. 4 perspektivisch ein aus der Ausflihrungs-
form nach Fig. 3 gebildetes Wéarmetau-

scherelement;

einen Schnitt durch das Warmetauscher-
element gemas Fig. 4;

Fig. 5

Fig. 6 in Draufsicht eine andere Ausfiihrungs-
form eines aus einem Band gemaB Fig. 3
gebildeten Warmetauscherelementes;

Fig. 7-9 weitere Ausfihrungsformen;

Fig.10,11 besondere Ausfuhrungsformen der Stab-
rippen;

Fig. 12 in Draufsicht eine weitere Ausfiihrungs-
form des Warmetauscherelementes;

Fig. 13,14  im Schnitt besondere Ausfiihrungsformen
des Warmetauscherelementes;

Fig. 15 im Schnitt und stark vergréBert das War-
metauscherelement bei Wandausbildung
aus Vliesmaterial;

Fig. 16 im Schnitt und stark vergréBert einen Teil-
abschnitt eines Warmetauscherelemen-
tes mit besonderer Ausflihrungsform der
Stabrippen;

Fig. 17 im Schnitt eine beispielhafte Anordnung
des Warmetauscherelementes in einem
Warmetauschergeh&use und

Fig. 18 einen Schnitt langs Linie I-1 durch den
Warmetauscher gemas Fig. 15.

Das Warmetauscherelement (nachfolgend kurz mit
WT-Element bezeichnet) besteht nach wie vor aus einer
Wand 1, die mit im wesentlichen quer zu ihr orientierten
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und im wesentlichen untereinander gleich beabstande-
ten Stabrippen 2 versehen ist.

Far ein solches WT-Element ist nun, und dies gilt
fur alle Ausfliihrungsbeispiele, wesentlich, daB der Stab-
rippenbesatz der Wand 1 blrstenartig ausgebildet und
das Produkt aus Durchmesser d und Abstand s der auf
mindestens einer Seite der Wand 1 angeordneten Stab-
rippen < 4 mm? und das Verhaltnis von Durchmesser d
zur Hohe h der Stabrippen < 0,3 ist.

Hierzu wird auf die Fig. 1, 2 verwiesen, wobei Fig. 2
die bevorzugte Ausfihrungsform darstellt, die einen
Rippenbesatz auf beiden Seiten der Wand 1 vorsieht.
Die barstenartige Besatzstruktur der WT-Elementes
wird am besten aus Fig. 5 deutlich, obgleich es sich
dabei um eine besondere Ausflihrungsform handelt.

Im Vorgriff auf die nachfolgende Beschreibung sei
auf die Fig. 17, 18 bezug genommen, die die bspw.
Anordnung des WT-Elementes in einem Warmetau-
schergehause G verdeutlichen, das mit Zu- und Abstré-
manschlissen Z, A fir die beiden am Warmetausch
beteiligten Medien versehen ist.

Bevorzugt und vorteilhaft, da auf diese Weise
besonders einfach und rationell herstellbar, ist die Wand
1 in Form eines Gewebes oder Gewirkes oder einer
Lage aus Vliesmaterial gebildet, wobei die Stabrippen 2
Teile des Gewebes oder Gewirkes bilden. Sofern Vlies-
material fir die Wand 1 in Betracht gezogen wird, miis-
sen, was noch naher erlautert wird, die Stabrippen in
anderer Weise zugeordnet werden. Bei gleichzeitiger
Ausbildung der Stabrippen 2 wahrend des Web- oder
Wirkvorganges muf3 das Ausgangsmaterial gut warme-
leitend sein, es sei denn, es wird nachtraglich fur gute
Warmeleiteigenschaften gesorgt. So kommt bspw. als
Fadenmaterial solches auf Silizium/Kohlenstoffbasis in
Betracht, oder es erfolgt eine Behandlung (Tréankung)
geeigneten Fasermaterials mit Material auf dieser
Basis. Abgesehen davon kann zumindest das die Stab-
rippen 2 bildende Fadenmaterial aus gut warmeleiten-
dem, auf Web- oder Wirkmaschinen verarbeitbaren
Draht gebildet sein. In diesem Zusammenhang sei dar-
auf hingewiesen, daB3 heute Web- und Wirktechniken
und einschlagige Maschinen zur Verfligung stehen, die
die Herstellung einer solchen birstenartigen Struktur
ohne weiteres zulassen, wobei es auch méglich ist, die
Stabrippen 2 in Form von Frottierschlaufen entstehen
zu lassen.

