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(57) Es sind mehrteilige Wéarmeibertragungsvor-
richtungen bekannt, die aus jeweils einem Unterteil und
einem Oberteil bestehen.

Erfindungsgemaf wird nun vorgeschlagen, ein er-
stes Gehauseteil (1) in einem Druckgussvorgang herzu-
stellen, in dem zwei Unterteile (2, 3) eines Innengehau-

Fig.3

Verfahren zur Herstellung von Warmeiibertragungsvorrichtungen

ses (18, 19) ausgebildet sind, wobei diese beiden Unter-
teile (2, 3) an ihren Kopfseiten (6) einen gemeinsamen
Querschnitt (10) besitzen, tiber den sie verbunden sind,
und entlang dessen sie in einem spateren Verfahrens-
schritt getrennt werden.

Hierdurch kann ein seitlicher Schieber beim Druck-
gussvorgang eingespart werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Wéarmeubertragungsvorrichtungen mit U-férmig
durchstrémten Innengehause, welche jeweils aus einem
Oberteil und einem Unterteil zusammengesetzt werden
und mit AuRengehausen, die derart um die Innengehau-
se angeordnet werden, dass zwischen den Innengehau-
sen und den AuRengehdusen jeweils ein Kiihimittelkanal
ausgebildet wird, wobei zumindest eines der Innenge-
hause oder Auengehause im Druckgussverfahren her-
gestellt wird.

[0002] Warmelbertragungsvorrichtungen sind allge-
mein bekannt, wobei unterschiedliche Herstellungsver-
fahren verwendet werden. Insbesondere im Bereich der
Automobil-und Motorentechnik gewinnen Warmediber-
tragungsvorrichtungen zusehends an Wichtigkeit. Sie
werden sowohl zur Kihlung riickgeflihrten Abgases als
auch zur Ladeluftkiihlung oder Olkiihlung benutzt. Durch
die Verwendung derartiger Warmeubertragungsvorrich-
tungen kann beispielsweise die Temperatur des zum Zy-
linder geflhrten Gases herabgesetzt werden und somit
die Fillung der Zylinder und der Wirkungsgrad der Ver-
brennungsmotoren verbessert werden.

[0003] Neben anderen Verfahren zur Herstellung von
Warmelibertragungsvorrichtungen ist es bekannt, im
Druckguss hergestellte Schalen mit daran ausgebildeten
Rippen zu Warmelbertragungsvorrichtungen zusam-
men zu setzen. Die Verwendung von Aluminiumdruck-
guss zur Herstellung derartiger Warmeutbertragungsvor-
richtungen birgt die Vorteile hoher Kihlervlirkungsgrade
bei gleichzeitig kostengunstiger Herstellung.

[0004] So wird in der DE 10 2005 058 204 A1 eine
Warmeulbertragungsvorrichtung offenbart, welche ein U-
férmig durchstromtes Gehaduse aufweist, so dass Ein-
und Austritt des zu kiihlenden Gases an der Kopfseite
der Warmeubertragungsvorrichtung nebeneinander an-
geordnet sind. Diese Warmeubertragungsvorrichtung ist
aus einem Innengehduse und einem AuRengehause auf-
gebaut, welche ineinander geschoben werden. Sowohl
das AuRengehause als auch das Innengehduse beste-
hen aus einem Oberteile und einem Unterteil, welche
durch Schweilten vor dem Zusammenbau des Innenge-
hauses mit dem AufRengehduse miteinander verbunden
werden. Das hier offenbarte Innengehause weist an sei-
nem Oberteil und an seinem Unterteil jeweils in den vom
zu kilhlenden Gas durchstrémten Kanal ragende Rippen
auf, welche sich im Querschnitt des Innengehauses ab-
wechselnd vom Oberteile bzw. vom Unterteil in den Ka-
nal erstrecken. Das Oberteil ist dabei deckelférmig aus-
gefiihrt, wahrend das Unterteil eine Topfform aufweist.
[0005] Zur Herstellung derartiger Teile im Druck-
gussverfahren ist es notwendig, das Unterteil mit einer
oberen Gehauseteilwand im Bereich der Kopfseite aus-
zuflihren, da ansonsten keine umlaufende Schweil3naht
erreicht werden kdnnte. Dies bedeutet jedoch gleichzei-
tig, dass ein zusatzlicher seitlicher Schieber, der zur
Kopfseite entfernt wird, bendtigt wird, um ein derartiges
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Unterteil herzustellen. Ein weiterer Schieber wird in Er-
streckungsrichtung der Rippen nach oben aus dem Un-
tereil herausgefihrt.

