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THERMISCHEN ISOLIEREN VON MASCHINEN- ODER MOTORTEILEN

(67)  Eine Anordnungzum Herstellen einer Isolierver-
kleidung (6, 6’) zum thermischen Isolieren von Maschi-
nen- oder Motorteilen (8), umfassend einen Rahmen (1,
1’) mit mindestens einer Ausnehmung (2a-e, 2’) und min-
destens eine Komponente (3, 3’) zum zumindest teilwei-
sen Abdecken oder VerschlieRen der Ausnehmung
(2a-e, 2’), istim Hinblick auf die Aufgabe, eine Isolierver-
kleidung zum thermischen Isolieren von Maschinen-

oder Motorteilen mdglichst kostengiinstig und sowohl im
Hinblick auf den értlichen als auch den anwendungstech-
nischen Einsatz flexibel herzustellen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rahmen (1, 1’) und/ oder die Kompo-
nente (3, 3’) Mittel (9) zur kraft-, form- und/ oder stoff-
schlissigen Verbindung von Rahmen (1, 1’) und Kom-
ponente (3, 3’') miteinander aufweist bzw. aufweisen. Des
Weiteren ist ein Verfahren hierzu offenbart.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung zur Her-
stellung einer Isolierverkleidung zum thermischen Isolie-
ren von Maschinen- oder Motorteilen gemaf dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 1 und ein Verfahren zum
thermischen Isolieren von Maschinen- oder Motorteilen
gemal dem nebengeordneten Verfahrensanspruch.
[0002] Isolierverkleidungen finden Verwendung, um
beispielsweise Rohrleitungen, Motoren, Maschinen oder
Motor- bzw. Maschinenteile so zu verkleiden, dass eine
Gefahrdung von Personen durch hohe Temperaturen,
insbesondere in Motorraumen und Maschinenrdumen,
moglichst vermieden wird. Vor diesem Hintergrund sind
Standardisolierverkleidungen nach SOLAS (Internatio-
nales Ubereinkommen von 1974 zum Schutz des
menschlichen Lebens auf See) bekannt.

[0003] Aus dem Stand der Technik sind Isolierverklei-
dungen bekannt, welche werksseitig fertig gestellt wer-
den und vor Ort einem Maschinen- oder Motorteil bzw.
einem Motor zugeordnetwerden. Es sind auch Verfahren
bekannt, bei denen ein Maschinenteil, ein Motorteil oder
ein Motor werksseitig mit einer Isolierverkleidung verse-
hen wird und das Maschinenteil, das Motorteil oder der
Motor als Einheit ausgeliefert werden.

[0004] Es besteht aber in der Praxis der Bedarf nach
einem Isolierkonzept, mit dem auch bereits an einem Ein-
satzort montierte oder sich bereits in Betrieb befindliche
Maschinen oder Motoren kostengiinstig thermisch iso-
liert werden kénnen. Dies kann insbesondere dann
schwierig werden, wenn die Maschinen oder Motoren
eine komplexe Struktur aufweisen oder in komplexe
Strukturen eingebunden sind.

[0005] Der Erfindung liegt vor diesem Hintergrund die
Aufgabe zugrunde, eine Isolierverkleidung zum thermi-
schen Isolieren von Maschinen- oder Motorteilen mog-
lichst kostenglinstig und sowohl im Hinblick auf den 6rt-
lichen als auch den anwendungstechnischen Einsatz fle-
xibel herzustellen.

[0006] Die vorliegende Erfindung l6st die genannte
Aufgabe durch die Merkmale der unabhangigen Paten-
tanspriiche.

[0007] Erfindungsgemal istzunachsterkanntworden,
dass eine Isolierverkleidung zum thermischen Isolieren
von Maschinen- oder Motorteilen méglichst értlich unab-
hangig herstellbar sein muss. Darauf ist erkannt worden,
dass dies besonders kostenglinstig erfolgen kann, wenn
einzelne Komponenten der Isolierverkleidung einander
modular ergénzen. Schliel3lich ist erkannt worden, dass
ein Rahmen als erste Komponente und damit als Grund-
lage fir weitere anzubringende Komponenten dienen
kann.

