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(57) Zur Bildung einer dichten Verbindung zwischen den

Randflanschen der Wandteile eines Behdlters werden die

beiden aneinanderliegenden Randflansche (4, 5) mittels
eines ungefdhr quer zu ihrer Verbindungsebene
gerichteten Energiestrahles (8) rundum verschweisst,

wobei auf diese Weise mindestens zwei SchweiBndhte (10,
11) erzeugt werden, die einander mehrfach in
Schnittpunkten (12) schneiden. Die Schnittpunkte (12)
treten in ungefahr gleichen Abstinden (13) auf, die
etwa das doppelte bis zehnfache des maximalen Abstandes
(14) der beiden SchweiBndhte (10, 11; 20, 21) betragen.
Damit werden die Nachteile des WiderstandsschweiBens
fir derartige Behdalter vermieden und eine sichere
dichte Verbindung geschaffen.
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Die Erfindung handelt von einem Verfahren zum Verschweissen iiberlap-
pender Bleche zur Bildung einer dichten Verbindung zwischen den Rand-
flanschen der Wandteile eines Behilters, insbesondere eines Treibstoffbe-
hilters fiir Kraftfahrzeuge. Derartige Behalter bestehen meist aus zwe1 ge-
zogenen oder anderswie verformten Blechschalen mit Randflanschen. Zur
Bildung eines Behilters werden die beiden Blechschalen mit ihren Rand-

flanschen aneinander gelegt und durch eine umlaufende Schweilinaht mit-

einander verbunden.

Diese Verbindung erfolgt nach dem Stand der Technik durch Widerstands-
schweissen, wobei die beiden Randflansche zwischen mit einer Stromquelle
verbundenen Kupferrollen, die die beiden Randflansche auch gleich zu-
sammenpressen, hindurchgefithrt werden (Rollnahtschweissen). Durch den
erforderlichen Durchmesser der Kupferrollen und deren Antrieb und Strom-

zufuhr ist der Bedarf an Freiraum in der Umgebung der zu verbindenden
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Randflansche sehr gro und sind die Kurvenradien begrenzt, sodaB die
Formgestaltung des Belhéilters in allen Richtungen eingeschrankt ist. Wei-
ters sind entsprechend der Breite der Kupferrollen sehr breite Randflansche
erforderlich. Ausserdem ist dieses Verfahren langsam und aufwendig, so-

wohl apparativ als auch hinsichtlich des Energieverbauches.

Versuche, statt des Widerstandsschweissens ein Energiestrahl-Schweissver-
fahren einzusetzen, sind bislang an der Schwierigkeit gescheitert, iiberlap-
pende und nicht absolut ebene Bleche dicht und zuverldssig zu verschwei-
ssen. Der Schweildurchbrand ist bei Energiestrahlverfahren, insbesondere
beim Laserschweissen, nicht in der Lage, auch nur kleine Abstinde zwi-
schen den Blechen zu iiberbriicken. Diese konnen durch Unebenheiten
und/oder durch Beschidigung der Oberfliche eines der beiden Randflan-
sche entstehen. Beim Ziehen bzw Tiefziehen der Wandteile entstehen die
Randflansche meist unter dem Blechhalter oder in einer an diesen angren-
zenden Zone. Dabei entstehen Filtchen und Riefen, bisweilen auch feine
Risse oder punktformige Fehlerstellen. Wenn die Randflansche dann noch

beschnitten werden, entsteht auch ein Schnittgrat.

Auch nur die kleinste Unterbrechung oder Fehlstelle der SchweiBung fiihrt
zur Undichtigkeit des Behilters, was bei einem Behlter fiir eine explosive
Fliissigkeit nicht sein darf. Fiir die Anwendung eines Energiestrahlverfah-

rens miissten daher die Randflansche auch wieder zusammengepresst wer-
den, wo-mit dessen Vorteile (insbes. enge Kurvenradien und geringer

Platzbedarf) wieder verspielt wiren.
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Es ist daher Ziel der Erfindung, ein Schweissverfahren vorzuschlagen, das
die Nachteile des Widerstandsschweissen vermeidet und eine sichere dichte

Verbindung schafft.

Erfindungsgemal wird das dadurch erreicht, dafl die beiden aneinanderlie-
genden Randflansche mittels eines ungefdahr quer zu ihrer Ebene gerichteten
Energiestrahles rundum verschweisst werden, und daf auf diese Weise
mindestens zwei Schweiflndhte erzeugt werden, die einander mehrfach in

Schnittpunkten schneiden.