[0006] Eine derartige Ausfihrung weist somit die
Nachteile auf, dass zusatzliche Schieber in einer zweiten
Bearbeitungsebene verwendet werden miissen, wo-
durch zusatzliche Kosten entstehen. Zusatzlich muss der
Rippenabstandim Bereich des Ein- und Auslasses relativ
grofl gewahlt werden, da aus Festigkeitsgriinden der Ab-
stand zwischen den Rippen eines Teils nicht zu klein
gewahltwerden darf. Wahrend nach dem Zusammenbau
im Bereich des Deckels abwechselnd Rippen aus dem
Oberteil und dem Unterteil in den Kanal weisen, um den
Rippenabstand klein zu halten, ist eine derartige Ausfiih-
rung von Rippen, die von oben im Bereich des Einlasses
oder Auslasses in den Kanal reichen, bei einer derartigen
Herstellung nicht méglich.

[0007] Dies verschlechtertdenWirkungsgrad der War-
meubertragungsvorrichtung und birgt einen hohen Auf-
wand beziiglich der Herstellung der Schweil3nahte beim
Zusammenbau der beiden Teile. Des Weiteren entste-
hen hohe Werkzeugkosten durch das seitlich zu entfor-
mende Schieberelement und die zusatzliche Bearbei-
tungsebene.

[0008] Esistdaher Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren zur Verstellung einer Warmelbertragungsvorrich-
tung bereitzustellen, bei der auf eine zweite Schieberent-
formungsrichtung und somit auf den zweiten Schieber
verzichtet werden kann, und zusatzlich auch im Einlass-
und Auslassbereich Rippen ausgebildet werden kénnen.
Somit soll auch der Wirkungsgrad der Warmeubertra-
gungsvorrichtung verbessert werden.

[0009] Diese Aufgabe wird dadurch gel6st, dass ein
erstes Gehauseteil, in dem zwei Unterteile der Innenge-
hause oder der Auliengehduse ausgebildet sind, in ei-
nem Druckgussvorgang hergestellt, wird, wobei die bei-
den Unterteile an ihren Kopfseiten, an denen die Eintritte
und die Austritte der Innengeh&use angeordnet sind, in
einem gemeinsamen Querschnitt miteinander verbun-
den sind und in einem spateren Verfahrensschritt das
erste Gehauseteil entlang des gemeinsamen Quer-
schnitts getrennt wird. Durch ein derartiges Verfahren
kénnen die Unterteile beim

Druckgussvorgang derart entformt werden, dass ein seit-
lich an der Kopfseite zu entfernende Schieber entfallen
kann und somit die Werkzeugkosten und der Herstel-
lungsaufwand reduziert werden kénnen.

[0010] In einem weiterfihrenden Verfahren wird ein
zweites Gehauseteil, in dem zwei Oberteile der Innen-
gehause oder der AuRengehause ausgebildet sind, in
einem Druckgussvorgang hergestellt, wobei die beiden
Oberteile an ihren Kopfseiten, an denen die Eintritte und
Austritte der Innengehduse angeordnet sind, in einem
gemeinsamen Querschnitt miteinander verbunden sind,
anschlieRend das erste und das zweite Gehauseteil auf-
einander gesetzt und die beiden Gehauseteile miteinan-
der verbunden werden, wodurch zwei Innengehause
oder Auflengehause gebildet werden, die an ihren jewei-
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ligen Kopfseiten, an denen die Eintritte und Austritte der
Innengehduse angeordnet sind, in dem gemeinsamen
Querschnitt miteinander verbunden sind, und daraufhin
das erste mit dem zweiten Gehauseteil entlang des ge-
meinsamen Querschnitts der Innengehause oder der Au-
Rengehduse getrennt wird. Dies bedeutet, dass nach
dem DruckgielRen der beiden Oberteile und der beiden
Unterteile diese durch eine gemeinsame geschlossene
umlaufende Schweiflnaht miteinander verbunden wer-
den kénnen, welche um den gesamten Umfang des
Gussteils flihrt. Hierdurch ergibt sich der Vorteil, dass ein
Oberteil nicht mehr als reines Deckelteil ausgefiihrt wer-
den muss, welches mit einer umlaufenden SchweilRnaht
befestigt werden muss. Somit kann, auch durch den Ent-
fall des seitlichen Schiebers, die Geometrie im Einlass-
und Auslassbereich der beiden Innen- oder Auflenge-
hause freier gewahlt werden. Insgesamt ergibt sich eine
Verklrzung der Schwei3nahtldngen sowie der Ein- und
Austauchphasen beim Schweil’en, wodurch reduzierte
Prozesszeiten und somit geringere Herstellkosten er-
reicht werden.