[0008] Der Rahmen bietet insoweit ein Grundgerust,
welches kritische Bereiche in geeigneter Weise abgrenzt
und am Einsatzort geeignetin modularer Weise bestlickt
werden kann. Hierdurch ist eine Reproduzierbarkeit ei-
ner modular aufbaubaren Isolierverkleidung auch bei ho-
hen Stiickzahlen gegeben. Isolierverkleidungen fir Ma-
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schinen- oder Motorteile knnen kostengtinstig und so-
wohl im Hinblick auf den 6rtlichen als auch den anwen-
dungstechnischen Einsatz flexibel hergestellt werden.
[0009] Der Rahmen und/ oder die Komponente kénnte
bzw. kdnnten Mittel zur kraft-, form- und/ oder stoffschlis-
sigen Verbindung des Rahmens und/ oder der Kompo-
nente mit einem Maschinen- oder Motorteil aufweisen.
Hierdurch sind der Rahmen und die Komponente entwe-
der gemeinsam oder unabhangig voneinander an einem
Maschinenteil oder einem Motorteil anordenbar.

[0010] Es konnte eine Dichtung vorgesehen sein, wel-
che dem Rahmen und/ oder der Komponente als sepa-
rates Teil zuordenbar ist oder mit dem Rahmen oder mit
der Komponente einstlickig ausgebildet ist. Eine Dich-
tung kann eine hohe Staubdichtheit und Flissigkeits-
dichtheit erzeugen. Eine Dichtung kanninsbesondere an
Motorkomponenten angelegt werden.

[0011] DerRahmen selbstkénnte schon Dichtelemen-
te zur Motorperipherie aufweisen.

[0012] Mindestens eine Komponente kdnnte als stei-
fes Formteil ausgestaltet sein, welches eine thermische
Isolierung bewirkt. Steife Formteile sind gut handhabbar
und kénnen schalenartig zur Abdeckung heilRer Bereiche
verwendet werden.

[0013] Mindestens eine Komponente kdnnte als flexib-
les Formteil oder als flexible Folie ausgestaltet sein, wel-
ches bzw. welche eine thermische Isolierung bewirkt.
Flexible Formteile kbnnen leicht deformiert werden, um
an stérende Strukturen angepasst oder um diese herum-
gelegt zu werden.

[0014] Mindestens eine erste und/ oder zweite Kom-
ponente kdnnte bzw. kdnnten Mittel zur kraft-, form- und/
oder stoffschlissigen Verbindung mit einer zweiten oder
ersten Komponente aufweisen. Hierdurch kann eine
Komponente, die unmittelbar am Rahmen anliegt, in la-
teraler Richtung erweitert werden, ohne dass die Erwei-
terung in Kontakt mit dem Rahmen gelangt. So kénnen
Warmebriicken vermieden werden.

[0015] Eine Isolierverkleidung kénnte aus einer Anord-
nung der hier beschriebenen Art zusammengefiigt sein.
[0016] Ein Verfahren zum thermischen Isolieren von
Maschinen- oder Motorteilen, umfasst erfindungsgeman
die nachfolgenden Schritte:

- Positionieren eines Rahmens mit mindestens einer
Ausnehmung an einem Maschinenteil, Motorteil
oder einem Bereich einer Maschine oder eines Mo-
tors,

- Verbinden des Rahmens mit dem Maschinenteil,
Motorteil oder Bereich der Maschine oder des Mo-
tors durch einen Kraft-, Form- und/ oder Stoff-
schluss,

- Teilweises oder vollstandiges VerschlieRen der Aus-
nehmung mittels einer Komponente, wobei die Kom-
ponente mit dem Rahmen und/ oder mit dem Ma-
schinenteil, Motorteil oder Bereich der Maschine
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oder des Motors kraft-, form- und/ oder stoffschliissig
verbunden wird.