Ebenfalls gestitzt auf bekannte Web- und Wirk-
techniken und unter Verweis auf Fig. 8 ist es méglich,
die Wand 1 in Form einer Doppelwand auszubilden,
wobei zwischen den Doppelwandteilen 1 die Stabrippen
2 angeordnet und mit diesen Teilen verwoben oder ver-
wirkt sind.

Da am Warmetausch mindestens immer zwei
Medien beteiligt sind, ist es fur diese und die WT-Wand
wesentlich, inwieweit diese strikt getrennt gehalten wer-
den mussen, was in der Regel immer der Fall sein wird,
wenn mindestens eines der Medien flissig ist. Bei War-
metausch von gasférmig zu gasférmig kann es dabei



5 EP 0 854 345 A1 6

durchaus genlgen, wenn das Gewebe oder Gewirke
ausreichend dicht und fest geschlagen wird. Ist Dicht-
heit der Wand 1 erforderlich, so steht nichts entgegen,
das gesamte Gebilde, wie vorerwahnt, mit einem Mate-
rial ebenfalls auf Silizium/Kohlenstoffbasis zu tranken
und damit gleichzeitig dicht zu machen. Dies wirde im
Ubrigen auch praktiziert werden, wenn es sich beim die
Wand bildenden Material um Vliesmaterial handelte.
Als Trankungsmittel kénnen dabei geeignete Harze,
Keramikkleber od. dgl. ebenfalls in Betracht gezogen
werden.

Da in der Regel ein flachig gewebtes oder gewirk-
tes Gebilde als Wand fur das WT-Element stitzender
Strukturen bedarf, wird eine Ausfiihrungsform bevor-
zugt, bei der das die Wand 1 bildende Gewebe, Gewirke
oder Vlies in Form eines Bandes 3 ausgebildet ist, das
als Spirale 4 aufgerollt oder in Lagen 5 zusammenge-
legt oder schraubenlinienférmig gewickelt die Wand 1
bildet. Hierzu wird auf die Fig. 3 bis 6 verwiesen, wobei
die Fig. 3 ein solches fortlaufend hergestelltes Band 3
zeigt, aus dem schmalseitig die Stabrippen 2 herausra-
gen. Aus einem solchen Band 3 wird dann einfach ein
WT-Element bspw. in der in Fig. 4, 5 dargestellten Form
gewickelt oder gemaB Fig. 6 in Lagen zusammengefal-
tet zu einem Flachenelement um-geformt. AuBerdem
lassen sich solche Bander 3 auch gemaB Fig. 9 schrau-
benlinienférmig, ebenfalls mit ihren Flankenflachen F
dicht aneinanderliegend, um einen Kern K wickeln,
wobei, sofern das Ganze mit einem Hullrohr HR umge-
ben ist, zwei koaxiale Durchstrémkanéle DK entstehen,
in die die Stabrippen 2 einragen. Ausgehend von
zusammengefalteten Béandern gemaB Fig. 6 4Bt sich
auch ein Warmetauscherelement gemas Fig. 7 herstel-
len, das bspw. vier Durchstrémkanale DK aufweist.

Die Bildung des WT-Elementes aus einem Gewebe
oder Gewirke ist jedoch nicht zwingend, d.h., man kann
auch von einem leicht biegsamen Metallband als Tra-
gerband 6 ausgehen, an dem die Stabrippen 2 in geeig-
neter Weise seitlich appliziert sind (bspw. durch
Létverbindung), wie dies in Fig. 12 verdeutlicht ist, die
als einzelne Drahtstlicke, maanderférmig verlaufend
(Fig. 10) oder untereinander mittig verknlpft (Fig. 11)
seitlich, d.h. an den Bandflanken F am Tragerband 6
anliegen. Fig. 10 ist dabei auch eine beispielhafte Dar-
stellung fur die vorerwéhnte frottierschlaufenartige
Gestaltung der Stabrippen 2. Um eine entsprechende
Distanzierung der Stabrippen 2 untereinander in Quer-
richtung (Pfeil Q in Fig. 12) zu erreichen, sind zwischen
dem Tragerband 6 Bandlagen 5' aus bspw. Vliesmate-
rial angeordnet.

