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@) Leichtbaugasgehiuse.

@ Die Hauptteile des Leichtbaugehduses sind ein
starrer, kraftaufnehmender Teil (1), bestehend aus
spanlos verformbaren Metallplatten (2, 3), die Flan-
schen (4, 5, 8) zum Anschluss des Gehduses an
fluidfiihrende Maschinenteile aufweisen und, z.B.
durch Schweissen, starr miteinander verbunden sind.
Die Kanile (12, 16) sind Blechpressteile, die Durch-
briiche (9, 11; 14, 15) in den Flanschen (4, 5, 6),
welche die Ein- bzw. Austrittsquerschnitte der Fluide
bilden, miteinander verbinden und mit ihren Enden
an diesen Durchbriichen angeschweisst sind.
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Leichtbaugasgehduse

Die vorliegende Erfindung beirifft ein Leicht-
baugasgehduse mit Kanilen flir die Leitung gasftr-
miger oder flussiger Medien und Flanschen zum
Anschiuss von Leitungen fiir die Zu- bzw. Abfuhr
dieser Medien in das bzw. aus dem Gehduse.

Technisches Gebiet

Gehduse gemdss der vorliegenden Erfindung
sind vorzugsweise Betandteile von thermischen
Maschinen, bei denen ein Heissgas als Arbeitsmit-
tel zugeflihrt und als entspanntes Abgas herausge-
flihrt wird. Solche GehZuse weisen in unmittelbarer
Nachbarschaft zueinander Kandle flir das eintreten-
de Heissgas hoher Temperatur und Kanile fir das
austretende, nach seiner Arbeitsieistung abgekiihlte
Abgas niedrigerer Temperatur auf. Wegen des ge-
geniiber dem Heissgas grdsseren spezifischen Vo-
lumens des Abgases ist dessen Kanalquerschnitt
entsprechend grdsser. In einem solchen Gehduse
befinden sich also nebeneinander Kanile verschie-
denerer Querschnitte, die von unterschiediich heis-
sen Gasen verschiedener Driicke durchstrémt sind,
was unterschiedlich grosse Wirmedehnungen in
den Kanalwidnden, in gegebenenfalls vorhandenen
Stegen, in Materialanhdufungen, wie sie bei Guss-
teilen praktisch kaum zu vermeiden sind, sowie
auch in den Befestigungsfilanschen zur Folge hat.
Die fiir solche Gehduse verwendeten Gusswerk-
stoffe weisen relativ niedrige Bruchdehnungen auf,
s0 dass als Folge grosser Wirmedehnungen die
Gefahr von Dehnungsrissen besteht. Wenn es spe-
ziell auch auf dichte Flanschverbindungen an-
kommt, fiir die aus Kostengriinden kein ibermassi-
ger Aufwand getrieben werden kann, sondern nur
{ibliche diinne Flachdichtungen verwendet werden
diirfen, so sind verzugsgefdhrdete Flanschen fir
eine sichere Abdichtung nicht brauchbar. Es wiirde
Gas entweichen, der Wirkungsgrad der Maschine
wire beeinirdchtigt und das Leckgas kdnnte auch
gesundheitsgefdhrdend wirken.

Aufgabe der Erfindung

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, zur Vermeidung der vorstehend aufge-
zeigten Nachteile als Ersatz filir die Gussausfih-
rung solcher Gasgeh&use eine Bauweise zu finden,
bei der nicht nur diese Nachteile vermieden wer-
den, sondern die darliber hinaus fiir eine Massent-
ertigung geeigneter und wirtschaftlicher ist als eine
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Gussausfiihrung. Ferner soll diese Bauweise auch
eine Erweiterung des Spektrums von Werkstoffen
bringen, die fur hochtemperaturbelastete Gasge-
hduse geeignet sind, d.h., dass neben den verhilt-
nismissig wenigen giessbaren hochwarmfesten
Materialien auch die weit grdossere Palette von
spanlos durch Pressen, Stanzen usw. verformbaren
Walzhalbzeugen, insbesondere in Form von Ble-
chen, fiir solche Gasgeh&use in Betracht kommt.

