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本发明涉及一种再制造热交换器的壳体的

方法以及再制造的壳体。壳体具有限定其内直径

的内表面，并且内表面具有邻近壳体的端部的磨

损部分。该方法包括加工内表面以移除磨损部

分，并加工以形成邻近壳体的端部的渐缩表面。

渐缩表面的直径从壳体的内直径逐渐增加到壳

体的端部处的最大直径。
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1.一种再制造热交换器的壳体的方法，壳体具有限定其内直径的内表面，内表面具有

邻近壳体的端部的磨损部分，该方法包括：

加工内表面以移除内表面的磨损部分；以及

加工以形成邻近壳体的端部的渐缩表面，其中渐缩表面的直径从壳体的内直径逐渐增

加到壳体的端部处的最大直径，其中渐缩表面能够接收热交换器的端部构件，并且其中渐

缩表面沿着壳体的纵向轴线的长度大致等于端部构件的宽度。

2.根据权利要求1所述的方法，其中，内表面的加工包括车削、铣削和磨削内表面中的

至少一种。

3.根据权利要求1所述的方法，其中，渐缩表面的最大直径大于或等于端部构件的直

径。

4.根据权利要求1所述的方法，其中，渐缩表面相对于壳体的纵向轴线的角度在2-15度

的范围内。

5.一种用于热交换器的壳体，壳体包括：

内表面，其限定壳体的内直径；以及

渐缩表面，其从内表面延伸到壳体的端部，其中渐缩表面的直径从壳体的内直径逐渐

增加到壳体的端部处的最大直径，其中渐缩表面能够接收热交换器的端部构件，并且其中

渐缩表面沿着壳体的纵向轴线的长度等于端部构件的宽度。

6.根据权利要求5所述的壳体，其中，渐缩表面的最大直径大于或等于端部构件的直

径。

7.根据权利要求5所述的壳体，其中，渐缩表面相对于壳体的纵向轴线的角度在2-15度

的范围内。

8.根据权利要求5所述的壳体，其中，壳体包括位于其端部处的凸缘部分，凸缘部分沿

着垂直于壳体的纵向轴线的方向从渐缩表面延伸。

9.根据权利要求8所述的壳体，其中，凸缘部分限定多个孔口，多个孔口能够接收多个

紧固构件以便将密封构件固定到凸缘部分。

10.一种热交换器，包括：

壳体，其包括：

内表面，其限定壳体的内直径；以及

渐缩表面，其从内表面延伸到壳体的端部，其中渐缩表面的直径从壳体的内直径逐渐

增加到壳体的端部处的最大直径；

管组件，其至少部分地接收在壳体内；以及

端部构件，其邻近管组件接收在渐缩表面内，其中渐缩表面沿着壳体的纵向轴线的长

度等于端部构件的宽度。

11.根据权利要求10所述的热交换器，其中，渐缩表面的最大直径大于或等于端部构件

的直径。

12.根据权利要求10所述的热交换器，其中，渐缩表面相对于壳体的纵向轴线的角度在

2-15度的范围内。

13.根据权利要求10所述的热交换器，其中，壳体还包括位于其端部处的凸缘部分，凸

缘部分沿着垂直于壳体的纵向轴线的方向从渐缩表面延伸。
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14.根据权利要求13所述的热交换器，其中，凸缘部分限定多个孔口，多个孔口能够接

收多个紧固构件以便将密封构件固定到凸缘部分。

15.根据权利要求10所述的热交换器，其中，管组件包括：

多个管，其能够在其中接收流体；以及

多个挡板，其沿着壳体的纵向轴线间隔开，多个挡板的每个限定能够部分接收经过其

中的多个管的多个开口。

16.根据权利要求10所述的热交换器，其中，端部构件限定能够至少部分接收经过其中

的多个管的多个开口。

17.根据权利要求10所述的热交换器，其中，壳体限定在其中接收冷却剂的入口端口和

能够从壳体排放冷却剂的出口端口。
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再制造热交换器的壳体的方法和再制造的壳体

