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Feinblech mit Laschen und/oder Vorrichtu

(57)  Zum Anbringen von Laschen (13, 14) oder Vor-
springen an einem Feinblech wird vorgesehen, daB
diese Laschen und/oder Vorspriinge mittels Massivum-
formens aus dem Feinblech heraus geformt werden.
Ein derartiges Feinblech wird in Form eines Feinblech-

" 1Jt.

Verfahren zum Anbringen von Laschen und/oder Vorspriingen an einem Feinblech und

ngen sowie Rechteckrohr aus Feinblechen

streifens bevorzugt zum Bilden von Rechteckrohren fir
einen Abgaswarmetauscher eingesetzt, der zur Flh-
rung des Abgases mit einem Biindel aus diesen Recht-
eckrohren versehen ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anbringen
von Laschen und/oder Vorspringen an einem Fein-
blech, insbesondere an einem Feinblechstreifen, die im
wesentlichen lotrecht von der Grundiflache des Feinble-
ches abragen und eine Héhe aufweisen, die hdher als
die Blechstarke ist, sowie ein hiernach hergestelltes
Feinblech und ein aus zwei Feinblechen hergestelltes
Rechteckrohr fur einen Warmeubertrager.

In der nicht vorverdffentlichten DE-Patentanmel-
dung P 195 40 683.4 ist offenbart, daB an Feinblechen
paarweise Laschen angebracht werden, die in Str6-
mungsrichtung V-férmig auseinanderlaufen. Diese
Laschen erstrecken sich bis etwa zu einem Viertel oder
einem Drittel der Hohe des Rechteckrohres, so daB, sie
eine Héhe haben, die deutlich héher als die Blechstarke
ist. In der DE-Patentanmeldung ist offenbart, daB diese
Laschen insbesondere als Einsatze vorgesehen wer-
den, die beim Zusammenfligen der Rechteckrohre oder
auch vorher an den Feinblechen angebracht werden.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren der eingangs genannten Art zu schaffen, das
wirtschaftlich zu verwirklichen ist.

Diese Aufgabe wird dadurch geldést, daB die
Laschen und/oder Vorspringe mittels Massivumfor-
mens aus dem Blech herausgeformt werden.

Das erfindungsgemafe Verfahren hat den Vorteil,
daf die Laschen und/oder Vorspriinge nicht nur einfach
und preisgulnstigan einem Feinblech oder Feinblechst-
reifen angebracht werden kénnen, sondern daB auch
die Laschen und/oder Vorspriinge massive Teile sind,
die ohne Spalte o.dgl. an das Feinblech anschlieBen.
Dadurch bilden sie keine korrosionsanfélligen Stellen.

In Ausgestaltung der Erfindung wird vorgesehen,
daB3 das Feinblech im Bereich der Laschen und/oder
Vorspriinge mittels Stempel und Matrize flachig Uber
seine FlieBgrenze hinaus belastet wird, wobei ein Teil
des Blechmaterials in eine oder mehrere Aussparungen
der Matrize und/oder des Stempels hineingedriickt wird,
die als Negativformen den anzubringen Laschen
und/oder Vorspringen entsprechen. Dadurch lassen
sich in einfacher Weise unter Einhaltung relativ enger
Toleranzen Laschen und/oder Vorspriinge an dem Fein-
blech anbringen.

Eine vorteilhafte Anwendung der nach dem
erfindungsgemafen Verfahren hergestellten Feinbleche
und insbesondere Feinblechstreifen besteht darin, daB
ein Rechteckrohr fir einen Warmelbertrager, ins-
besondere fir einen Abgaswarmelbertrager aus zwei
U-formigen Feinblechschalen zusammengesetzt ist,
wobei wenigstens von dem Boden einer der Feinblech-
schalen paarweise angeordnete Laschen nach innen
abragen, die in Strémungsrichtung V-férmig auseinan-
derlaufen und die mittels Massivumformen aus dem
Boden wenigstens einer der Feinblechschalen heraus-
geformt sind.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge-
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ben sich aus der beigefiigten Beschreibung einer Vor-
richtung zum Massivumformen von Feinblechen und
eines aus massiv umgeformten Feinblechschalen gebil-
deten Rechteckrohres fir einen Abgaswarmeiber-
trager.
Fig. 1 zeigt eine Stirnansicht eines Rechteckrohres
fur einen Abgaswéarmeibertrager, das mit
mittels Massivumformen aus dem Boden der
Feinblechschalen herausgeformten Laschen
versehen ist,