[0011] In bevorzugter Weise erfolgt die Trennung der
Gehauseteile mechanisch, insbesondere durch Sagen.
Eine derartige Trennung ist ohne grol3en Kostenaufwand
einfach durchzufihren.

[0012] Vorzugsweise erfolgt die Verbindung der bei-
den Gehéauseteile durch Schweillen, insbesondere
Ruhrreibschweil’en, was sich insbesondere beim Ver-
binden zweier Teile in Aluminiumdruckguss eignet und
zu Leckage freien Bauteilen fuhrt.

[0013] Ineinerweiteren Verbesserung des Verfahrens
werden die Druckgussformen der beiden Gehauseteile
des Innengehauses derart ausgebildet, dass sich von
den Oberteilen und den Unterteilen im Querschnitt der
Innengehéuse in allen Rippenreihen abwechselnd Rip-
pen in die durch die Innengehause begrenzten Kanale
erstrecken. Dies bedeutet, dass auch im Bereich des Ein-
lasses und Auslassens nun das Oberteil des Innenge-
hauses so ausgefiihrt wird, dass die Rippen des Ober-
teils in den Zwischenraum zwischen die Rippen des Un-
terteils ragen. Eine derartige Anordnung der Rippen ist
bei den bekannten im Druckgussverfahren hergestellte
Warmeulbertragungsvorrichtungen dieser Art nicht még-
lich, dain diesem Bereich die Schweilnaht des Deckels
angeordnet war. Eine andere Anordnung einer umlau-
fenden Schweil3naht, die die notwendige Festigkeit si-
chert, war in diesen Ausflihrungen nicht méglich.
[0014] Ineinerweiteren Ausgestaltungdes Verfahrens
wird nach der Trennung der Innengehduses und/oder
der AuRengehause jeweils eines der Innengehause von
der Kopfseite in eines der AuRengehause geschoben
und das Innengehéuse anschlieRend mitdem AulRenge-
hause verbunden. Hierdurch wird der Zusammenbau
des gesamten Gehauses auf einfache Art und Weise fer-
tig gestellt.

[0015] Ein derartiges Verfahren zur Herstellung einer
Warmeubertragungsvorrichtung ist im Vergleich zu be-
kannten Herstellungsverfahren einfach und kostenglin-
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stig durchzufiihren, wobei geringe Prozesszeiten und
Werkzeugkosten die Folge sind. Zusétzlich wird ein ho-
her Kiihferwirkungsgrad erreicht und die Prozesszeiten
zur Herstellung reduziert.

Ein Ausflhrungsbeispiel ist in den Zeichnungen darge-
stellt und wird nachfolgend beschrieben:

Figur 1 zeigt eine dreidimensionale Darstellung ei-
nes ersten Gehauseteils, welches zwei Unterteile ei-
nes Innengehéuses einer Warmeubertragungsvor-
richtung bildet.

Figur 2 zeigt eine dreidimensionale Darstellung des
ersten und eines zweiten Gehauseteils, vor dem Zu-
sammenbau.

Figur 3 zeigt eine Kopfansicht des Innengehauses
einer Warmelbertragungsvorrichtung nach dem Zu-
sammenbau von Oberteil und Unterteil und der Tren-
nung der beiden Innengehause.