Eine solche Bauweise soll es auch gestatten,
neben einem teuren Werksktoff flr die hochtempe-
raturbelasteten Teile weniger teures Material fiir die
nicht so stark hitzebeanspruchten Teile zu verwen-
den, was vorzugsweise die massiven Flanschpara-
tien Dbetrifft. Der teurere, hochhitzebestidndige
Werkstoff nimmt infolge seiner hohen Bruchdeh-
nung auch gr&ssere, thermisch bedingte Verfor-
mungen auf, ohne dass Rissbildungen zu beflirch-
ten sind. Sein Nachteil des h&heren Preises wird in
der Regel dadurch mindestens kompensiert, dass
die Kanalwidnde im Vergleich zu Gussstlicken we-
sentlich diinner gehalten werden kdnnen.

Fiir die billigeren Werkstoffe, die fur die massi-
veren Flanschpartien geeignet sind, gilt bezliglich
der Bruchdehnung und Deformationsverhalten das
gleiche wie flr die Materialien der gasflihrenden
Kanéle.

Aus den werkstoffbezogenen Vorteilen einer
aus diUnnwandigen, schalenft:migen Pressteilen
zusammengesetzten Schweisskonstruktion resul-
tiert aber auch ein Nachteil, und zwar eine gegen-
iber Gusskonstruktionen verringerte Stabilitdf. Dies
ist von Belang, wenn durch das Gehduse vom
heissgasbeaufschlagten Apparat Kréfte, beispieis-
weise von Schwingungen verursacht, weiterzuleiten
sind, etwa auf die gaszu- und -abfiihrenden Leitun-
gen, die an Flanschen der eingangs erwdhnten
Kanile fiir das heisse Frischgas und das entspann-
te Abgas angeschlossen sind. Die Schwingungen
k&nnen auf die Dauer, unterstiitzt von der ebenfalls
materialermiidenden W#rmebeanspruchung, zu
Briichen in den Kanalwandungen flihren. Aufgabe
der Erfindung ist es daher auch, durch konstruktive
Massnahmen den zerstdrenden Einfluss von Vibra-
tionen auf die diinnwandigen gasflihrenden Kanile
fernzuhalten. Diese Massnahmen bestehen in einer
Aufteilung der Struktur des Gehduses in einen gas-
flhrenden und in einen kraftaulnehmenden Teil.

Definition der Erfindung

Das erfindungsgemésse Leichibaugasgehduse
ist dadurch gekennzeichnet, dass die genannten
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Flanschen untereinander starr verbunden sind und
einen kraftaufnehmenden Teil des Gehduses bil-
den, dass die Kandlie als Blechpressteile ausgebil-
det sind, und dass die Endquerschnitte dieser Ka-
ndle Durchbriiche in mindestens einem der Flan-
schen mit Druchbriichen in mindestens einem an-
deren der Flanschen leitend verbinden, welche
Durchbriiche die Ein- bzw. Austrittsquerschnitte der
Medien sind und an denen die Enden der Kanile
mit den Flanschen verschweisst sind.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
in der Zeichnung dargesteliten Ausflihrungsbei-
spiels n&her beschrigben.

Kurze Beschreibung der Figuren

In der Zeichnung stellen dar:

Fig. 1 einen Aufriss eines erfindungsgemais-
sen Gasgehduses, die

Fig. 2 und 3 das Gasgeh&use in im wesentli-
chen der Fig. 1 zugeordneten Seitenrissen, aus
denen die Filhrung der Gaskanile hervorgeht, in
efwas nach vorn bzw. nach hinten und seitlich
gekippter Stellung, und die

Fig. 4 eine axonometrische Darstellung des
kraftaufnehmenden Teiles der Geh3usestruktur.