Das buirstenartig ausgebildete WT-Element kann
aber auch, wie in Fig. 13 dargestellt, aus einem materi-
aleinheitlichen, in sich massiven Grundkérper 7 aus
wéarmeleitendem Material gebildet werden, d.h., bspw.
aus AluspritzguB. Feinststrukturen des birstenartigen
Besatzes, wie sie mit Gewebe oder Gewirken darstell-
bar sind, sind hierbei jedoch nicht méglich, d.h., die
Dimensionierung der Stabrippen 2 bewegt sich in den
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GroBtabmessungen nach MaBgabe des Produktes aus
dxs<4mm

Gleiches gilt auch flr die Ausfihrungsform nach
Fig. 14, bei der die Wand 1 und die Stabrippen 2 einen
materialeinheitlichen, in sich massiven Grundkoérper 7'
bilden, wobei der Wandteil 1' zwischen den Stabrippen
2 mit Durchgangs6ffnungen 8 versehen und das Ganze
mit einer warmeleitenden, die Durchgangsdffnungen 8
ausfullenden Beschichtung 9 tberzogen ist. Der Grund-
kérper 7' besteht hierbei bspw. aus einem geeigneten
Kunststoff und die Beschichtung 9 aus einem gut war-
meleitenden Metall, das auch die Durchgangséffnun-
gen 8 zusetzt, um zum einen Dichtheit der Wand 1 zu
erreichen und zum anderen einen unbehinderten War-
metransport durch die Wand.

Sofern fur die Ausbildung der Wand 1 Vliesmaterial
vorgesehen ist, wird diesbezlglich auf Fig. 15 verwie-
sen. Hiernach sind bei Ausbildung der Wand 1 aus
einem Vlies 1" die Stabrippen 2 in Form von durch das
Vlies 1" geschlagenen Nadeln N oder mit ihren Schen-
keln S offenbleibenden, u-férmigen Krampen KR aus-
gebildet. Dargestellt ist dabei das Warmetauscher-
element in beidesitig berippter Form, d.h., die Wand 1
ist aus zwei gegeneinandergelegten Vliesen 1" gebil-
det, zwischen denen eine Lage L aus warmeleitendem
Material angeordnet ist, um die Warmeleitung zwischen
den Nadeln N bzw. Krampen K 12 von der einen zur
anderen Seite nicht Zufallskontakten der Nadelkdpfe
bzw. der Basisstege der Krampen KR zu (iberlassen.

Eine besondere Ausfihrungsform der Stabrippen 2
ist schlieBlich noch in Fig. 16 verdeutlicht, die ins-
besondere dann vorgesehen wird, wenn gleichzeitig
zum Warmetausch ein Stoffaustausch zwischen den
beteiligten Medien bewirkt werden soll (bspw. Feuchtig-
keitstransport von der einen zur anderen Seite). Hierbei
sind die Stabrippen 2 mit einer porésen, einen Stoff-
transport zulassenden Beschichtung B versehen. Abge-
sehen davon, daB bei durchlassig belassenem
Wandmaterial ebenfalls per se schon ein Stofftransport
bzw. Stoffaustausch erfolgen kann, wirden durch eine
solche Beschichtung B der Stabrippen 2 selbst die gan-
zen Strdmungsquerschnitte (siehe Fig. 17, 18) eines mit
einem solchen Warmetauscherelement ausgeristeten
Warmetauschers erfaBt. Eine solche Beschichtung B
kann bspw. einfach dadurch vorgesehen werden, daB
man bei der Herstellung des Warmetauschers von mit
geeignetem Material umwebten oder umwickelten
Drahten ausgeht.

Da am einfachsten auch hinsichtlich der Herstell-
barkeit Zu verwirklichen, wird, wie an sich schon vorer-
wéahnt, die Ausfihrungsform des Warmetauscher-
elementes bevorzugt, bei der gleichzeitig beim Aufwik-
keln oder Zusammenfalten eines Bandes mit geeignten
maschinellen Hilfsmitteln die Stabrippen 2 einzeln oder
im Verbund gemaB der Fig. 10,11 zugeflhrt werden.
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Patentanspriiche

Warmetauscherelement flir den Warmetausch zwi-
schen zwei Medien, bestehend aus einer Wand (1),
die mit im wesentlichen quer zu ihr orientierten und
im wesentlichen untereinander gleich beabstande-
ten Stabrippen (2) versehen ist,

dadurch gekennzeichnet,

dafB der Stabrippenbesatz der Wand (1) bur-
stenartig ausgebildet und

das Produkt aus Durchmesser (d) und Abstand
(s) der auf mindestens einer Seite der Wand
(1) angeordneten Stabrippen (2) < 4 mm? und
das Verhaltnis von Durchmesser (d) zur Héhe
(h) der Stabrippen (2) < 0,3 ist.