Inder Figur 1 ist ein erstes Gehauseteil 1 dargestellt,
in dem zwei jeweils U-férmig durchstrombare Unter-
teile 2, 3 ausgebildet sind. Dieses erste Gehauseteil
1 wird im

Druckgussverfahren hergestellt, wobei durch die
Pfeile 4, 5 die Entformungsrichtung der benétigten
Schieber zum Druckgiefen dieses ersten Gehause-
teils 1 dargestellt sind.

[0016] Die beiden Unterteile 2, 3 liegen dabei mit ihrer
jeweiligen Kopfseite 6, an der Eintritte 7 und Austritte 8
der beiden Unterteile 2, 3 ausgebildet sind, gegeneinan-
der. Diese Kopfseite 6 ist somit nach einer Trennung der
beiden Unterteile 2, 3 offen. Durch den jeweiligen Eintritt
7 kann bei der spateren Nutzung der Warmeubertra-
gungsvorrichtung Gas einstrémen durch den Kanal 20
bis zu einer Umlenkung 21 strémen und von dort zurtick
zum Austritt 8 strémen. Eine Mittelwand 9 trennt den ein-
stromenden Gasstrom vom ausstrémenden Gasstrom,
so dass das eintretende Gas gezwungen wird, dieses
Unterteil 2, 3 U-férmig zu durchstromen. Somit wird es
mdglich, den Eintritt 7 und den Austritt 8 nebeneinander
anzuordnen.

[0017] Die Kopfseiten 6 der beiden Unterteile 2, 3 wei-
sen somit einen gemeinsamen Querschnitt 10 auf, in
dem die Eintritte 7 und Austritte 8 angeordnet sind und
an dem die beiden Unterteile 2, 3 voneinander getrennt
werden kénnen. Eine solche Trennung erfolgt vorzugs-
weise mechanisch, beispielsweise durch Sagen oder
Ahnliches.

[0018] Die Figur 2 zeigt zusatzlich zum ersten Gehau-
seteil 1 ein zweites Gehauseteil 11, in welchem zwei zu
den Unterteilen 2, 3 aus Figur 1 passende Oberteile 12,
13 ausgebildet sind. Bei einer derartigen Ausgestaltung
der Oberteile kbnnen beim Druckgussvorgang wiederum
lediglich die Schieber in den angedeuteten Pfeilrichtun-
gen 4, 5 aus dem Druckgussteil entfernt werden. Seitli-
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che Schieber werden nicht benétigt. In Figur 3 ist zu er-
kennen, dass im zweiten Gehauseteil 11, in den beiden
Oberteilen 12, 13, jeweils eine Nut 14 ausgebildet ist, in
die spater die Mittelwande 9 der Unterteile 2, 3 reichen,
so dass eine Uber die gesamte H6he geschlossene Mit-
telwand zur U-férmigen Zwangsdurchstromung der War-
meubertragungsvorrichtung erreicht werden kann.
[0019] InFigur 2istzu erkennen, dass das zweite Ge-
hauseteil 11 auf das erste Gehauseteil 1 aufgesetzt wer-
den kann, so dass sich, in Strdmungsrichtung gesehen,
hintereinander Rippenreihe 16 bilden, die aus verschie-
denen, nebeneinander liegenden Rippen 17, 22 beste-
hen. Hierbei ist zu beachten, dass jede erste Rippe 17
aus dem Unterteil 2, 3 in den Kanal 20 ragt und jede
zweite Rippe 22 aus dem Oberteil 12, 13 in den Kanal
20 ragt. Bei einer Herstellung im Druckgussverfahren
sind die hierdurch entstehenden kleinen Abstande zwi-
schen den Rippen 17, 22 in einem der beiden Teile nicht
moglich, da eine Schieberentformung bei solch kleinen
Abstanden zum Bruch der Rippen 17, 22 fihren wirde.
[0020] Das hier angewendete Verfahren zum Herstel-
len von derartigen Warmeubertragungsvorrichtungen
weist nun die Schritte auf, dass zunachst das erste Ge-
hauseteil 1 mitden darin ausgebildete beiden Unterteilen
2, 3 im Druckgussverfahren hergestellt wird und an-
schlieend oder gleichzeitig ein entsprechend passen-
des zweites Gehauseteil 11 mit den Oberteilen 12, 13,
im Druckgussverfahren hergestellt wird, wobei jeweils le-
diglich zwei Schieber verwendet werden, die in entge-
gengesetzter Richtung aus dem Werkstuick entfernt wer-
den.

