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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung einer Anordnung, enthaltend ein Bauteil
mit einer Isolation, gemalk den im Oberbegriff des Pa-
tentanspruchs 1 angegebenen Merkmalen. Des Weite-
ren bezieht sich die Erfindung auf eine derartige Anord-
nung.

[0002] Aus der EP 1 840 350 A2 ist eine Anordnung
der genannten Art bekannt, deren Bauteil insbesondere
als Abgasrohr einer Verbrennungsmaschine bzw. eines
Motors ausgebildet ist und von einem heilen Medium,
namlich dem Abgas, durchstrombar ist. Das Bauteil ist
zumindest teilweise von einer Isolierung bzw. Verklei-
dungsvorrichtung zwecks thermischer und/oder akusti-
scher Dammung umgeben. Zur Festlegung der Isolation
beziiglich des Bauteils sowie des Motors oder sonstigen
Aggregats ist eine Befestigungsvorrichtung vorgesehen,
welche zweckmaRig als eine Klemmvorrichtung ausge-
bildet ist, wobei ferner vorteilhaft ein federelastisches
Element vorgesehen ist. Diese Anordnung hat sich fiir
viele Anwendungsfalle bewahrt, doch der erforderliche
Herstellungs- und Fertigungsaufwand ist in weiteren An-
wendungsfallen weniger zweckmaRig.

[0003] In der US 2005/0224284 A1 ist ein Auspuff-
dampfer mit einem von Abgasen durchstromten Schall-
dampfungskoérper beschrieben. Er umfasst eine Damp-
fungsabdeckung, welche mittels Schrauben an der &u-
Reren Oberfliche des Schalldampfungskoérpers befe-
stigt ist. Dabei weisen der Schalldampfungskorper ein-
geformte sickenartige Vertiefungen und die Dampfungs-
abdeckung ausgeformte Erhéhungen auf, die jeweils
derart zueinander korrespondieren, dass die Erhéhun-
gen der Dampfungsabdeckung in die Vertiefungen des
Schalldampfungskoérpers eingebracht werden kdnnen.
Es sind Schraubverbindungen an diesen Kontaktstellen
vorgesehen.

[0004] Die US 4,238,454 zeigt den Aufbau eines Ka-
talysators, der unter anderem zwei Abdeckschalen auf-
weist. Jeweils zwischen einer der Abdeckschalen und
einerinderen Inneren liegenden Gehauseschale ist eine
Warmeisolationsmatte angeordnet. Die Abdeckschalen
weisen eine Reihe von Vertiefungen auf, welche im zu-
sammengebauten Zustand die Warmeisolationsmatten
gegen die duere Oberflache der jeweiligen Gehause-
schale pressen und in ihrer Lage fixieren.

[0005] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, das Verfahren und ebenso die Anord-
nung mit einem geringen konstruktiven Aufwand dahin-
gehend weiterzubilden, dass die Fertigung und/oder die
Befestigung der Isolation auf dem Bauteil in einfacher
Weise durchfuhrbar ist, wobei gleichwohl eine funktions-
sichere und/oder die Anforderungen der Praxis erfillen-
de Befestigung erreicht werden soll. Vor allemim Hinblick
auf hohe Stlickzahlen, wie beispielsweise in der Kraft-
fahrzeugtechnik oder im Motorenbau, soll die Herstel-
lung mit gleichbleibender und/oder reproduzierbarer
Qualitat durchfiihrbar sein Der Zeit- und/oder Montage-
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aufwand bei der Herstellung der Anordnung und/oder der
Verbindung der Isolation mit dem Bauteil, insbesondere
im Hinblick auf die korrekte Positionierung der Isolation
bezlglich des Bauteils, sollen reduziert werden.

[0006] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt hinsichtlich
des Verfahrens gemal den im Patentanspruch 1 ange-
gebenen Merkmalen. Bezuglich der Anordnung erfolgt
die Lésung gemal dem auf die Anordnung gerichteten
Patentanspruch.