Die einander schneidenden Schweifindhte bringen eine wesentlich héhere
Sicherheit gegen Undichtigkeiten als sie zwei parallele Schweiflnihte brin-
gen wiirden. Bei letzteren kénnte Leckage durch die erste Schweif3naht ir-
gendwo am Umfang des Behilters auch eine undichte Stelle in der zweiten
dusseren Schweifinaht finden. Durch die erfindungsgemaéfe ,,Verstrickung*
der beiden Schweifindhte ergeben sich jeweils abgeschlossene Bereiche, in
denen eine mogliche Fehlstelle durch die zweite Schweifinaht abgedichtet

wird.

Es ist extrem unwahrscheinlich, daf sich eine Fehlstelle iiber die gesamte
Breite des Randflansches erstreckt. Deshalb kann die Schweissung mittels
eines Energiestrahles, vorzugsweise eines Laserstrahles ohne zusitzliches
Zusammenpressen der Randflanschen erfolgen und die Vorteile derartiger
Verfahren konnen auch fiir Teile voll genutzt werden, fiir die dieses
schnelle und energiesparende Verfahren mit der geringen Erwarmung des
Werkstiickes bisher nicht anwendbar war. Dabei ist die Bewegung des

SchweiBkopfes in zwei Richtungen und die Zugénglichkeit der Schweifstel-
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le mit derartigen SchweiBanlagen unproblematisch. Alternativ kann auch
das Werkstiick beziiglich eines feststehenden Schweilkopfes bewegt wer-

den.

Das erfindungsgemafe Verfahren erlaubt schmilere Randflansche und
freiere Formgebung des Behilters, was dessen Raumbedarf und Einbau zu-
gute kommt. Es erlaubt auch héhere Schweilgeschwindigkeiten bei gerin-
gerer thermischer Beanspruchung und die so hergestellte SchweiBverbin-

dung hat eine hohere Schalfestigkeit als eine widerstandsgeschweisste Naht.

Vorzugsweise treten die Schnittpunkte in ungefihr gleichen Abstinden auf,
die etwa das doppelte bis zehnfache des maximalen Abstandes der beiden
Schweissnihte betragen (Anspruch 2). Ein Abstand der Schnittpunkte in
diesem Bereich ergibt hohe Sicherheit gegen Leckagen bei nur geringer
Verldngerung der Schweifinihte. Die beiden Nihte kénnen so gefiihrt sein,
daf} eventuelle Fehlstellen des Bleches in den Randflanschen zwischen den
beiden Schweissnéhten liegen (Anspruch 3). Dadurch sind diese rundum

von einer Schweifinaht umgeben und so vollkommen abgedichtet.

In Weiterbildung der Erfindung verlaufen beide SchweiBnihte sinusfsrmi g
(Anspruch 4), wobei die Sinus die gleiche Wellenlénge hat. Vorzugsweise
ist die Entfernung der Schnittpunkte voneinander so gewihit, da die bei-
den Schweifnihte einander unter einem rechten Winkel schneiden
(Anspruch 5). Der rechtwinkelige Schnitt der beiden Schweifinahte bedingt
minimale Aufwirmung des Schnittpunktes und sauber begrenzte SchweiB-
nihte. In einer anderen Weiterbildung der Erfindung verlauft die eine

SchweiBinaht geradlinig und die andere sinusférmig (Anspruch 6)
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Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Abbildungen beschrieben

und erldutert. Es stellen dar:

Fig.1: Eine Ansicht eines Behilters mit Schweissung nach dem erfin
dungsgemaifien Verfahren,

Fig.2: eine Draufsicht auf den Behalter der Fig.1,

Fig.3: Detail A in Fig.2,

Fig.4: Detail A in Fig.2 in einer Abwandlung.

In Fig.1 ist ein erfindungsgemaf geschweifiter Behalter 1 nur teilweise dar-
gestellt. Er besteht aus einem oberen Wandteil 2 und einem unteren Wand-
teil 3, deren Randflansche 4,5 rundum verlaufen und auf die erfindungsge-

mile Weise miteinander dicht verschweif3t sind.

Die SchweiBung erfolgt mittels einer nur angedeuteten Schwei3vorrichtung
6, deren SchweiBkopf 7 einen Energiestrahl 8 auf die Randflansche 4,5
richtet und so die beiden Randflansche 4,5 durchschweift. Es wird eine er-

ste Schweifinaht 10 und eine zweite Schweifinaht 11 gefiihrt.