技术领域

[0001] 本发明总体涉及一种热交换器。更特别是，本发明涉及一种再制造热交换器的壳

体的方法和再制造的壳体。

背景技术

[0002] 热交换器通常用于许多应用。例如，油冷却器可以用于内燃发动机中以提供热油

的冷却。这些热交换器通常包括在其中接收管束的壳体。壳体也可接收邻近其端部的端部

板。通常，端部板可以经由压机组装到壳体内。

[0003] 这种组装过程会造成壳体的组装有端部板的部分磨损。另外，壳体还会经受长时

间使用引起的磨损。通常，在这种情况下，损坏的壳体会需要用新壳体更换，由此增加成本。

[0004] 作为参考，美国专利4,519,445公开一种用于保护管壳热交换器中管与管板接头

的方法，或用于修复已经变得有缺陷的相同类型接头的方法。该方法包括采用套筒来桥接

接头。套筒在一个端部处在其孔口内密封地固定到管板，并在另一端部处固定到管内。与管

的接头是铜焊接头。管的内表面被加工以提供渐缩表面，并且套筒的外表面被加工以提供

匹配的渐缩表面。渐缩表面具有平台和凹槽。套筒通过渐缩表面接合而配合在管内，并且铜

焊接头通过容纳在凹槽内的铜焊材料形成，铜焊材料流入毛细管间隙，对于每个接头来说，

毛细管间隙具有一致性和可复制尺寸。

发明内容

[0005] 在本发明的一个方面，提供一种再制造热交换器的壳体的方法。壳体具有限定其

内直径的内表面。内表面具有邻近壳体的端部的磨损部分。该方法包括加工内表面以移除

内表面的磨损部分。该方法还包括加工以形成邻近壳体的端部的渐缩表面。该渐缩表面的

直径从壳体的内直径逐渐增加到壳体的端部处的最大直径。

[0006] 在本发明的另一方面，提供一种用于热交换器的壳体。壳体包括限定壳体的内直

径的内表面。壳体还包括从内表面延伸到壳体的端部的渐缩表面。渐缩表面的直径从壳体

的内直径逐渐增加到壳体的端部处的最大直径。

[0007] 在本发明的又一方面，提供一种热交换器。热交换器包括壳体、管组件和端部构

件。壳体包括限定壳体的内直径的内表面。壳体还包括从内表面延伸到壳体的端部的渐缩

表面。渐缩表面的直径从壳体的内直径逐渐增加到壳体的端部处的最大直径。管组件至少

部分接收在壳体内。端部构件邻近管组件接收在渐缩表面内。

[0008] 本发明的其他特征和方面将从以下描述和附图中明白。

附图说明

[0009] 图1是具有壳体的示例性热交换器的局部截面图；

[0010] 图2是图1的壳体的局部透视图，示出磨损部分；

[0011] 图3是根据本发明的实施方式的再制造壳体的局部透视图；

说　明　书 1/4 页

4

CN 105423799 B

4



[0012] 图4是根据本发明的实施方式的再制造壳体的截面图，示出渐缩表面；

[0013] 图5是根据本发明的实施方式的热交换器的局部截面图，示出插入再制造壳体的

渐缩表面的端部构件；以及

[0014] 图6是说明根据本发明的实施方式的再制造热交换器的壳体的方法的流程图。

具体实施方式

[0015] 在可能的情况下，将在附图中使用相同的附图标记来指代相同或相似的部件。图1

示出示例性热交换器100。热交换器100帮助两种或更多种流体之间的热能量传递。流体可

包括液体、气体或液体和气体的任意组合。例如，流体可包括空气、排气、油、冷却剂、水或本

领域已知的任何其他流体。热交换器100可用来在任何类型的流体系统(例如排气和/或空

气冷却系统、散热器系统、油冷却系统、凝结器系统)或本领域已知的任何其他类型的流体

系统中传递热能量。在一个例子中，热交换器100可以是用于例如内燃发动机的机器的油冷

却器。

[0016] 热交换器100包括限定纵向轴线A-A’的壳体102。壳体102可限定被构造成接收经

过其中的流体的入口端口104以及被构造成从壳体102排放流体的出口端口106。入口端口

104和出口端口106可分别邻近壳体102的端部108、110限定。壳体102具有限定内直径D1的

内表面112。内表面112可布置在壳体102的两个端部108、110之间。此外，内表面112可具有

沿着纵向轴线A-A’的长度L。

[0017] 壳体102还可包括位于壳体102的每个端部108、110处的凸缘部分116。凸缘部分

116可沿着垂直于纵向轴线A-A’的方向从壳体102的每个端部108、110延伸。虽然示出了六

边形用于凸缘部分116，本领域普通技术人员将认识到凸缘部分116可具有其他形状，例如

但不局限于圆形、多边形等。凸缘部分116还可限定多个孔口118。

[0018] 密封构件120可联接到布置在端部108、110处的每个凸缘部分116。联接可以经由

接收在凸缘部分116内限定的孔口118内的多个紧固构件(未示出)实现。在多个例子中，紧

固构件可以是螺栓或螺钉。密封构件120可被构造成防止流体从壳体102的相应端部108、

110泄漏。在一个例子中，密封构件120可以是垫片。

[0019] 热交换器100还包括被构造成至少部分接收在壳体102内的管组件124。更具体地，

管组件124可安装在壳体102限定的空腔126内。管组件124可包括形成束的多个管128。束可

具有任何横截面轮廓，例如圆形、多边形等。管128可被构造成在其中接收流体。

[0020] 在一个例子中，热交换器100还可包括分别邻近端部108、110布置的入口集管(未

示出)和出口集管(未示出)。替代地，入口集管和出口集管可邻近端部108、110之一布置。管

128可与入口集管和出口集管流体连通。入口集管可被构造成在其中接收流体。流体可在管

128中分布。另外，出口集管可被构造成从管128收集流体并排放收集的流体。

[0021] 管组件124还可包括沿着壳体102的纵向轴线A-A’间隔开的一个或多个挡板130。

挡板130可被构造成使流体流在壳体102内偏转。每个挡板130可限定被构造成部分接收经

过其中的管128的开口132。挡板130与管128一起限定用于接收在壳体102内的流体的流路，

以便增强热传递。流路可根据管组件124的构造改变。在操作中，热油或其他流体可经过入

口端口104进入热交换器100。流体可接着沿着管组件124行进并经过出口端口106在较低温

度下离开热交换器100。流过管128的流体可以是被构造成从热油吸收热的冷却剂。
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[0022] 热交换器100还包括端部构件134。端部构件134可邻近壳体102的端部108、110布