eine Ansicht auf eine Blechschale im Bereich
zweier Laschen und

Fig. 2

Fig. 3 eine Vorrichtung zum Durchfiihren des

erfindungsgemaBen Verfahrens.

Das in Fig. 1 und 2 dargestellie Rechteckrohr 10,
das etwa in dem Vierfachen seiner normalen Gr6Be
gezeichnet ist, ist zur Verwendung in einem Warme-
Ubertrager und insbesondere einem Abgaswarmedber-
trager bestimmt. Aus einer Vielzahl derartiger
Rechteckrohre 10 wird ein Rohrbiindel gebildet, das zur
Fuhrung von Abgas bestimmt ist. Die Enden der Rohr-
biindel sind gasdicht jeweils in einem Rohrboden ange-
ordnet, wobei die Rohrbdden zusammen mit einem das
Rohrbiindel umgebenden AuBenmantel ein Geh&use
zur Fahrung eines flissigen Kuhimittels bilden. Dieses
Gehéuse ist zwischen den beiden Rohrbéden mit einem
Eintritt und einem Austritt fir das flissige Kihimittel ver-
sehen. Ein derartiger Abgaswarmetauscher ist in der
nicht vorveréffentlichten deutschen Patentanmeldung P
195 40 683.4 offenbart.

Das Rechteckrohr 10 ist aus zwei U-férmigen Fein-
blechschalen 11, 12 zusammengesetzt, die an ihren
Stegen dicht miteinander verbunden sind, insbesond-
ere verschweiBt sind. Von den Béden der beiden Fein-
blechschalen 11, 12 ragen zum Innern des
Rechteckrohres 10 hin Laschen 13, 14 ab, die sich etwa
Uber ein Viertel bis ein Drittel der Héhe des Rechteck-
rohres erstrecken. Die Laschen 13, 14 sind jeweils
paarweise symmetrisch zur Langsmitte des Rechteck-
rohres 10 angeordnet. Sie laufen in Strémungsrichtung
des zu fuhrenden Gases V-férmig auseinander, wobei
ihre der Strémungsrichtung zugewandten Enden einen
Abstand zueinander einhalten. Die paarweise angeord-
neten Laschen 13, 14 wiederholen sich Uber die Lange
des Rechteckrohres 10 in regelmaBigen Abstanden.
Dabei sind die Feinblechschalen 11, 12 derart versetzt
zueinander angeordnert, daB die Laschen 13, 14 der
Béden der Feinblechschale 11 und der Feinblechschale
12 in Langsrichtung versetzt zueinander angeordnet
sind.

Die Laschen 13, 14 sind aus den B&den der Fein-
blechschalen 11, 12 mittels Massivumformens und ins-
besondere mittels eines FlieBpressens herausgeformt.
Hierzu werden die Feinblechstreifen, die spater zu den



3 EP 0 851 200 A2 4

Feinblechhalbschalen 11, 12 umgeformt werden, zwi-
schen einer Matrize und einem Stempel flachig mit
Druck derart belastet, daB die FlieBgrenze des Blech-
materials Uberschritten wird und ein Teil des Feinblech-
materials in Schlitze einer Matrize (oder auch des
Stempels) hineinflieBt, die die Form der Laschen 13, 14
bestimmen. Bei dem in Fig. 1 und 2 dargestellten Aus-
fahrungsbeispiel werden die Feinblechstreifen mittels
einer Kreisflache belastet, die die beiden Laschen 13,
14 umgibt. Es kénnen jedoch noch andere Belastungs-
flachen vorgesehen werden, beispielsweise quadrati-
sche oder rechteckige Flachen oder Flachen, die an die
Kontur der zu bildenden Laschen 13, 14 angepaBt sind.
Die Feinblechstreifen, die eine Blechstarke von nicht
mehr als 1,0 mm aufweisen, werden mittels FlieBpres-
sen auf etwa 70% bis etwa 50% ihrer urspringlichen
Blechstdarke = zusammengedrickt, wodurch sich
Laschen 13, 14 von einer Héhe ergeben, deren Héhe
ohne weiteres das 1,5-fache der urspriinglichen Blech-
starke betragen kann.