Beschreibung des Ausflihrungsbeispiels

Bei dem dargestelliten Ausfiihrungsbeispiel
handelt es sich um das Gasgeh&use eines Druck-
wellenladers fiir Verbrennungsmotoren. Es nimmt
mit zwei Einlasskandlen die Abgase des Motors
auf, die in einem Zellenrotor die Verbrennungsluft
verdichten und entspannt und abgeklhit durch zwei
Auslasskandle in die Auspuffanlage ausstrémen.
Bei einer Ausflihrung als Gussstiick haben die Ka-
nédle gemeinsame Begrenzungswinde, deren beide
Seiten von unterschiedlich heissem Gas beauf-
schiagt werden mit der eingangs erwdhnten Gefahr
des Verzugs des ganzen Geh3uses durch Wirme-
spannungen, die auch Risse zur Folge haben k&n-
nen. Davon abgesehen ist die Herstellung durch
Giessen infolge der kompilizierten Fithrung der Ka-
ndle aufwendig und auch werkstoffbedingt sehr
teuer, da der ganze Geh&usekdrper aus ein und
demselben, sehr teuren Material besteht, wogegen
geméss der Erfindung fiir die weniger stark tempe-
raturbelasteten Partien ein kostengiinstigeres Mate-
rial gentigt.

In den Figuren bedeutet 1 den kraftaufnehmen-
den Teil des Geh3uses, der aus zwei Flanschplat-
ten 2 und 3 aus spanlos verformbarem Blech mit
jeweils zueinander rechtwinkligen Schenkeln be-
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steht. Die grGsseren, in den Figuren jeweils vertikal
stehenden und im wesentlichen zueinander paralle-
len Schenkel bilden Flanschen 4 bzw. 5, von denen
der eine, 4, zum Anschluss an das Rotorgehduse
und der andere, 5, den Austrittsteil eines Auspuff-
kanals aufnimmt, auf den weiter unten eingegangen
wird, und als Anschlussflansch flir die Auspuffanla-
ge des Motors dient.

Die beiden anderen, kiirzeren Schenkel 6 bzw.
7 der Flanschplatien 2 und 3 liegen in der aus den
Fig. 2, 3 und 4 ersichtlichen Weise aufeinander und
sind [&ngs ihrer parallelen Seitenkanten durch
Schweissndhte 8 miteiander verbunden. Der
Schenkel 6 weist einen im wesentlichen rechtecki-
gen Durchbruch 9 auf, siehe Fig. 3 und 4, wahrend
der Schenkel 7 aus zwei den Durchbruch 9 seitlich
begrenzenden, stabférmigen Teilen besteht.

Am Durchbruch 9 des kiirzeren Schenkels 6
der Flanschplatte 2 tritt das aus dem Motor kom-
mende heisse Abgas in das Gehduse ein, wie
durch die Strdmungspfeile 10 angedeutet. Der kur-
ze Schenkel 6 bildet also einen Flansch flr den
Anschluss eines nicht dargesteliten, vom Motor
kommenden Abgasrohres und wird daher im fol-
genden Abgasflansch genannt. Im Flansch 4 befin-
den sich zwei einander diametral gegeniiberliegen-
de Durchbriiche 11, durch die das bei 9 eintreten-
de heisse Abgas aus dem Geh3use aus- und in
den nicht dargestellten Zellenrotor des Druckwel-
lenladers eintritt. Die Form des Heissgaskanais 12,
der den Durchbruch 9 mit den Durchbriichen 11
verbindet, geht aus den Fig. 1, 2 und 3 hervor.
Ausgehend vom Rechteckquerschnitt am Durch-
bruch 9, wo er an seinem Umfang an der Untersei-
te des Abgasflansches 6 verschweisst ist, erweitert
er sich nach oben und verzweigt sich in zwei
Aeste, die am Umfang der Durchbriiche 11 im
Fiansch 4 mit diesem verschweisst sind.

Das im Zellenrotor entspannte und abgekiihlte
Gas, im folgenden Auspuffgas genannt, tritt, wie
die Strdmungspfeile 13 andeuten, durch die zwei
einander diametral gegeniberliegenden Durchbrii-
che 14 im Flansch 4 in das Gehduse ein und
verlassen es im Bereich eines kreisrunden Durch-
bruchs 15 im Flansch 5, von wo es weiter in eine
nicht dargestellte Auspuffanlage strdmt. Der zuge-
hdrige Auspuifkanal 16 beginnt mit zwei Aesten an
den beiden Durchbriichen 14 des Flansches 4, die
sich stromabwdrts vereinigen und in einen kreisrun-
den Stutzen dbergehen, der den Durchbruch 15 im
Flansch 5 durchsetzt und mit diesem durch eine
Schweissnaht 17 verbunden ist.