In Fig.2 ist zu erkennen, dass die erste Schweifinaht 10 gerade verlduft und
die zweite Schweifinaht 11 diese in einer Wellenlinie umspielt. Das ist in
Fig.3 vergroBert zu sehen. Die beiden Schweifinahte 10,11 schneiden ein-
ander in Schnittpunkten 12, die in ungeféhr gleichen Absténden 13 auftre-
ten. Diese betragen etwa das doppelte bis zehnfache des maximalen Ab-
standes 14 der beiden Schweifindhte 10, 11.
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Die Wirkung dieser besonderen Nahtfithrung wird nun an Hand von zweier-
lei Fehlerstellen der Rahdﬂansche 4,5 erlautert. Der Randflansch 4 hat in
der Kehle ein beim Ziehen entstandenes Filtchen 15, an dem er nicht satt
auf dem unteren Randflansch 5 aufliegt, daher ist die erste Schweifnaht 10
bei 16 unterbrochen, also undicht. Leckage die dort aufiritt, wird an der
zweiten Schweifinaht 11 abgedichtet. Der schraffierte Raum 17 ist Jarund-
um von den Schweifindhten 10, 11 umgeben. Eine andere Unterbrechung 18
der zweiten Schweiflnaht 11 fithrt zu einer Leckage, die von der ersten

Schweifinaht 10 aufgehalten wird.

Fig.4 zeigt eine abgewandelte Fithrung der beiden Schweifinihte 20, 21, die
beide sinusformig sind. Hier ist ein kleines Loch in einem der beiden Flan-
sche 4,5 angedeutet (22). Es ist auch wieder von den beiden SchweiBnzhten
20, 21 rundum umgeben und somit isoliert. Im Schnittpunkt 24 der beiden
Schweifnédhte 20, 21 schliefien diese bzw deren Tangenten miteinander ei-

nen ungefahr rechten Winkel ein.

Das angegebene Schwei3verfahren kann immer dann angewendet werden,
wenn zwet liberlappende Bleche dicht zu verschweiBen sind. In diesem Sin-
ne kann jeder einen Hohlraum bildende Gegenstand mit dicht zu ver-
schweilenden Winden, also auch ein Kraftfahrzeug, als Behilter betrachtet
werden. Die Randflansche miissen nicht unbedingt in einer Ebene liegen,
zumal mit Energiestrahl-Schweiverfahren auch dreidimensionale
Schweiindhte gefiihrt werden kénnen. In diesem Fall ist unter der Ebene
der Randflansche eine Tangentialebene in dem momentanen Auftreffpunkt

des SchweiBstrahles zu verstehen.
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ANSPRUCHE

1. Verfahren zum Verschweissen iiberlappender Bleche zur Bildung einer
dichten Verbindung zwischen den Randflanschen der Wandteile eines Be-

hilters, dadurch gekennzeichnet, daf3

a) die beiden aneinanderliegenden Randflansche (4,5) mittels eines ungefihr
quer zu ihrer Verbindungsebene gerichteten Energiestrahles (8) rundum

verschweisst werden,

b) auf diese Weise mindestens zwei Schweiflndhte (10,11;20,21) erzeugt

werden, die einander mehrfach in Schnittpunkten (12;24) schneiden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} die Schnitt-
punkte (12;24) in ungeféhr gleichen Abstinden (13) auftreten, die etwa das
doppelte bis zehnfache des maximalen Abstandes (14) der beiden Schweif3-
nihte (10,11;20,21) betragen.
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3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 die beiden
Schweifindhte (10,11;20,21) so gefiihrt sind, daB eventuelle Fehlstellen (22)
des Bleches in den Randflanschen (4,5) zwischen den beiden SchweiBnihten

(10,11;20,21) liegen.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB beide

Schweifinahte (20,21) sinusférmig verlaufen.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal die Entfer-
nung der Schnittpunkte (24) voneinander so gewahlt ist, da3 die beiden

Schweiflnédhte (20,21) einander unter einem rechten Winkel (23) schneiden.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf eine

Schweifinaht (10) geradlinig und die andere (11) sinusférmig verliuft.

7. Behilter, der aus zwei Wandteilen mit umlaufenden Randflanschen be-
steht, die mittels des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 6 mitein-

ander dicht verschweif3t sind.
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