[0007] Das erfindungsgemale Herstellverfahren er-
moglicht mit geringem Aufwand die Festlegung und Ver-
bindung der Isolation auf dem Bauteil, welches insbe-
sondere von einem heiRen Medium, wie Abgas, durch-
strombar ist. Das Bauteil enthalt insbesondere als Aus-
frasungen ausgebildete Ausnehmungen, welchen korre-
spondierende Auspragungen der Isolation zugeordnet
sind. Die Auspragungen der Isolation greifen in die Aus-
nehmungen des Bauteils ein, wodurch eine exakte Po-
sitionierung und Ausrichtung der Isolation bezliglich des
Bauteils bei der Montage sicher gestellt wird. Zuvor wer-
den die Ausnehmungen in vorteilhafter Weise in die du-
Rere Oberflache des Bauteils eingebracht, und zwar ins-
besondere durch Frasen vorgegebener Bereiche der Au-
Renflache des Bauteils. Die Ausnehmungen, welche
auch als Zentrierfrdsungen bezeichnet werden kénnen,
werden vorteilhaft mit der gleichen Anlage oder Bearbei-
tungsmaschine durchgefiihrt, mit welcher vorgegebene
Teile oder Bereiche des Bauteils bearbeitet werden. Das
durch ein GieRverfahren gefertigte bevorzugt aus Metall,
bestehende Bauteil wird in bekannter Weise bearbeitet,
insbesondere durch Schleifen und/oder Frasen an vor-
gegebenen Bereichen. Genannt seien hier beispielswei-
se zur Verbindung mit einem Aggregat bzw. einer Brenn-
kraftmaschine vorgesehene Bereiche oder Teile, welche
bevorzugt durch Schleifen und/oder Frasen bearbeitet
werden, um insbesondere die Gussoberflache zu egali-
sieren und/oder Zunderhaut zu entfernen, wobei erfin-
dungsgemal ferner die genannten Ausnehmungen in
die Oberflache und/oder Au3enflache des Bauteils ein-
gebracht werden. Die Ausnehmungen, welche nachfol-
gend auch als Einfrdsungen oder Zentrierfrasungen be-
zeichnet werden, werden bevorzugt mittels einer Son-
derfrasanlage, beispielsweise einer Flnf-Achs-Frase
hergestellt, und zwar in vorteilhafter Weise bei der Be-
arbeitung und/oder dem Bearbeitungsvorgang, mit wel-
chem insbesondere Flansche und/oder Bohrungen be-
arbeitet werden, welche zur Befestigung und/oder Ver-
bindung des Bauteils mitdem Aggregat vorgesehen sind.
Es sei ausdricklich festgehalten, dass die Ausnehmun-
gen nicht nur im Zusammenhang und/oder im Bereich
der vorgenannten Flansche oder Bohrungen oder der-
gleichen in das Bauteil eingebracht werden, sondern zu-
sétzlich oder alternativ an bzw. in solchen Bereichen der
Aulenflache und/oder Oberflache des Bauteils, welche
eine vorgegebene Positionierung der Isolation in Kom-
bination mit deren Auspragungen ermdglichen.

[0008] In den erfindungsgemal vorgegebenen Ver-
bindungsbereichen der Isolation mit dem Bauteil sind die
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genannten Ausnehmungen angeordnet, und durch das
Abtragen und/oder Abschleifen und/oder Frasen der
Oberflache und/oder AuRenflache des Bauteils wird die-
ses fur die Herstellung einer SchweilRverbindung mit der
Isolation vorbereitet. Die als Formteil ausgebildete Iso-
lation, welche bevorzugt aus wenigstens zwei Teilscha-
len oder Halbschalen aufgebaut ist und/oder als Integral-
dammung ausgebildetist und bevorzugt Folienhalbscha-
len, insbesondere Edelstahlfolien-Halbschalen aufweist,
enthalt die genannten mit den Ausnehmungen des Bau-
teils korrespondierenden und in diese eingreifenden
Auspragungen. Nach der Positionierung der Isolation
wird insbesondere durch Punktschweillen die feste Ver-
bindung zwischen der Isolation und dem Bauteil herge-
stellt, und zwar mit gleichbleibender und/oder reprodu-
zierbarer Qualitat aufgrund der zuvor erfolgten Vorberei-
tung der Oberflache und/oder AuRenfldche des Bauteils
im Verbindungsbereich bzw. das Abfrasen oder Schlei-
fen der Gussoberflache und/oder der Zunderhaut. Be-
vorzugt werden die Schweilverbindung bzw.
Schweiltverbindungen insbesondere durch Punkt-
schweilen, in den Ausnehmungen des Bauteils und den
in letztere eingreifenden Auspragungen der Isolation vor-
genommen. Die Herstellung der Schweiflverbindungen,
bevorzugt durch Punktschweil3en, ist in einfacher Weise
und mit hoher Préazision durchflinrbar, und zwar bevor-
zugt mittels SchweiRautomaten, wobei eine funktionssi-
chere und dauerhafte Festlegung der Isolation auf dem
Bauteil sicher gestellt wird.

[0009] Die erfindungsgemal hergestellte Anordnung
zeichnet sich durch einen robusten und/oder hochdau-
erbestandigen Aufbau aus. Aufgrund der in den Verbin-
dungsbereichen mit den Auspragungen und den korre-
spondierenden Ausnehmungen vorhandenen unmittel-
baren und/oder dichten Anlage der Isolation am Bauteil
wird nicht nur eine zuverlassige Abdichtung erreicht, son-
dern auch ein Austreten der zumeist tblichen faserfor-
migen Dammstoffe verhindert, welche im Inneren der
Isolation und/oder Integrald@mmung vorhanden sind. Es
seifestgehalten, dass die Isolation , zumindest deren Au-
Renmantel und/oder Innenmantel aus Metall bzw. Me-
tallfolien bevorzugt unter Bildung eines Innenraumes
aufgebaut sind, in welchem das Isolationsmaterial bzw.
der Dammestoff angeordnet ist.