In Fig. 3 ist schematisch eine Vorrichtung darge-
stellt, mittels der das Massivumformen zum Bilden der
Laschen durchgefiihrt werden kann. Die Vorrichtung
besitzt ein Unterteil 15, in der eine Matrize 16 angeord-
net ist. Die Matrize 16 besitzt eine Aussparung 17, in die
ein Feinblechstreifen 18 eingeschoben ist. Der Fein-
blechstreifen 18 ist mittels an dem Unterteil 15 ange-
brachter Fiihrungen 19 in der Aussparung 17 gehalten.
In der Matrize 16 sind schlitzféormige Aussparungen 20
vorgesehen, die als Negativformen flr die zu bildenden
Laschen 13, 14 dienen.

In einem dem Unterteil 15 unter Aufbringung einer
PreBkraft zustellbaren Oberteil 21, ist ein Stempel 22
gehalten, der zwischen den Fihrungen 19 dem Fein-
blechstreifen 18 zustellbar ist, wobei er den Bereich der
Aussparungen 20 flachig (berdeckt. Der Stempel 22
besitzt hierzu eine ebene, zu dem Feinblech 18 paral-
lele Stempelflache 23, die den Bereich der Aussparun-
gen 20 der Matrize 16 in ausreichender GréBe flachig
Uberdeckt. Der Stempel 22 wird mit seiner Stempelfla-
che 23 mit ausreichender Kraft in den Feinblechstreifen
18 eingedriickt, so dafB die FlieBgrenze des Blechmate-
rials Uberschritten wird. Ein Teil des Blechmaterials
flieBt dann in die Aussparungen 20 und bildet dabei die
Laschen 13, 14, die in Fig. 1 und 2 dargestellt sind.
Dabei wird das Feinblech in dem Bereich der Stempel-
flache 23 auf etwa 70% bis etwa 50% der urspriingli-
chen Blechstarke zusammengedriickt. Die
Eindriicktiefe hangt von der Hohe der zu bildenden
Laschen ab. ZweckmaBigerweise wird die Eindringtiefe
der Stempelflache 23 des Stempels 22 durch einen Tie-
fenanschlag begrenzt. Die Aussparungen 20 kénnen
offene Schlitze sein oder eine Tiefe aufweisen, die gr6-
Ber als die gewlinschte Héhe der Laschen ist. Die H6he
der Laschen bestimmt sich durch die Eindricktiefe, mit
der die Stempelflache 23 in das Feinblech 18 einge-
drickt wird. Zu erwéhnen ist noch, daB bei dem FlieB-
pressen die fur FlieBpressen Ublichen Schmiermittel
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eingesetzt werden, um die Stanzzeit des Werkzeugs zu
verbessern.

Das FlieBpressen kann in kaltem Zustand durchge-
fahrt werden. Wenn das FlieBpressen in halbwarmem
Zustand, beispielsweise bis 600°C oder im warmen
Zustand, beispielsweise bis 1200°C, durchgeftihrt wird,
so erhéht sich die FlieBfahigkeit des Blechmaterials, so
daf kleinere Umformkrafte erforderlich sind. Als Werk-
stoff flir den Feinblechstreifen hat sich beispielsweise
ein Stahl mit der Nr. 1.4539 als anwendbar erwiesen.