置在内表面112的每个部分上。端部构件134限定被构造成至少部分接收经过其中的管128

的多个开口136。此外，端部构件134中限定的开口136可以与挡板130中限定的开口132同

轴。

[0023] 端部构件134可由弹性材料(例如橡胶)制成。如图1所示，端部构件134可具有直径

D3和宽度W1。端部构件134的直径D3可以大于内表面112的内直径D1。可使用压机将端部构

件134组装到壳体102内。此外，端部构件134可被构造成在组装期间变形。因此，可以在壳体

102和内表面112之间实现干涉配合。如图1所示，板构件138也可邻近端部构件134布置。端

部构件134与板构件138一起可以被构造成将管组件124保持在壳体102内。

[0024] 在一些情况下，端部构件134与壳体102的组装或拆卸可造成壳体102的内表面112

的一部分磨蚀和/或磨损。内表面112的受到磨蚀和/或磨损的部分可以邻近壳体102的端部

108、110定位。在一个例子中，内表面112和端部构件134之间的尺寸和形状差别可造成内表

面112的至少一部分磨蚀。此外，通过压机施加的力，端部构件134的变形可造成内表面112

的至少一部分的进一步磨蚀和/或磨损。

[0025] 在操作中，壳体102可受到压缩力和摩擦。因此，热交换器100的长期和/或连续使

用也可造成内表面112的至少一部分的磨损、腐蚀、损坏、磨蚀或其他缺陷中的至少一种。

[0026] 如图2所示，内表面112可包括磨损部分140。磨损部分140被示出邻近壳体102的端

部108。但是，另一磨损部分(未示出)也可邻近壳体102的端部110存在。磨损部分140可具有

沿着纵向轴线A-A’的长度L3。磨损部分140的长度L3可以小于或等于端部构件134的宽度

W1。替代地，长度L3可大于端部构件134的宽度W1。热交换器100的壳体102可以被再制造以

获得再制造的壳体142，如此后详细描述。参考图3-5，示出再制造的壳体142。

[0027] 再制造的壳体142包括内表面146。内表面146具有长度L1(图4所示)。另外，内表面

146具有内直径D1。再制造的壳体142的内表面146可通过在壳体102的内表面112上进行一

个或多个加工操作来获得。

[0028] 图3示出邻近在移除磨损部分140时获得的内表面146的部分。磨损部分140可以经

由一个或多个加工过程移除。这种加工过程可以使用通常已知方法和/或本领域已知的机

器实现。

[0029] 现在参考图4和5，再制造的壳体142可进一步包括渐缩表面150。渐缩表面150可从

内表面146朝着壳体142的每个端部108、110延伸。渐缩表面150的直径可从内表面146的内

直径D1逐渐增加到壳体102的每个端部108、110处的最大直径D5。在所示实施方式中，渐缩

表面150的直径可沿着纵向轴线A-A’线性增加。但是，在替代实施方式中，渐缩表面150的直

径可沿着纵向轴线A-A’以非线性方式增加。

[0030] 在一种实施方式中，渐缩表面150相对于纵向轴线A-A’的角度‘B’可以在2-15度的

范围内。角度‘B’可取决于再制造的壳体142的厚度和相关热交换器的其他设计要求。另外，

渐缩表面150具有沿着纵向轴线A-A’的长度L4。再制造的壳体142的渐缩表面150可通过在

壳体102的内表面112上进行一个或多个加工操作来获得。

[0031] 参考图5，示出采用再制造的壳体142的热交换器144。热交换器144还可包括管组

件124和端部构件134。在一种实施方式中，渐缩表面150的最大直径D5可以大于或等于端部

构件134的直径D3。另外，渐缩表面150的长度L4可大致等于端部构件134的宽度W1。
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[0032] 虽然结合壳体102上采用的再制造过程解释了再制造的壳体142，本领域普通技术

人员将理解到具有渐缩表面150的壳体142也可作为原始部件制造。

[0033] 工业实用性

