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(54) Bezeichnung: ABGASWARMEUBERTRAGER UND VERFAHREN ZU SEINER HERSTELLUNG

(57) Abstract: The invention relates to
an exhaust gas heat exchanger for motor
vehicles, comprising a cluster of exhaust
pipes (10) which are soldered on the front
surface thereof to pipe bottoms, and a housing
jacket (3, 3b) which is welded to the pipe
bottoms (7). According to the invention, the
pipe bottoms are welded to the housing jacket
(3b) by means of peripheral welds (11).

(57) Zusammenfassung:  Die Erfindung
betrifft einen Abgaswirmetiibertrager fiir
Kraftfahrzeuge,  bestehend aus einem
Rohrbiindel von Abgasrohren (10), die
stirnseitig mit Rohrbdden (7) verschweisst
sind, und einem Geh#usemantel (3, 3b), der
mit den Rohrbéden (7) verschweisst ist. Es
wird vorgeschlagen, dass die Rohrbdden tiber
stirnseitig angeordnete Umfangsndhte (11)
mit dem Gehidusemantel (3b) verschweisst
sind.
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Abgaswiarmeiibertrager und Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft einen Abgaswarmeubertrager fir Kraftfahrzeuge nach
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1, bekannt durch die DE-A 199 07
163 der Anmelderin. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur
Herstellung eines solchen Abgaswarmeibertragers.

Durch die DE-A 199 07 163 der Anmelderin wurde ein geschweillter
Abgaswarmeibertrager bekannt, der aus einem Gehausemantel, einem
Rohrbiindel und Rohrbdden besteht, wobei die Enden der Rohre in den
Rohrbéden und die Rohrboden Gber Umfangsnéhte mit dem Gehausemantel
verschweillt sind. Die Verschweillung der Rohrenden im Rohrboden erfolgt
stirnseitig, wahrend die Verschweilung der Rohrbéden mit dem
Gehausemantel umfangseitig erfolgt, d. h. der die Verschweillung
ausfuhrende Laserstrahl ist senkrecht zu den Rohrachsen ausgerichtet.
Dabei wird der Laserstrahl entweder um das Gehause herum gefiihrt, oder
der Laserstrahl steht fest, und das Gehé&use rotiert um seine Langsachse.
Diese unterschiedlichen Schweilirichtungen (bezogen auf die Richtung des
Laserstrahls) machen mindestens zwei auf einander folgende
Einspannungen des Werkstlickes, d. h.- des Warmeubertragerblockes
notwendig. Dies erhoht den Fertigungsaufwand. Darlber hinaus ist bei dem
bekannten Fertigungsverfahren vorgesehen, dass der
Warmedubertragerblock, d. h. der Gehdusemantel erst nach Legen von zwei
UmfangschweilRnahten auf Lange geschnitten wird, und zwar durch einen
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zusatzlichen Laserstrahlschnitt. Auch dies bedeutet zusatzlichen
Fertigungsaufwand.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Abgaswarmeibertrager
der eingangs genannten Art hinsichtlich seiner Schweillkonstruktion zu
verbessern. Es ist auch Aufgabe der Erfindung, ein vereinfachtes Verfahren
zur Herstellung, insbesondere zur Verschweiung dieses -
Abgaswarmedbertragers bereitzustellen.

Die Losung dieser Aufgabe ergibt sich aus den Merkmalen der
Patentansprache 1 und 3. Danach ist es mdglich,  beide
Schweilverbindungen, d. h. die Rohr/Rohrboden-Verbindung und die
Rohrboden/Gehdusemantel-Verbindung in  einer Aufspannung des
Waérmeubertragerblockes, d. h. quasi in einem Arbeitsgang durchzufuhren.
Beide Schweillndhte kénnen von der Stirnseite des

- Warmetibertragerblockes her erfolgen, so dass der Block nicht umgespannt

werden muss. Dariiber hinaus entfallt der zusatzliche Arbeitsschritt des
Ablangens des Gehdusemantels durch Trennschweilen, da der
Gehausemantel bereits vor dem Schweiflen auf Lange zugeschnitten ist.

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist der Rohrboden
topfférmig ausgebildet, d. h. mit einem aufgestellten Rand versehen, der
blndig mit dem Gehausemantel abschlieft und somit relativ einfach durch
eine Umlaufnaht mit dem Gehausemantel verschweil’t werden kann.