[0017] Um Wiederholungen in Bezug auf die erfinde-
rische Tatigkeit zu vermeiden, sei auf die obigen Ausfiih-
rungen zur erfindungsgemafen Anordnung verwiesen.
[0018] Vordem Positionieren des Rahmens kénnte ei-
ne Dichtung zwischen dem Rahmen und dem Maschi-
nenteil, Motorteil oder dem Bereich der Maschine oder
des Motors angeordnet werden. Hierdurch kann eine ho-
he Staubdichtheit und Flissigkeitsdichtheit erzeugt wer-
den.

[0019] An eine erste Komponente kdnnte mindestens
eine zweite Komponente kraft-, form- und/ oder stoff-
schliissig angebunden werden. Hierdurch sind Erweite-
rungen der Isolierverkleidung mdglich, ohne einen ther-
mischen Kontakt mit dem Rahmen einzugehen

[0020] Mindestens einer der Schritte kdnnte an einer
Maschine oder einem Motor durchgefiihrt werden, wel-
che bzw. welcher bereits an seinem Einsatzort angeord-
net ist. Hierdurch kénnen Nachriistungen leicht und in-
dividuell vorgenommen werden.

[0021] Das hier beschriebene Isolierkonzeptkann u.a.
unter Verwendung von mit Werkzeugen erstellten Edel-
stahl-Folienteilen, Umformteilen, oder Kunststoffteilen
als VerkleidungsauRenmantel realisiert werden.

[0022] GemalR diesem Isolierkonzept wird eine Rah-
menkonstruktion, beispielsweise ein Blech, welches iso-
liert sein kann, als Abdichtung zu einem Motor und zur
Aufnahme von Komponenten verwendet. Die Kompo-
nenten konnen u.a. als Folienteile, Umformteile oder
Kunststoffteile ausgestaltet sein. Es sind verschiedene
Materialkombinationen denkbar, die ab einer bestimm-
ten LosgréRe einen Kostenvorteil bieten kdnnen.
[0023] Als Materialien fir die Komponenten kénnen u.
a. Edelstahlfolien, Stahle, insbesondere Edelstahle, Alu-
minium oder Kunststoffe verwendet werden. Eine Kom-
ponente kann aluminiumkaschiert, selbstklebend
und/oder als Isolierformteil oder Isoliermatte ausgestaltet
sein. Es istauch denkbar, dass ein Edelstahlfolieninnen-
mantel mit einem EdelstahlfolienauRenmantel kombi-
niert wird. Eine materialunabhangige Verbindung von
Komponenten kann durch eine Klemmung, also einen
Kraftschluss, erfolgen.

[0024] Das hier beschriebene Isolierkonzept ermdg-
licht eine "Blanketbauweise", die keinen direkten Kontakt
zur Motorperipherie aufweist. Daher kann deren Kontur
weitestgehend der Rahmengeometrie folgen. Allerdings
hat die Motorperipherie mafigebenden Einfluss auf die
Umsetzbarkeit dieses Isolierkonzepts.

[0025] In der Zeichnung zeigen

Fig. 1  eine Anordnung, die eine Dichtung, einen Rah-
men mit mehreren Ausnehmungen, eine erste
Komponente in Form eines Kunststoffteils und
eine zweite Komponente in Form eines Isolier-
formteils umfasst, wobei die Dichtung, der Rah-
men, die erste Komponente und die zweite
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Komponente als separate, zusammenfligbare
Bauteile vorliegen,
Fig.2 eine perspektivische Ansicht einer Isolierver-
kleidung, die aus der Anordnung gemaR Fig. 1
hergestellt ist,
Fig. 3 eine weitere perspektivische Ansicht der Iso-
lierverkleidung, die aus der Anordnung geman
Fig. 1 besteht,
Fig.4  eine Maschine mit einer Isolierverkleidung ge-
maf Fig. 2 oder 3, und
Fig. 5 eine schematische Darstellung einer weiteren
Anordnung, bei welcher der Rahmen und eine
Komponente jeweils unabhangig zur Herstel-
lung einer Sektionstrennung mit einer Maschi-
ne verbunden sind.