Mit der in Fig. 3 dargestellten Vorrichtung lassen
sich an den Blechstreifen 18 die Paare von Laschen 13,
14 takiweise formen, indem das Feinblech 18 takiweise
vorgeschoben und der FlieBpreBvorgang durch Zustel-
len des Stempels 22 ebenfalls takiweise ausgefiihrt
wird. Es ist jedoch auch méglich, ein ahnliches FlieB-
pressen mittels Walzen des Feinblechstreifens durchzu-
fahren. Dabei kann auch vorgesehen werden, daf3 ein
Mittelstreifen, in welchem die Laschen 13, 14 durch
Massivumformen gebildet werden, standig flieBgepret
und damit zusammengedrickt wird, wahrend dennoch
die Laschen nur in regelmaBigen Abstanden gebildet
werden.

Bei einer abgewandelten Ausfiihrungsform wird
eine Matrize 16 mit einer ebenen Auflageflache vorge-
sehen, wahrend den Aussparungen 20 entsprechende
Aussparungen in dem Stempel 22 im Bereich der Stem-
pelflache 23 vorgesehen sind. Das Anbringen der Aus-
sparungen 20 in der Matrize 16 hat jedoch den Vorteil,
daB die gasfuhrende Seite eines aus den Blechstreifen
18 gebildeten Rohres bis auf die Laschen 13, 14 glatte
Innenwandungen aufweist, so daB eine Ablagerung von
festen Partikeln o0.dgl. vermieden wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Anbringen von Laschen und/oder
Vorspriingen an einem Feinblech, insbesondere an
einem Feinblechstreifen, die im wesentlichen lot-
recht von der Grundflache des Feinbleches abra-
gen und eine Hbéhe aufweisen, die héher als die
Blechstarke ist, dadurch gekennzeichnet, daB die
Laschen (13, 14) und/oder Vorspriinge mittels Mas-
sivumformens aus dem Feinblech (17) herausge-
formt werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Feinblech (18) im Bereich der
Laschen (13, 14) und/oder Vorspringe mittels
Stempel und Matrize flachig tiber seine FlieBgrenze
hinaus belastet wird, wobei ein Teil des Blechmate-
rials in eine oder mehrere Aussparungen (20) der
Matrize (16) und/oder des Stempels hineingedrtickt
wird, die als Negativform der anzubringenden
Laschen und/oder Vorspriinge dient.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Laschen (13, 14)
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und/oder Vorspriinge mittels takiweisen Zustellens
von Stempel (22) und Matrize (16) und takiweisen
Vorschiebens des Feinbleches, insbesondere des
Feinblechstreifens (18), geformt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dafl das Massivumformen des
Feinbleches und insbesondere des Feinblechstrei-
fens (18) zum Erzeugen von Laschen und/oder Vor-
springen mittels Walzen kontinuierlich 10
durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das Feinblech (18)

im Bereich der Laschen (13, 14) und/oder Vor- 15
springe auf etwa 70% bis etwa 50% der urspring-
lichen Blechstarke  mittels FlieBpressens
eingedrtickt wird.

Feinblech, insbesondere Feinblechstreifen, von 20
dessen Grundflache Laschen und/oder Vorspriinge
abragen und eine Héhe aufweisen, die héher als

die Blechstarke ist, dadurch gekennzeichnet, daB

die Laschen (13, 14) und/oder Vorspriinge mittels
Massivumformens aus dem Feinblech (18) heraus- 25
geformt sind.

Feinblech nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Feinblech (18) im Bereich der
Laschen (13, 14) und/oder Vorspringe auf etwa 30
70% bis etwa 50% der urspringlichen Blechstarke
eingepreft ist.

Feinblech nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Laschen (13, 14) und/oder Vor- 35
springe sich auf der Seite der Grundflache
befinden, die nicht eingepreBt ist.

Rechteckrohr far einen Warmelbertrager, ins-
besondere fir einen Abgaswarmeiibertrager, das 40
aus zwei U-férmigen Feinblechschalen zusammen-
gesetzt ist, wobei wenigstens von dem Boden einer
der Feinblechschalen paarweise angeordnete
Laschen nach innen abragen, die in Strdmungs-
richtung V-férmig auseinanderlaufen, dadurch 45
gekennzeichnet, daB die Laschen (13, 14) mittels
Massivumformens aus dem Boden wenigstens
einer der Feinblechschalen (11, 12) herausgeformt
sind.
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