[0010] In einer besonderen Ausgestaltung der Erfin-
dung sind die in die Ausnehmungen des Bauteils eingrei-
fenden Auspragungen der Isolation jeweils von einem
Pragebereich umgeben, welcher auf der dem Bauteil ab-
gewandten Seite Uber die Oberflache der Isolation in ei-
nem vorgegebenen Abstand vorsteht. Der jeweilige Pré-
gebereich wird ebenso wie die in die entgegengesetzte
Richtung, ndmlich zum Bauteil hin, weisenden Auspra-
gungen, bevorzugt im gleichen Verfahrensschritt herge-
stellt und/oder bevorzugt beim Formen der Isolation und/
oder deren Teilschalen, und zwar angepasst an die zu
isolierende AuRenflache des Bauteils. Mittels des Pra-
gebereichs wird weiterhin eine optimierte Anpassung
und/oder ein sicheres Eingreifen und/oder eine funkti-
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onssichere VerschweilRung mit dem Bauteil ermdglicht.
Insoweit wird vor allem der Tatsache Rechnung getra-
gen, dass das durch ein GieRRverfahren gefertigte Bauteil
eine Gusstoleranz mit Untergrenze und Obergrenze auf-
weist. Die Isolation ist als Formteil ausgebildet und/oder
an die AuRenkontur des Bauteils angepasst, und zwar
insbesondere unter Berlicksichtigung der Obergrenze
der Gusstoleranz. Ist das Bauteil im Bereich der Ober-
grenze der Gusstoleranz gefertigt, so liegt die Isolation
zumindest im Verbindungsbereich und/oder dem die
Ausnehmung umgebenden Bereich auf der AuRenflache
und/oder der Zunderhaut des Bauteils auf, so dass eine
dichte Anlage der Isolation auf dem Bauteil erreicht ist.
Ist hingegen das Werkstiick mit der Untergrenze der
Gusstoleranz gefertigt, so ist nach Herstellung der
Schweilverbindung zunachst eine dichte Anlage der Iso-
lation am Bauteil nicht vorhanden. In einem weiteren er-
findungswesentlichen Schritt erfolgt daher anschlieRend
ein Nachpragen der Isolation derart, dass diese an der
AufRenflache des Bauteils anliegt, wobei ein zunachst
vorhandener Spalt zwischen der Isolation und der Ober-
flache des Bauteils geschlossen wird. Dies erfolgt glei-
chermallen auch bei solchen Bauteilen, deren Oberfla-
chen im Toleranzbereich der Gusstoleranz liegen. Auf-
grund des in bevorzugter Weise uber die Oberflache der
Isolation vorstehenden Pragebereichs wird beim Nach-
pragen ein Auffedern und/oder Riickspringen der Isola-
tion unterbunden.

[0011] Weiterbildungen und besondere Ausgestaltun-
gen der Erfindung sind in den Unteranspriichen und der
nachfolgenden Beschreibung von Ausflihrungsbeispie-
len angegeben.

[0012] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der in
der Zeichnung dargestellten besonderen Ausfiihrungs-
beispiele ndher erlautert, ohne dass insoweit eine Be-
schrankung erfolgt. Es zeigen:

Fig. 1 In perspektivischer und explosionsartiger
Darstellung das als Abgaskriim- mer aus-
gebildete Bauteil und die aus zwei Halb-
schalen aufgebaute Isolati- on vor der Her-
stellung der Anordnung,

Fig. 2 vergrof3ert das Detail A,

Fig. 3, 4 seitliche Ansichten der Anordnung bzw.
des Krimmers mit der Isolation,

Fig. 5 eine Aufsicht auf die Anordnung bzw. den
Krimmer mit der Isolation,

schematisch eine Ansicht eines Frasers
und teilweise geschnitten das Bauteil bzw.
den Krimmer,

Fig. 6

seitliche Ansichten eines weiteren Ausfiih-
rungsbeispiels der Anordnung,

Fig. 7,8
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Fig. 9,10  schematisch vergréRerte Detaildarstellun-
gen des Bauteils unter Beriick- sichtigung
der Gusstoleranz zusammen miteinem Teil
der Isolation.