[0026] Fig. 1 zeigt eine Anordnung zum Herstellen ei-
ner Isolierverkleidung 6 zum thermischen Isolieren von
Maschinen- oder Motorteilen.

[0027] Die Anordnung umfasst einen Rahmen 1 mit
mehreren Ausnehmungen 2a-e und eine Komponente 3
zum zumindest teilweisen Abdecken oder VerschlieRen
einiger Ausnehmungen 2a-e.

[0028] Im konkretgezeigten Ausfiihrungsbeispiel wer-
den mehrere Ausnehmungen 2a-e abgedeckt.

[0029] DerRahmen 1und/oderdie Komponente 3 wei-
sen Mittel zur kraftschlissigen Verbindung von Rahmen
1 und Komponente 3 miteinander auf.

[0030] Konkretwerden der Rahmen 1 und die Kompo-
nente 3 miteinander verklemmt.

[0031] Es ist aber auch denkbar, dass Schrauben,
Rastelemente oder Klebebereiche verwendet werden,
um den Rahmen 1 und die Komponente 3 bzw. weitere
Komponenten mit dem Rahmen 1 zu verbinden.

[0032] Der Rahmen 1 umgibt einen thermisch kriti-
schen Bereich einer Maschine 7, der thermisch isoliert
werden muss. Eine solche Maschine 7 ist beispielhaft in
Fig. 4 gezeigt. Konkret ist die Maschine 7 als Motor aus-
gestaltet.

[0033] Die zusammenfligbare Anordnung umfasst au-
Rerdem eine Dichtung 4, welche dem Rahmen 1 als se-
parates Teil zuordenbar ist.

[0034] Die Dichtung 4 ist beispielsweise einem Zylin-
derkopfdeckel zuordenbar. Die Dichtung 4 kann auch als
Blech ausgestaltet sein.

[0035] Die Komponente 3 ist als steifes Formteil aus-
gestaltet, welches eine thermische Isolierung bewirkt.
Konkret ist die Komponente 3 als Kunststoffteil ausge-
staltet, kann aber auch als Folienteil oder Umformteil
ausgestaltet sein.

[0036] Die erste Komponente 3 weist Mittel zur kraft-,
form- und/ oder stoffschlissigen Verbindung mit einer
zweiten Komponente 5 auf, die hier konkret als rohren-
férmiges Isolierformteil ausgestaltet ist.



5 EP 3 418 534 A1 6

[0037] Auch die zweite Komponente 5 kann Mittel zur
kraft-, form- und/ oder stoffschliissigen Verbindung mit
der ersten Komponente 3 aufweisen. Auch hier sind
Schrauben, Rastelemente oder Klebebereiche zur
Schaffung der Verbindung denkbar.

[0038] Die Fig. 2 und 3 zeigen eine Isolierverkleidung
6, welche aus der Anordnung gemaR Fig. 1 zusammen-
geflgt also aus der Anordnung hergestellt ist.

[0039] Fig. 4 zeigt eine als Motor ausgestaltete Ma-
schine 7, die mit einer Isolierverkleidung 6 gemaR Fig. 2
und 3 versehen ist.

[0040] Die Maschine 7 wurde an ihrem Einsatzort an
einem thermisch kritischen Bereich der Maschine 7 mit
derlIsolierverkleidung 6 versehen, indem die separat vor-
liegenden Bauteile der Anordnung zusammengefligt
wurden.

[0041] Hierzu wurden die eingangs beschriebenen
Verfahrensschritte einzeln oderin Kombination und unter
Umstanden auch in unterschiedlicher Abfolge durchge-
fihrt, um den komplexen Strukturen sowohl der Maschi-
ne 7 als auch den baulichen Gegebenheiten des Einsatz-
orts gerecht zu werden.