Der Heissgaskanal 12 und der Auspuffkanal 16
haben keine gemeinsamen Winde, sind daher be-
ziiglich der Warmedehnungen unabhdngig vonein-
ander. Wegen der grsseren als bei Gusswerkstof-
fen Ublichen Bruchdehnung der spanlos verformba-
ren Bleche sind Risse, wie sie in Gusswerkstlicken
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wegen ihrer ungleichméssigen Wandstérken auftre-
ten kén nen, bei erfindungsgeméssen Ausfiihrun-
gen nicht zu erwarten.

Neben den beschriebenen zwei Kandlen 12
und 16 kdnnten erforderlichenfalls natlirlich noch
weitere Kandle zwischen den Flanschen oder son-
stigen Elementen des kraftaufnehmenden Teiles
vorgesehen sein. Im vorliegenden Falle sind die
zwei kleinen, aus Fig. 4 ersichtlichen Durchbriiche
18 durch angeschweisste ldngliche Blechnépfe
{iberdeckt, die auf der freien, dem Rotor des
Druckwellenladers zugewandten Flanschebene so-
genannte, flir einen einwandfreien Druckwellenpro-
zess wichtige "Taschen" 19 begrenzen, siehe hie-
zu Fig. 1, 2 und 3.

Die auf den ersten Blick kompliziert aussehen-
den Kanile fiir das Heissgas und das Auspuffgas
sind in der Serienfertigung gleichwohl billiger als
Gussstlicke herzustellen. Die Kanile besiehen aus
tiefgezogenen, miteinander verschweissten Halb-
schalen, wobei die Trennlinien entlang ihrer Sym-
metrieachse oder entlang passender Berlihrungsli-
nien von Tangentialebenen oder Hiillflichen vorge-
sehen werden. Auch Hinterschneidungen sind, falls
unumgénglich, fertigungstechnisch zu beherrschen.
Die Schweissungen lassen sich roboterisieren.
Ganz erheblich ist die Gewichtsersparnis gegen-
{iber Gusstlicken, was niedrigere Kosten bedeutet,
die bei einem Geh&use mit unterschiedlich tempe-
raturbeanspruchten Kandlen noch weiter gesenkt
werden kdnnen, wenn man fir jeden Kanal die fir
ihn jeweils ausreichende Woerkstoffqualitdt wahit.
Niedriger beanspruchie Kandle kdnnen also aus
billigerem Mateiral gepresst werden. Wegen der
freien, voneinander unabhingigen Verformbarkeit
der Kanile spielen unterschiedliche Stoffeigen-
schaften, z.B. Warmedehnzahlen flir die Haltbarkeit
keine Rolle.

Diese Gehdusebauart ist natiirlich nicht nur fiir
thermisch beanspruchte Maschinen vorteilhaft, son-
dern ist auch eine wirtschaftliche Alternative zu
Gussausfiihrungen fUr andere Anwendungen, z.B.
fiir Flussigkeiten und kalte Gase.

Falis es darauf ankommt, Wiarmeverluste aus
den Heissgaskandlen mdglichst gering zu halten,
ist es zweckmissig, einen mit seinen Rindern an
den Flanschen abdichtend befestigten Isoliermantel
20 vorzusehen, dessen Kontur in Fig. 3 strichpunk-
tiert angedeutet ist und der alle oder nur die Heiss-
gaskanZle nach aussen abkapselt. Letztere werden
thermisch noch besser isolierf, wenn der die Kani-
le, besonders aber der die Heissgaskandle umge-
bende, vom Isoliermantel umschlossene Raum
tiber eine Bohrung 21, siehe Fig. 3, in den Heiss-
gaskanilen 12 mit diesen leitend verbunden und
daher von Heissgas umgeben ist. Der Isoliermantel
reduziert auch die Larmabsirahiung aus den Kana-
len. Eine noch bessere Gerduschddmpfung wird
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durch Ausfiillen des besagten Raumes mit einem
gerdusch- und wirmeddmmenden Material erhal-
ten.