Durch das erfindungsgemafie Herstellungsverfahren werden die Stlickkosten
des Abgaswéarmeubertragers aufgrund geringerer Fertigungszeiten reduziert.
Der Waéarmelbertragerblock, bestehend aus Rohren, Rohrboden  und
Gehausemantel wird zunachst montiert, wobei der Gehausemantel bereits
fertig auf Lange geschnitten ist. Danach erfolgen eine Aufspannung des
Warmelbertragerblockes und die stirnseitige Verschweillung durch eine
Umfangsnaht und eine Vielzahl von Rohrnahten. Dadurch, dass die
Verschweillung von ein und der selben Seite aus erfolgt, namlich von der
Stirnseite, kdnnen alle Schweillndhte parallel zueinander, d. h. quasi
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zeitgleich durchgefihrt werden. Dies reduziert die Fertigungszeiten
nochmals.

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und
wird im Folgenden néher beschrieben. Es zeigen

Fig. 1 einen Abgaswarmeubertrager,

Fig. 2 einen Schnitt durch den Stirnbereich des
Abgaswarmedlibertragers,

Fig. 3 eine Einzelheit X aus Fig. 2,

Fig. 4 den Abgaswarmeiibertrager mit seinen  Einzelteilen in

Explosivdarstellung,
Fig. 5 das stirnseitige SchweilRen der Umfangsnaht und
Fig. 6 das stirnseitige Schweiften der Rohr/Rohrbodennahte.

Fig. 1 zeigt einen Abgaswarmeubertrager 1, der als Abgaskuhler fur die
Rackktuhlung von Abgasen bei der Abgasruckfihrung eingesetzt werden
kann. Ein Gehdusemantel 2, bestehend aus Edelstahlblech, weist zwei
hinsichtlich des Querschnittes leicht erweiterte Stirnbereiche 3 und 4 auf, die
jeweils eine Kihimitteleintritts- und -austritts6ffnung 5, 6 aufweisen. In den
in der Zeichnung rechts liegenden Stirnbereich 3 ist ein Rohrboden 7
eingesetzt, der in gleichmaBiger Anordnung rechteckférmige Offnungen 8
aufweist, in welche hier nicht dargestellte Rohrenden eines Rohrbiindels
eingesetzt sind.

Fig. 2 zeigt den Stirnbereich 3 aus Fig. 1 im Langsschnitt durch die
Kuhimitteldurchtrittséffnung 6. Der Rohrboden 7 ist bindig in den
Stirnbereich des Gehdusemantels 2 eingesetzt und bildet somit eine
gemeinsame Abschlussebene 9. In die Offnungen 8 des Rohrbodens 7 sind
Abgasrohre 10 eingesetzt, wobei nur einige Rohre 10 des gesamten
Rohrblindels dargestellt sind. Diese Abgasrohre 10 werden auf ihrer
Innenseite vom Abgas durchstromt und auf ihrer AufRenseite von Kithimittel
umspult, welches z. B. einem nicht dargestellten Kihimittelkreislauf eines
Verbrennungsmotors des Kraftfahrzeuges entnommen wird.
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Fig. 3 zeigt eine Einzelheit X aus Fig. 2, d. h. den stirnseitigen Randbereich
von Rohrboden 7 und Stirnbereich 3 des Gehausemantels 2. Der Rohrboden
7 weist in seinem Randbereich einen etwa rechtwinklig aufgestellten Rand
7a auf, der sich umfangseitig an die Innenfliche 3a des Stirnbereiches 3
anlegt und stirnseitig biindig mit dem Gehausemantel 2 bzw. dessen
Stirnende 3b abschliellt, und zwar in der Stirnebene 9. Der Rand 7a des
Rohrbodens 7 und der Stirnbereich 3b des Gehausemantels 2 sind durch
eine stirnseitige Schweillnaht, eine so genannte Umfangsnaht 11
miteinander dicht verbunden. Die Umfangsnaht 11 ist durchgeschweil3t, d. h.
sie erstreckt sich bis zu einer Tiefe t; sie kann auch nur eingeschweil}t sein,
d. h. mit einer geringeren Tiefe als t. Das Rohr 10 weist ein Rohrende 10a
auf, welches etwa bUndig mit dem Rohrboden 7 abschlief3t und Uber eine
Schweillnaht 12 mit dem Rohrboden 7 verbunden ist. Die Schwei3naht 12
ist durchgeschweil3t, d. h. sie erstreckt sich Uber die gesamte Dicke des
Rohrbodens 7. Alternativ ist jedoch auch ein reines Einschweillen des
Rohrendes 10a mdglich, was in der Zeichnung als Alternativnaht 12’ mit
geringerer Einschweilltiefe dargestellt ist. In gleicher Weise sind séamtliche
Rohre 10 mit dem Rohrboden 7 durch eine Schwei3naht 12 verbunden. Die
Schweifindhte 11 und 12 bzw. 12’ werden jeweils von der Stirnseite des
Abgaswarmeuibertragers 1 gelegt — wie im Folgenden naher beschrieben
wird.