Warmetauscherelement nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Wand (1) in Form eines Gewebes oder
Gewirkes oder einer Lage aus Vliesmaterial
gebildet ist.

Warmetauscherelement nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Stabrippen (2) Teile des Gewebes oder
Gewirkes bilden.

Warmetauscherelement nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

dafB bei Ausbildung der Wand (1) aus einem
Viies (1") die Stabrippen (2) in Form von durch
das Vlies (1") geschlagenen Nadeln (N) oder
mit ihren Schenkeln (S) offenbleibenden, u-for-
migen Krampen (KR) ausgebildet sind.

Warmetauscherelement nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Wand (1) aus zwei gegeneinanderge-
legten Vliesen (1") gebildet und zwischen die-
sen eine Lage (L) aus warmeleitendem
Material angeordnet ist.

Warmetauscherelement nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens das die Stabrippen (2) bil-
dende Fadenmaterial ein Material auf Sili-
zium/Kohlestoftbasis ist.

Warmetauscherelement nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens das die Stabrippen (2) bil-
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8.

10.

11.

12

13.

dende Fadenmaterial aus gut warmeleiten-
dem, auf Web- oder Wirkmaschinen verarbeit-
barem Draht gebildet ist.

Warmetauscherelement nach einem der Anspri-
che3 und 7,
dadurch gekennzeichnet

daB die Stabrippen (2) in Form von Frottier-
schlaufen ausgebildet sind.

Warmetauscherelement nach einem der Anspri-
che 2 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Stabrippen (2) mit einer pérésen, einen
Stofftransport von einer Seite zur anderen
zulassenden Beschichtung (B) versehen sind.

Warmetauscherelement nach einem der Anspri-
che 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB das die Wand (1) bildende Gewebe,
Gewirke oder Vlies in Form eines Bandes (3)
ausgebildet ist, das als Spirale (4) aufgerollt
oder in Lagen (5) zusammengelegt oder
schraubenlinienférmig gewickelt die Wand (1)
bildet.

Warmetauscherelement nach einem der Anspri-
che 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dafB die Wand (1) in Form einer Doppelwand
ausgebildet ist, wobei zwischen den Doppel-
wandteilen (1) die Stabrippen (2) angeordnet
und mit diesen Teilen verwoben oder verwirkt
sind.

Warmetauscherelement nach einem der Anspri-
che 2 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dafB das die Wand (1) bildende Gewebe oder
Gewirke oder Vlies mit einem temperaturbe-
standigen Flllmaterial gasund/oder flissig-
keitsdicht ausgebildet ist.

Warmetauscherelement nach Anspruch 1 und/oder
9,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Wand (1) aus mehreren aneinanderlie-
genden Bandlagen (5" gebildet ist, zwischen
denen die Stabrippen (2) eingebunden ange-
ordnet sind.
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Warmetauscherelement nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Stabrippen (2) als fortlaufender, maan-
dernder Fadenstrang (2') ausgebildet sind.

Warmetauscherelement nach Anspruch 13 oder
14,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Stabrippen (2) an einem Tragerband
(6) angeordnet sind und dieses zwischen den
Bandlagen (5) angeordnet ist.

Warmetauscherelement nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Wand (1) und die Stabrippen (2) einen
materialeinheitlichen, in sich massiven Grund-
kérper (7) aus warmeleitendem Material bil-
den.

Warmetauscherelement nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Wand (1) und die Stabrippen (2) einen
materialeinheitlichen, in sich massiven Grund-
kérper (7') bilden, wobei der Wandteil (1) zwi-
schen den Stabrippen (2) mit Durchgangs-
6ffnungen (8) versehen und das Ganze mit
einer warmeleitenden, die Durchgangséffnun-
gen (8) ausfillenden Beschichtung (9) Uberzo-
gen ist.

Warmetauscherelement nach einem der Anspri-
che 1, 2,6 bis 9 und 12,14,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Wand (1) aus mehreren, mit ihren
Flankenflaichen (F)  aneinanderliegenden
Lagen (L) gebildet ist und zwischen den Lagen
(L) die Stabrippen (2) angeordnet sind.
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