[0013] Fig. 1 zeigt das als Abgaskrimmer eines Mo-

tors ausgebildete Bauteil 2 sowie zwei Teil- bzw. Halb-
schalen 4, 6 der Isolation, welche bevorzugt als Folien-
halbschalen, insbesondere Edeistahlfolienhalbschalen,
einer Integralddmmung ausgebildet sind. Die Isolation
bzw. deren Halbschalen enthalten in bekannter Weise
als Metallfolien ausgebildete Innenwande und Auf3en-
wande, zwischen welchen ein mit Isoliermaterial gefiillter
Innenraum vorhanden ist. Das Bauteil 2 enthalt eine vor-
gegebene Anzahl von Ausnehmungen 8, welche insbe-
sondere durch Frasen in das Bauteil eingebracht und/
oder als Zentrierfrasungen ausgebildet sind. Korrespon-
dierend und/oder analog zu den Ausnehmungen 8 ent-
halt die Isolation, hier deren Halbschalen 4, 6, Auspra-
gungen 10. Die Isolation und/oder deren Teil- oder Halb-
schalen 4, 6 sind als Formteile ausgebildet und zumin-
dest ndherungsweise an die Auf3enkontur des Bauteils
2 angepasst. Bei der Herstellung und/oder beim Zusam-
menbau der Anordnung greifen die Auspragungen 10 in
die Ausnehmungen 8 des Bauteils 2 ein. Hierdurch wird
in bevorzugter Weise bei der Herstellung und/oder Mon-
tage eine exakte Positionierung der Isolation bzw. deren
Halbschalen 4, 6 bezlglich des Bauteils 2 hergestellt.
Nachfolgend wird die dauerhafte Verbindung der Isola-
tion mit dem Bauteil 2, insbesondere durch Verschwei-
Ren, bevorzugt Punktschweil’en, hergestellt, und zwar
insbesondere im Bereich der jeweils einander zugeord-
neten und/oder ineinander greifenden Auspragungen 10
und Ausnehmungen 8. Es sei festgehalten, dass durch
Einbringen der Ausnehmungen 8 eine an der AulRenfla-
che des als Gussstiick ausgebildeten Bauteils 2 zu-
nachst vorhandene Zunderhaut entfernt ist und somit im
Bereich der jeweiligen Ausnehmung 8 und in diese ein-
greifende Auspragung 10 problemlos und mit reprodu-
zierbarer Qualitat die Verbindung durch Schweifden, ins-
besondere Punktschweil3en, der Isolation mit dem Bau-
teil 2 hergestellt wird. Das als Abgaskrimmer ausgebil-
dete Bauteil 2 enthélt in bekannter Weise Flansche 14
zur Verbindung mit dem hier nicht weiter dargestellten
Motor. Beim Positionieren der beiden Teil- oder Halb-
schalen 4, 6 werden deren einander zugewandten und/
oder zugeordneten Rander 17, 18 in Uberlappung ge-
bracht und nachfolgend verschweilt.

[0014] In der Prinzipdarstellung gemaf Fig. 2 ist das
Ineinandergreifen der Ausnehmung 8 des Bauteils 2 und
der korrespondierend ausgebildeten und/oder angeord-
neten Auspragung 10 der Isolation bzw. deren Halbscha-
le 6 schematisch dargestellt. In der Praxis sind die Ecken
und Kanten zweckmaRig abgerundet oder angefast, um
Spitzenbelastungen und daraus resultierende Schaden
zu vermeiden. Nach der Positionierung der Isolation und/
oder deren Halbschale 6 wird insbesondere durch Punkt-
schweillen die feste Verbindung zwischen der Isolation

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

und dem Bauteil 2 hergestellt, wie mittels der strichpunk-
tierten Linien 16 angedeutet.

[0015] Fig. 3,4 zeigen in seitlichen Ansichten ein wei-
teres Ausfuihrungsbeispiel der erfindungsgemaf herge-
stellten Anordnung, enthaltend das Bauteil 2 und die Iso-
lation bzw. deren Halbschalen 4, 6. Die in den Verbin-
dungsbereichen und/oder Randbereichen jeweils in die
zugeordneten Ausnehmungen des Bauteils 2 eingreifen-
den Auspragungen 10 sind, wie vorstehend erlautert,
durch Schweiflen mit dem Bauteil 2 fest und dauerhaft
verbunden.

[0016] GemaR Fig. 5 enthalten die Halbschalen 4, 6
einander zugeordnete und zumindest teilweise Uberlap-
pend angeordnete Rénder 17, 18, welche mittels einer
Schweilverbindung 19 miteinander verbunden sind. Die
Schweillverbindung 19 wird bevorzugt als Rollnaht-
schweiflung ausgefiihrt. Ferner wird die Schweillverbin-
dung 19 bevorzugt nach dem Auflegen und/oder Posi-
tionieren der Halbschalen 4, 6 auf dem Bauteil 2 herge-
stellt. Weiterhin wird diese Schweilverbindung 19 ins-
besondere nach dem Verschweil’en der Halbschalen 4,
6 im Bereich der jeweiligen Ausnehmung und der zuge-
ordneten Auspragung mit dem Bauteil 2 hergestellt. So-
mit werden in vorteilhafter Weise MalRabweichungen
ausgeglichen, zumal die Uberlappung der Rénder 17,18
entsprechend variabel ausgebildet ist. Die Isolation 4, 6
ist als Formteil ausgebildet und besitzt eine an die Au-
3enkontur des Bauteils 2 angepasste Innenkontur, wobei
eine feste und/oder im Wesentlichen dichte Anlage, zu-
mindest in den Randbereichen und/oder durch das Ver-
schweifen hergestellten Verbindungsbereichen, eine im
Wesentlichen dichte Anlage derIsolation 4, 6 an das Bau-
teil 2 besteht.

[0017] Fig. 6 zeigt schematisch einen Fraser 20, mit
welchem in die Oberflache 21 des hier teilweise darge-
stellten Bauteils 2 die Ausnehmung 8 mit vorgegebener
Tiefe 20 eingebracht ist.

[0018] Fig. 7 und 8 zeigen seitliche Ansichten eines
weiteren Ausflihrungsbeispiels, welches im Wesentli-
chen dem der Figuren 3 bis 5 entspricht.