[0021] Die beiden Gehduseteile 1, 11 werden an-
schlieend aufeinander gesetzt und durch Schweilden,
insbesondere durch RUihrreibschweilten, miteinander
verbunden, wodurch zwei Innengehéuse 18, 19 gebildet
werden. Es wird deutlich dass die hierbei entstehende
Schweiltnaht Uber beide Unterteile 2, 3 bzw. Oberteile
12, 13 in einem Durchgang komplett umlaufend gefihrt
werden kann. Ein Aufsetzen oder Absetzen eines ent-
sprechenden Werkzeuges ist hier nicht mehr nétig. Auch
entstehen keine Schweilnahtenden an den Kopfseiten
6, wie es bei einer derartigen Konstruktion der Fall ware,
wenn die Unter- und Oberschalen 2, 3; 12, 13 einzeln
gegossen wirden. Solche Schweilnahtenden sind zu
vermeiden, da keine gerade geschlossene Kopfseite 6
erreichbar wéare. Auch wirden Probleme bezlglich der
Bauteilfestigkeit bei der Durchfiihrung einer Rihrreib-
schweil3naht auftreten. Beim gezeigten Ausflhrungsbei-
spiel wird diese Festigkeit durch das direkt angrenzende
zweite Innen- beziehungsweise AuRengehaduse 18, 19
erreicht, so dass zwei Innengehduses 18, 19 mit einer
Schweilinaht hergestellt werden kénnen.

[0022] ImFalleinerHerstellung einzelner Innengeh&u-
se oder AuRengehause ware bei der Konstruktion somit
darauf zu achten, dass im Bereich der Kopfseiten, wie
bereits vorbeschrieben, das jeweilige Ende der
Schweil3naht vor der letzten Rippenreihe liegen misste.
Dies bedeutet, dassin einem derartigen Fall das Oberteil,
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12, 13 lediglich als Deckel ausgefiihrt werden kénnte, an
dem keine Rippen 22 ausgebildet werden kdnnten, die
in den Bereich des Eintritts 7 bzw. des Austritts 8 ragen
wirden. Dadurch entstdnde im Ein- und Austrittsbereich
jeweils eine Rippenreihe 16 mit einer geringeren Anzahl
von Rippen 17, die lediglich aus dem Unterteil 2, 3 in den
Kanal 20 ragen, wodurch der Kuhlerwirkungsgrad bei
derartigen Warmedubertragungsvorrichtungen geringer
ist.

[0023] Nach dem Zusammenschweif3en der Oberteile
12, 13 mit den Unterteilen 2, 3 der Innengehéuse 18, 19
werden die beiden entstehenden Innengehduses 18, 19
entlang des gemeinsamen Querschnitts 10 mechanisch
voneinander getrennt.

[0024] Selbstverstandlich kann auf gleiche Weise
auch ein nicht dargestelltes AuRengehduse hergestellt
werden, welches ebenfalls zweiteilig ausgefihrt ist, also
aus einem Unterteil und einem Oberteil besteht. Diese
kénnten auch in gleicher Weise miteinander verschweif3t
und anschlieBend getrennt werden.

[0025] Zur Fertigstellung einer Warmelbertragungs-
vorrichtung ware dann nach dem Trennen der beiden
AuBRengehause und Innengehause, 18, 19 das Innenge-
hause in das AulRengehause zu schieben, um eine fertige
Warmeubertragungsvorrichtung zu erhalten.

[0026] Die Herstellung mit diesem erfindungsgema-
Ren Verfahren ist somit im Vergleich zu bekannten Aus-
fihrungen deutlich optimiert, da die gesamte
Schweiflnahtlange sowie die notwendigen Ein- und Aus-
tauchphasen zur Herstellung der Warmeubertragungs-
vorrichtung deutlich verkirzt werden. Des Weiteren wer-
den die bisher benétigten, seitlich zu entfernenden
Schieber im Druckgussverfahren eingespart, so dass
auch Werkzeugkosten entfallen. Gleichzeitig wird durch
die mégliche Anordnung eng nebeneinander liegender
Rippen in dem Bereich des Eintritts 7 bzw. Austritts 8 der
Kihlerwirkungsgrad deutlich erhdht.