[0034] 本发明涉及根据本发明的实施方式再制造热交换器的壳体的方法600。参考图6示

出了再制造热交换器100的壳体102的方法600。

[0035] 在步骤602，方法600包括加工内表面112以移除磨损部分140。加工可包括内表面

112的车削、铣削和磨削中的至少一种。壳体102可在进行加工的同时经由一个或多个固定

装置(未示出)保持就位。在一种实施方式中，磨损部分140可以最初通过粗加工过程移除。

[0036] 在步骤604，该方法包括加工壳体102的内表面112以形成再制造的壳体142的渐缩

表面150。在一种实施方式中，渐缩表面150可以通过渐缩车削操作加工。此外，渐缩表面150

可以进一步加工以经由例如但不局限于铣削、珩磨等操作提供表面光洁度。

[0037] 渐缩表面150可以邻近壳体102的每个端部108、110形成。渐缩表面150的直径可以

从壳体102的内直径102逐渐增加到壳体102的相应端部108、110处的最大直径D5。在一种实

施方式中，渐缩表面150相对于纵向轴线A-A’的角度‘B’可以在2-15度的范围内。渐缩表面

150具有位于再制造的壳体142的端部108、110处的最大直径D5。另外，渐缩表面150的最大

直径D5可以大于或等于端部构件134的直径D3。

[0038] 在执行方法600以获得再制造的壳体142之后，例如管组件124、端部构件134、密封

构件120的多种其他部件可以被组装在一起。壳体142可通过通常已知的固定装置保持在直

立位置。管组件124可组装到限定在壳体102内的空腔126内。随后，端部构件134经由压机压

配合到壳体142内。

[0039] 渐缩表面150可帮助端部构件134方便地组装到再制造的壳体142内。特别是，端部

构件134可容易地插入壳体142内，因为每个端部108、110处的渐缩表面150的最大直径D5可

以大于或等于端部构件134的直径D3。但是，由于内表面146的内直径D1小于端部构件134的

直径D3，端部构件134可被保持在壳体142内。另外，端部构件134也可从壳体142方便地移除

以便维护和/或更换目的。渐缩表面150可减小端部构件134和壳体142之间的磨蚀接触，由

此减小与端部构件134的组装和/或拆卸相关的壳体142的磨损、腐蚀或其他缺陷。

[0040] 虽然两个步骤602、604被描述成单独步骤，本领域普通技术人员将认识到两个步

骤602、604可使用例如渐缩车削的单个操作同时进行。这种操作可以移除磨损部分140，并

同时提供渐缩表面150。

[0041] 因此，方法600可以被执行以再制造具有磨损或损坏内表面的现有壳体。再制造的

壳体可在热交换器中重新使用。与现有壳体通过新壳体更换相比，这可以是成本有效的。

[0042] 虽然本发明的多个方面特别参照以上实施方式示出和描述，本领域普通技术人员

将理解到可以通过所公开的机器、系统和方法的调整来实现多种附加实施方式而不偏离所

公开的精神和范围。这些实施方式应该理解为落入基于权利要求及其任何等同物确定的本

发明的范围内。

说　明　书 4/4 页

7

CN 105423799 B

7



图1

说　明　书　附　图 1/5 页

8

CN 105423799 B

8



说　明　书　附　图 2/5 页

9

CN 105423799 B

9



图4

说　明　书　附　图 3/5 页

10

CN 105423799 B

10



图5

说　明　书　附　图 4/5 页

11

CN 105423799 B

11



图6

说　明　书　附　图 5/5 页

12

CN 105423799 B

12


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003

	DES
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007

	DRA
	DRA00008
	DRA00009
	DRA00010
	DRA00011
	DRA00012