[0019] Durch das erfindungsgemafe Verfahren wird
die Isolation 4, 6 mittels der Auspragungen, welche be-
vorzugt zumindest ndherungsweise in deren Randberei-
chen angeordnet sind, durch Eingreifen in die zugeord-
neten und korrespondierend ausgebildeten Ausnehmun-
gen 8 des Bauteils 2 auf diesem exakt positioniert. Nach-
folgend wird eine gleichbleibende und/oder prozesssi-
chere Schweillung, insbesondere im Bereich und/oder
in den Auspragungen sowie Ausnehmungen 8 durchge-
fuhrt. Die Ausnehmungen 8 und/oder Zentrierfrdsungen
an dem oder in das Bauteil 2 wurden zuvor bevorzugt
mittels einer Sonderfrasanlage durchgefiihrt, beispiels-
weise einer Finf-Achs-Frase, und zwar in vorteilhafter
Weise bei der Bearbeitung und/oder dem Bearbeitungs-
vorgang, insbesondere von Flanschen und/oder Bohrun-
gen, welche zur Befestigung und/oder Verbindung des
Bauteils 2 samt Isolation 4, 6 auf einem Aggregat, ins-
besondere auf einem Motor, vorgesehen sind. Nach
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Durchflihrung der vorgenannten Schweil3ung, insbeson-
dere im Bereich und/oder in den Auspragungen wird die
Schweillverbindung 19 der einander Uberlappenden
Réander 17, 18 der Halbschalen 4, 6, in bevorzugter Wei-
se durch Rollnahtschweil3en, durchgefihrt. Ferner sei
ausdriicklich festgehalten, dass die genannten Ausneh-
mungen 8 und/oder Einfrasungen und/oder Zentrierfra-
sungen nicht nurim Zusammenhang mit den vorgenann-
ten Verbindungsflanschen, sondern im Zusammenhang
und/oder bei der Bearbeitung sdmtlicher Flansche, Boh-
rungen oder dergleichen des Bauteils 2 in dieses einge-
bracht werden.

[0020] Fig.9und10zeigen Detaildarstellungenjeweils
im Bereich der Ausnehmung 8 des Bauteils 2, wobei in
Fig. 9 mittels strichpunktierter Linie 24 die Untergrenze
einer Gusstoleranz und in Fig. 10 mit strichpunktierter
Linie 26 die Obergrenze der Gusstoleranz des Bauteils
2 eingetragen sind. Das Bauteil 2 weist an seiner Ober-
flache 21 eine Zunderhaut 28 auf, welche durch das Ein-
bringen und/oder Ausfrasen der Ausnehmung 8 entfernt
ist. Somit kann die Schweilverbindung 16 ohne eine
nachteilige Beeintrdchtigung durch die Zunderhaut 28
unmittelbar mit dem Werkstoff des Bauteils 2 vorgenom-
men werden. Wie ersichtlich, sind die Seitenflachen 29
der Ausnehmung 8 in vorteilhafter Weise konisch in Rich-
tung zum Boden 30 der Ausnehmung 8 angeordnet, wo-
durch das Eingreifen der Auspragung 10 zwecks Posi-
tionierung der Halbschale 6 erleichtert wird. Es ist von
besonderer Bedeutung, dass bei der Herstellung der
Auspragung 10, welche in Richtung auf das Bauteil 2
und/oder in dessen Ausnehmung 8 gerichtet ist, ein die
Auspragung 10 umgebender und/oder bevorzugt abge-
rundeter Pragebereich 31 erzeugt wird. Dieser Pragebe-
reich 31 ragt auf der dem Bauteil 2 abgewandten Seite
Uber die aulRere Oberflache 32 der Isolation 6 in einem
Abstand 34 hinaus. Somit kann funktionssicher die
Schweiltverbindung 16 hergestellt werden, wobei eine
Beschadigung der Halbschale bzw. Isolation 6, insbe-
sondere aufgrund eines engen Anliegens an der Kante
38 der Ausnehmung 8, vermieden wird.

[0021] Wie fernerin Fig. 10 dargestellt, wird in beson-
ders vorteilhafter Weise erreicht, dass auch bei einem
Bauteil 2, welches als Gussteil an der Toleranzuntergren-
ze gefertigt ist, ein dichtes Anliegen der Isolation 6 her-
gestellt wird. Hierzu wird nach Herstellen der
Schweildverbindung 16 gemaf dem Pfeil 36 auf die Iso-
lation bzw. Halbschale 6 eine Pragekraft in Richtung auf
die dulRere Oberflache 21 des Bauteils 2 ausgelbt derart,
dass aufierhalb des Pragebereichs 31 die Halbschale 6
auf der Oberflache bzw. der Zunderhaut 28 im Wesent-
lichen dicht aufliegt. Es erfolgt somit erfindungsgeman
eine Nachpragung der Halbschalen- und/oder der Foli-
enkontur korrespondierend zur auf der Gusstoleranzun-
tergrenze 24 gefertigten und/oder liegenden Oberflache
21’ gemaf den gestrichelten Linien 40. Aufgrund der er-
findungsgemaf vorgesehenen Nachpragung wird neben
derallgemeinen Abdichtung der Isolation 6 bezuglich des
Bauteils 2 ferner ein Austreten der zumeist faserférmigen
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Dammstoffe der Isolation und/oder deren Halbschale 6
weitestgehend verhindert. Es sei ausdriicklich festgehal-
ten, dass fir den gesamten Bereich der Gusstoleranz
zwischen der Obergrenze und der Untergrenze in bevor-
zugter Weise das Nachpragen der Halbschale 6 und/
oder der Isolation, und zwar insbesondere in deren Rand-
bereichen mit den Auspragungen 10, welche von den
nach aufRen vorstehenden Pragebereichen 31 umgeben
sind, an das Bauteil 2 vorgenommen wird. Das erfin-
dungsgemale Nachpragen ist in Kombination mit der
Schweifdverbindung 16 in der aufgezeigten Art beson-
ders sinnvoll, zumal ohne die Schweilverbindung 16 ein
Auffedern und/oder Riickspringen der Halbschale 6 bzw.
Isolation nicht zu verhindern ware.