Anspriiche

1. Leichtbaugasgehduse, mit Kandlen (12, 16)
fir die Leitung gasfrmiger oder fliissiger Medien
und Flanschen (4, 5, 6) zum Anschluss von Leitun-
gen fir die Zu- bzw. Abfuhr dieser Medien in das
bzw. aus dem Gehduse, dadurch gekennzeichnet,
dass die genannten Flanschen (4, 5, 6) untereinan-
der starr verbunden sind und einen kraftaufneh-
menden Teil (1) des Geh3uses bilden, dass die
Kandle (12, 16) als Biechpressteile ausgebildet
sind, und dass die Endquerschnitte dieser Kanile
(12, 16) Durchbriiche (9, 14) in mindestens einem
(6, 4) der Flanschen mit Durchbriichen (11,15) in
mindestens einem anderen (4, 5) der Flanschen
leitend verbinden, welche Durchbriche die Ein-
bzw. Austrittsquerschnitie der Medien sind und an
denen die Enden der Kandle (12, 16) mit den
Fianschen (4, 5, 6) verschweisst sind.

2. Leichtbaugasgehduse nach Anspruch 1, aus-
gebildet als Gasgehduse eines Druckwellenladers,
mit je einem Flansch (4, 5, 6) zum Anschluss an
das Rotorgehduse des Druckwellenladers, an die
Abgasleitung eines Verbrennungsmotors und an
eine Auspuffleitung, sowie mit einem Heissgaskanal
(12) und einem Auspuffkanal (16) zur Zufuhr des
Abgases aus dem Motor in den Rotor des Druck-
wellenladers bzw. zur Abfuhr des entspannten und
abgekiihlten Abgases aus dem Rotor in die Auspuf-
fleitung, dadurch gekennzeichnet, dass der Flansch
(4) zum Anschiuss an das Rotorgehduse und der
Flansch (6) zum Anschluss an die Abgasleitung
zwei zueinander rechiwinklige Schenkel einer
Flanschplatte (2) bilden, dass der Flansch (5) zum
Anschiuss an die Auspuffleitung Teil einer Flansch-
platte (3) bildet, die zwei zum Flansch (5) rechtwin-
klige, stabférmige Schenkel (7) aufweist, dass die
Flanschplatte (3) entlang der Aussenkanten dieser
Schenkel (7) mit zwei Seitenkanten des Abgasflan-
sches (6) verschweisst ist, und dass der Heissgas-
kanal (12) und der Auspuffkanal (18) aus je zwei
tiefgezogenen Halbschalen zusammengeschweisst
sind und sich jeweils von einem einteiligen Durch-
bruch (9, 15) im Abgasflansch (6) bzw. Auspufi-
flansch (5) ausgehend in zwei Aeste verzweigen,
die in jeweils zwei Druchbriichen (18, 14) des Ro-
torgehduseflansches (4) enden.

3. Leichtbaugasgehduse nach Anspruch 1, ge-
kennzeichnet durch einen Isoliermantel (20), der
mindestens heissgasfihrende Kandle (12) kapselt
und mit seinen Randern an den Flanschen (4, 5, 6)
abdichtend befestigt ist.

4. Leichtbaugasgehduse nach Anspruch 3, da-
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durch gekennzeichnet, dass die heissgasfiihrenden
Kanile (12) mit dem vom Isoliermantel (20) um-
schlossenen Raum liber eine Bohrung (21) kom-
munizieren.

5. Leichtbaugasgehduse nach Anspruch 3, da- 5
durch gekennzeichnet, dass der vom lIsoliermantel
(20), den Flanschen (4, 5, 6) und den Kandlen (12,
16) begrenzte Raum mit einem gerdusch- und wér-
meddmmenden Material geflillt ist.
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