Fig. 4 zeigt einen leicht abgewandelten Abgaswarmetbertrager 20 mit einem
Gehdusemantel 21, zwei Rohrbéden 22, 23 sowie einem aus neun
Abgasrohren 24 bestehenden Rohrbiindel 25 — alles in Explosivdarstellung.
Die Herstellung des Abgaswarmeuibertragers 1 bzw. 20 erfolgt nun in der
Weise, dass zundchst der Warmelbertragerblock, bestehend aus
Gehausemantel 20, Rohrbiindel 25 und Rohrbéden 22, 23 mechanisch
gefugt bzw. montiert wird. Dabei sind die Rohrenden in die Rohrbéden 22,
23 und letztere in die Stirnseiten des Gehdusemantels 20 eingesetzt. Der
Gehausemantel 20 ist — wie oben erwahnt — bereits auf Langen geschnitten.

Fig. 5§ zeigt den fertig montierten Block 20°, der, z. B. in senkrechter
Anordnung, in einer nicht dargestellten Spannvorrichtung gehalten ist.
Oberhalb des Rohrbodens 23, d. h . in stirnseitiger Verlangerung des
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Blockes 20’ befindet sich eine Laserstrahlschweiflvorrichtung, schematisch
dargestellt durch eine Ellipse 26. Von dieser Schweillvorrichtung 26 geht ein
Laserstrahl 27 aus, der die in Fig. 3 dargestellte Umfangsnaht 11 legt, d. h.
die Verbindung zwischen Rohrboden 7 und Gehausemantel 2 herstellt,
indem er einmal den Umfang abfahrt. Der Laserstrahl kann hierbei senkrecht
oder leicht geneigt zur Blockachse stehen.

In Fig. 6 ist wiederum schematisch eine Schweilvorrichtung 28 dargestelit,
von der ein Laserstrahl 29 auf die Stirnseite des Warmedibertragerblocks 20”
gerichtet ist. Dieser Laserstrahl 29 legt die Schweillndhte 12 (vgl. Fig. 3),
indem er jeweils den Umfang eines Rohrendes umfahrt. Der Einfachheit
halber ist hier nur ein Laserstrahl 29 dargestellt, es kénnen jedoch mehrere
Laserstrahlen gleichzeitig in Betrieb sein, d. h. maximal entsprechend der
Anzahl der Rohre 10. Der in Fig. 6 dargestellt Warmeubertragerblock 20 ist
ebenfalls in einer nicht dargestellten Spannvorrichtung gehalten, d. h. in der
selben wie in Fig. 5. FUr das Legen der Schweilndhte 11 und 12 ist somit
nur eine Einspannung des Warmelbertragerblockes 20" bzw. 20”
erforderlich. Die Schweilindhte 11 und 12 missen nicht nacheinander
hergestellt werden, vielmehr kdnnen diese Schweifdndhte synchron, d. h.
ungefahr gleichzeitig gelegt werden, was die Fertigungszeiten herabsetzt.

.000.
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2.

Patentanspriiche

Abgaswéarmeiibertrager fir Kraftfahrzeuge, bestehend aus einem
Rohrbiindel von Abgasrohren (10), die stirnseitig mit Rohrbéden (7)
verschweil’t sind, und einem Gehdusemantel (2), der mit den
Rohrbéden (7) verschweilt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rohrbdden (7) uber eine stirnseitig angeordnete Umfangsnaht (11)
mit dem Gehausemantel (2, 3b) verschweil’t sind.

Abgaswarmeiibertrager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Rohrbdéden (7) einen aufgestellten Rand (7a) und der
Gehausemantel Stirnenden (3b) aufweisen, dass die Rander (7a) und
die Stirnenden (3b) bindig angeordnet und durch die Umfangsnaht
(11) verbunden sind.

. Verfahren zur Herstellung eines Abgaswarmeibertragers nach

Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,

- dass Rohre (24), Rohrbdden (22, 23) und Gehausemantel (21)
zu einem Warmelbertragerblock (20', 20") gefligt werden,

- dass der Block (20°, 20") in einer Spannvorrichtung gehalten
wird und '

- dass sowohl der Gehausemantel (21) und die Rohrbéden (22,
23) als auch die Rohre (24) und die Rohrbéden (22, 23)
stirnseitig in einer Aufspannung miteinander verschweif3t
werden.
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4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
stirnseitige Verschweiung durch mindestens einen Laserstrahl (27,
29) erfolgt.

.000.
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