Bezugszeichen

[0022]

2 Bauteil / Krimmer

4,6 Isolation / Teilschale / Halbschale
8 Ausnehmung in 2

10 Auspragung von 4, 6

12 Randbereich von 4, 6

14 Flansch

16 gestrichelte Linie / Schweilverbindung
17,18 Randvon4,6

19 Schweifldverbindung

20 Fraser

21 Oberflache von 2

22 Tiefe von 8

24 Untergrenze einer Gusstoleranz
26 Obergrenze einer Gusstoleranz
28 Zunderhaut

29 Seitenflache von 8

30 Boden von 8

31 Pragebereich

32 aufere Oberflache von 6

34 Abstand von 31 zu 32
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36 Pfeil / Pragekraft

38 Kante von 8

40 gestrichelte Linie / AuBenkontur von 6 nach ei-
nem Nachpragen

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Anordnung, welche

ein durch ein Gieverfahren gefertigtes Bauteil (2)
mit einer Isolation (4, 6) enthalt, wobei das durch ein
GielRverfahren gefertigte Bauteil (2) eine Zunderhaut
(28) aufweist und von einem heilen Medium durch-
strombar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass in das durch ein
GielRverfahren gefertigte Bauteil (2) Ausnehmungen
(8) unter Entfernung der Zunderhaut (28) einge-
bracht werden und die Isolation (4, 6) mit Auspra-
gungen (10) versehen wird, welche korrespondie-
rend zu den Ausnehmungen (8) vorgesehen wer-
den, dass die Isolation (4, 6) derart auf dem durch
ein GieRverfahren gefertigten Bauteil (2) angeordnet
wird, dass die Auspragungen (10) in die Ausneh-
mungen (8) eingreifen und somit die Isolation (4, 6)
bezliglich des durch ein GielRverfahren gefertigten
Bauteils (2) positioniert wird,

und dass nachfolgend im Bereich der Ausnehmung
(8) und der jeweils zugeordneten Auspragung (10)
eine feste Verbindung (16) der Isolation (4, 6) auf
dem durch ein GieRverfahren gefertigten Bauteil (2)
durch SchweilRen hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausnehmungen (8) bei der Be-
arbeitung des Bauteils (2) in das Bauteil (2) einge-
bracht werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausnehmungen (8) durch Fra-
sen in das Bauteil (2) eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch Verfahren nach Anspruch
1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Auspragungen (10) zumindest teilweise und/oder im
Wesentlichen naherungsweise an Randbereichen
(12) der Isolation (4, 6) angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindung (16) durch Punkt-
schweil3en hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Isolation (4, 6) als
Formteil ausgebildet wird, deren Innenkontur zumin-
dest naherungsweise an die AuRenkontur des Bau-
teils (2) angepasst wird und/oder dass die Isolation

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

13.

(4,6) im Wesentlichen und/oder zumindest nahe-
rungsweise an der aufleren Oberflache (32) des
Bauteils (2) dicht anliegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Isolation (4, 6)
aus wenigstens zwei Teilschalen (4, 6) aufgebaut
wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Teilschalen (4, 6) mit ihren ein-
ander zugeordneten Randern (17, 18) Gberlappend
angeordnetwerden und/oder dass eine Schweilver-
bindung (19) an zumindest teilweise Uberlappend
zugeordneten Randern (17, 18) der Teilschalen (4,
6) hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest ein Teil
der Auspragungen (10) von einem Pragebereich
(31) umgeben wird, welcher Giber die dem Bauteil (2)
abgewandte auRere Oberflache (32) mit einem vor-
gegebenen Abstand (34) vorsteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass nach Herstellung der
Schweillverbindung (16) die Isolation (4, 6) einer
Nachpragung derart unterzogen wird, dass die Iso-
lation (4, 6) im Ubrigen im Wesentlichen dicht an der
Oberflache (21) des Bauteils (2) anliegt, und zwar
auch in den Fallen, in welchen die Oberflache (21)
des Bauteils (2) im Toleranzbereich einer Gusstole-
ranz liegt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflache (21) des Bauteils (2)
an der Untergrenze (24) der Gusstoleranz liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bauteil (2) als
Abgasrohr ausgebildet ist.