[0027] Es sollte deutlich sein, dass konstruktive Ande-
rungen beziglich der Ausfiihrung eines derartigen War-
metauschers mdglich sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Warmeubertragungs-
vorrichtungen mit U-férmig durchstrémten Innenge-
hausen (18, 19), welche jeweils aus einem Oberteil
(12, 13) und einem Unterteil (2, 3) zusammengesetzt
werden und mit Aullengehdusen, die derart um die
Innengehause (18, 19) angeordnet werden, dass
zwischen den Innengehausen (18, 19) und den Au-
Rengehdusen jeweils ein Kihimittelkanal ausgebil-
det wird, wobei zumindest eines der Innengehause
(18, 19) oder AulRengehduse im Druckgussverfah-
ren hergestellt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass ein erstes Gehau-
seteil (1), in dem zwei Unterteile (2, 3) der Innenge-
hause (18, 19) oder der Aultengehduse ausgebildet
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sind, in einem Druckgussvorgang hergestellt wird,
wobei die beiden Unterteile (2, 3) an ihren Kopfseiten
(6), an denen die Eintritte (7) und die Austritte (8)
der Innengehause (18, 19) angeordnet sind, in ei-
nem gemeinsamen Querschnitt (10) miteinander
verbunden sind und in einem spateren Verfahrens-
schrittdas erste Gehauseteil (1) entlang des gemein-
samen Querschnitts (10) getrennt wird.

Verfahren zur Herstellung von Warmeibertragungs-
vorrichtungen nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass ein zweites Ge-
hauseteil (11), in dem zwei Oberteile (12, 13) der
Innengehause (18, 19) oder der AuRengehause aus-
gebildet sind, in einem Druckgussvorgang herge-
stellt wird, wobei die beiden Oberteile (12, 13) an
ihren Kopfseiten (6), an denen die Eintritte (7) und
Austritte (8) der Innengehause (18, 19) angeordnet
sind, in einem gemeinsamen Querschnitt (10) mit-
einander verbunden sind, anschlieRend das erste
Gehauseteil (1) und das zweite Gehauseteil (11) auf-
einander gesetzt und die beiden Gehauseteile (1,
11) miteinander verbunden werden, wodurch zwei
Innengehause (18, 19), oder Auflengehause gebil-
det werden, die an ihren jeweiligen Kopfseiten (6),
an denen die Eintritte (7) und Austritte (8) der Innen-
gehause (18, 19) angeordnet sind, in dem gemein-
samen Querschnitt (10) miteinander verbunden
sind, und daraufhin das erste Gehauseteil (1) mit
dem zweiten Gehauseteil (11) entlang des gemein-
samen Querschnitts (10) der Innengehause (18, 19)
oder der AuRengehause getrennt wird.

Verfahren zur Herstellung von Warmeubertragungs-
vorrichtungen nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Trennung der
Gehauseteile (1, 11) mechanisch, insbesondere
durch Sagen erfolgt.

Verfahren zur Herstellung von Warmeubertragungs-
vorrichtungen nach einem der Anspriiche 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindung
der beiden Gehauseteile (1, 11) durch Schweil3en,
insbesondere Rihrreibschweillen, verfolgt.

Verfahren zur Herstellung von Warmelbertragungs-
vorrichtungen nach einem der vorhergehenden An-
sprliche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Druckgussfor-
men der beiden Gehauseteile (1, 11) derart ausge-
bildet werden, dass sich von den Oberteilen (12, 13)
und den Unterteilen (2, 3) im Querschnitt der Innen-
gehause (18, 19) in allen Rippenreihen (16) abwech-
selnd Rippen (17, 22) in die durch die Innengehduse
(18, 19) begrenzten Kanale (20) erstrecken.

Verfahren zur Herstellung von Warmelbertragungs-
vorrichtungen nach einem der vorhergehenden An-
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spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass nach der Tren-
nung der Innengehauses (18, 19) und/oder der Au-
Rengehduse jeweils eines der Innengehduse (18,
19) von der Kopfseite eines der AuRengehéause in
eines der AuRengehause geschoben wird und an-
schlieBend das Innengehduse (18, 19) mit dem Au-
Rengehduse verbunden wird.
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