Anordnung, enthaltend ein durch ein GieRverfahren
gefertigtes Bauteil (2), welches mit einer Isolation (4,
6) zumindest teilweise umgeben ist, wobei das durch
ein GielRverfahren gefertigtes Bauteil (2) eine Zun-
derhaut (28) aufweist und von einem heilen Medium
durchstrombar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
das durch ein GieRverfahren gefertigte Bauteil (2)
Ausnehmungen (8) unter Entfernung der Zunder-
haut (28) und die Isolation (4, 6) Auspragungen (10)
aufweisen, welche korrespondieren, dass die Isola-
tion (4, 6) derart auf dem durch ein GieRverfahren
gefertigten Bauteil (2) angeordnet ist, dass die Aus-
préagungen (10) in die Ausnehmungen (8) eingreifen
und somit die Isolation (4, 6) bezliglich des durch ein
GieRverfahren gefertigten Bauteils (2) positioniert
ist, und dass im Bereich der Ausnehmung (8) und
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der jeweils zugeordneten Auspragung (10) eine fe-
ste Schweifldverbindung (19) der Isolation (4, 6) auf
dem durch ein Gieverfahren gefertigten Bauteil (2)
vorgesehen ist.

Anordnung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass diese nach einem Verfahren geman
einem der Anspriiche 1 bis 11 hergestellt ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass das Bauteil als Ab-
gasrohr ausgebildet ist.

Claims

A method for manufacturing an arrangement con-
taining a component (2) that is manufactured in a
casting process and features an insulation (4, 6),
wherein the component (2) manufactured in a cast-
ing process features a skin of scale (28) and a hot
medium can flow through said component,
characterized in that recesses (8) are produced in
the component (2) manufactured in a casting proc-
ess by removing the skin of scale (28) and emboss-
ings (10) are provided on the insulation (4, 6) such
that they correspond to the recesses (8), in that the
insulation (4, 6) is arranged on the component (2)
manufactured in a casting process in such a way that
the embossings (10) engage into the recesses (8)
and the insulation (4, 6) therefore is positioned rel-
ative to the component (2) manufactured in a casting
process,

and in that the insulation (4, 6) subsequently is rig-
idly joined (16) to the component (2) manufactured
in a casting process by means of welding in the re-
gion of the recesses (8) and the respectively as-
signed embossing (10).

The method according to Claim 1, characterized in
that the recesses (8) are produced in the component
(2) during the processing of the component (2).

The method according to Claim 2, characterized in
that the recesses (8) are produced in the component
(2) by means of milling.

The method according to Claim 1, 2 or 3, charac-
terized in that the embossings (10) are at least par-
tially and/or in essence approximately arranged on
the edge regions (12) of the insulation (4, 6).

The method according to Claim 4, characterized in
that the joint (16) is produced by means of spot weld-

ing.

The method according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that the insulation (4, 6) is realized in
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10.

11.

12.

13.

the form of a molded part, the inner contour of which
is atleast approximately adapted to the outer contour
of the component (2), and/or in that the insulation
(4, 6) at least approximately and/or in essence tightly
adjoins the outer surface (32) of the component (2).

The method according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that the insulation (4, 6) is composed
of at least two partial shells (4, 6).

The method according to Claim 7, characterized in
that the partial shells (4, 6) are arranged in an over-
lapping fashion with their edges (17, 18) that are as-
signed to one another and/or in that a welding joint
(19) is produced on edges (17, 18) of the partial
shells (4, 6) that are at least partially assigned to one
another in an overlapping fashion.

The method according to one of Claims 1 to 8, char-
acterized in that at least some of the embossings
(10) are surrounded by an embossing region (31)
that protrudes over the outer surface (32) facing
away from the component (2) by a predetermined
distance (34).

The method according to one of Claims 1 to 9, char-
acterized in that the insulation (4, 6) is subjected
toare-embossing process after the welding joint (16)
has been produced such that the insulation (4, 6)
otherwise in essence tightly adjoins the surface (21)
of the component (2), namely also in instances, in
which the surface (21) of the component (2) lies in
the tolerance range of a casting tolerance.

The method according to Claim 10, characterized
in that the surface (21) of the component (2) lies at
the bottom limit (24) of the casting tolerance.

The method according to one of Claims 1to 11, char-
acterized in that the component (2) is realized in
the form of an exhaust pipe.

An arrangement containing a component (2) that is
manufactured in a casting process and at least par-
tially surrounded by an insulation (4, 6), wherein the
component (2) manufactured in a casting process
features a skin of scale (28) and a hot medium can
flow through said component, characterized in that
recesses (8) are produced in the component (2)
manufactured in a casting process by removing the
skin of scale (28) and the insulation (4, 6) features
corresponding embossings (10), in that the insula-
tion (4, 6) is arranged on the component (2) manu-
factured in a casting process in such a way that the
embossings (10) engage into the recesses (8) and
the insulation (4, 6) therefore is positioned relative
tothe component (2) manufactured in a casting proc-
ess, and in that a rigid welding joint (19) is produced
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between the insulation (4, 6) and the component (2)
manufactured in a casting process in the region of
the recesses (8) and the respectively assigned em-
bossing (10).

The arrangement according to Claim 13, character-
ized in that it is manufactured in accordance with a
method according to Claims 1 to 11.

The arrangement according to one of Claims 12 to
14, characterized in that the component is realized
in the form of an exhaust pipe.

Revendications

Procédé de fabrication d’'un agencement, lequel
comprend un élément constitutif (2) produit par mé-
thode de coulée avec une isolation (4, 6), I'élément
constitutif (2) produit par méthode de coulée com-
portant une pellicule de calamine (28) et étant sus-
ceptible d’étre irrigué par un fluide chaud,
caractérisé en ce que on ménage dans I'élément
constitutif (2) produit par méthode de coulée des évi-
dements (8) en retirant la pellicule de calamine (28)
et en ce qu’on munit l'isolation (4, 6) d’empreintes
(10) qui sont prévues en correspondance avec les
évidements (8), en ce qu’on dispose l'isolation (4,
6) sur I'élément constitutif (2) produit par méthode
de coulée, de sorte que les empreintes (10) s’enga-
gent dans les évidements (8) et que de cette fagon
l'isolation (4, 6) se positionne par rapport a I'élément
constitutif (2) produit par méthode de coulée,

et en ce qu’on établit par la suite dans la zone de
I'évidement (8) etde I'empreinte (10) respectivement
associées une liaison fixe (16) par soudage de I'iso-
lation (4, 6) sur I'élément constitutif (2) produit par
méthode de coulée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lors de 'usinage de I'élément constitutif (2)
produit par méthode de coulée, on ménage les évi-
dements (8) dans I'élément constitutif (2) produit par
méthode de coulée.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu’on ménage les évidements(8) par fraisage
dans I'élément constitutif (2) produit par méthode de
coulée.

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3, caracté-
risé en ce qu’on dispose les empreintes (10) au
moins en partie et/ou sensiblement a peu prés sur
des zones marginales (12) de l'isolation (4, 6).

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce qu’on fabrique la liaison (16) par soudage par
points.
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10.

11.

12.

13.
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Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que lisolation (4, 6) est
congue sous forme de piece moulée, dont on adapte
au moins a peu prés le contour intérieur au contour
extérieur de I'élément constitutif (2) et/ou en ce que
l'isolation (4,6) est sensiblement et/ou au moins a
peu prés intimement adjacente a la surface extérieu-
re (32) de I'élément constitutif (2).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce qu’on confectionne I'iso-
lation (4, 6) a partir d’au moins deux coques partielles
(4,6).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que les coques partielles (4, 6) sont disposées
en se chevauchant avec leurs bords (17, 18) réci-
proguement associés et/ou en ce qu’on établit une
liaison par soudage (19) sur des bords (17, 18) dis-
posés pour se chevaucher au moins en partie des
coques partielles (4, 6).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 8, caractérisé en ce qu’on entoure au moins
une partie des empreintes (10) d’'une zone d’em-
preintes (31) qui déborde par-dessus la surface ex-
térieure (32) opposée a I'élément constitutif (2) avec
une distance (34) prédéfinie.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a9, caractérisé en ce qu’apres I'établissement
de la liaison par soudage (16), on soumet l'isolation
(4, 6) a un post-estampage de sorte que l'isolation
(4, 6) soit par ailleurs sensiblement intimement ad-
jacente a la surface (21) de I'élément constitutif (2),
ceci méme dans les cas dans lesquels la surface
(21) de I'élément constitutif (2) se situe dans une
zone de tolérance du processus de coulée.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la surface (21) de I'élément constitutif (2) se
situe dans la limite inférieure (24) de tolérance du
processus de coulée.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 11, caractérisé en ce que I'élément constitutif
(2) est congu sous forme de tuyau d’échappement.

Agencement, comportant un élément constitutif (2)
produit par méthode de coulée, lequel est entouré
au moins en partie par une isolation (4, 6), I'élément
constitutif (2) produit par méthode de coulée com-
portant une pellicule de calamine (28) et étant sus-
ceptible d’étre irrigué par un fluide chaud, caracté-
risé en ce que I'élément constitutif (2) comporte des
évidements (8) obtenus par retrait de la pellicule de
calamine (28) eten ce que l'isolation (4, 6) comporte
des empreintes (10) lesquelles se correspondent et
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en ce que l'isolation (4, 6) est disposée surI'élément
constitutif (2) produit par méthode de coulée, de sor-
te que les empreintes (10) s’engagent dans les évi-
dements (8) et que de ce fait, Iisolation (4, 6) soit
positionnée par rapport a I'élément constitutif (2) pro-
duit par méthode de coulée et en ce que dans la
zone de I'évidement (8) et de I'empreinte (10) cha-
que fois associées, il est prévu une liaison fixe par
soudage (19) de l'isolation (4, 6) sur I'élément cons-
titutif (2) produit par méthode de coulée.

Agencement selon la revendication 13, caractérisé
en ce qu’il est fabriqué d’aprés un procédé selon
I'une quelconque des revendications 1 a 11.

Agencement selon I'une quelconque des revendica-
tions 12 a 14, caractérisé en ce que I'élément cons-
titutif est congu sous la forme d’un tuyau d’échappe-
ment.
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