[0042] Fig. 5 zeigtlinks lediglich schematisch eine wei-
tere Anordnung, bei welcher ein Rahmen 1’ und eine
Komponente 3’ jeweils eigene Mittel 9 zur formschlissi-
gen Verbindung des Rahmens 1’ und der Komponente
3’ mit der Maschine 7’ aufweisen.

[0043] Es erfolgt eine Sektionstrennung, weil der Rah-
men 1’ mit der Maschine 7’ verbunden ist und die Kom-
ponente 3’ unabhangig vom Rahmen 1’ ebenfalls mit der
Maschine 7’ verbunden ist.

[0044] Rechtsin Fig. 5 ist dargestellt, dass Schrauben
9, also ein Mittel zur formschlissigen Verbindung des
Rahmens 1’ mit der Maschine 7’, verwendet werden.
[0045] Es werden ebenfalls Schrauben 9 verwendet,
um eine formschllssige Verbindung der Komponente 3’
mit der Maschine 7’ herzustellen.

[0046] Die Komponente 3’ ist zumindest abschnitts-
weise als flexibles Formteil oder als flexible Folie ausge-
staltet, welches bzw. welche eine thermische Isolierung
bewirkt. Die Flexibilitat wird durch die gestrichelten Linien
angedeutet. Die Komponente 3’ ist hinsichtlich ihrer Ge-
ometrie flexibel veranderbar

[0047] Die Komponente 3’ deckt eine Ausnehmung 2’
des Rahmens 1’ ab und umgibt dabei ein rohrartiges
Motorteil 8, welches durch die Ausnehmung 2’ hindurch-
ragt. Das rohrartige Motorteil 8 wird hierdurch thermisch
isoliert.

[0048] Esisteinelsolierverkleidung 6’ fir eine Maschi-
ne 7’ geschaffen, die hier konkret als Motor ausgestaltet
ist.

Bezugszeichen

[0049]
1,1 Rahmen
2',2a-e  Ausnehmungvon 1, 1’
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erste Komponente

Dichtung

zweite Komponente, Isolierformteil
Isolierverkleidung, zusammengefiigte An-
ordnung

Maschine

rohrartiges Motorteil

Mittel, Schraube

Patentanspriiche

1.

Anordnung zum Herstellen einer Isolierverkleidung
(6, 6’) zum thermischen Isolieren von Maschinen-
oder Motorteilen (8), umfassend einen Rahmen (1,
1’) mit mindestens einer Ausnehmung (2a-e, 2’) und
mindestens eine Komponente (3, 3’) zum zumindest
teilweisen Abdecken oder Verschlielen der Ausneh-
mung (2a-e, 2’),

dadurch gekennzeichnet, dass der Rahmen (1, 1’)
und/ oder die Komponente (3, 3’) Mittel (9) zur kraft-,
form- und/ oder stoffschlissigen Verbindung von
Rahmen (1, 1’) und Komponente (3, 3’) miteinander
aufweist bzw. aufweisen.

Anordnung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
oder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Rahmen (1, 1°) und/ oder die Komponente
(3, 3") Mittel (9) zur kraft-, form- und/ oder stoffschlis-
sigen Verbindung des Rahmens (1, 1’) und/ oder der
Komponente (3, 3') mit einem Maschinen- oder
Motorteil (8) aufweist bzw. aufweisen.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Dichtung (4) vorgesehen
ist, welche dem Rahmen (1) und/ oder der Kompo-
nente (3) als separates Teil zuordenbar ist oder mit
dem Rahmen (1) oder mit der Komponente (3) ein-
stiickig ausgebildet ist.

Anordnung nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens eine Komponente (3, 5) als steifes Formteil aus-
gestaltet ist, welches eine thermische Isolierung be-
wirkt.

Anordnung nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens eine Komponente (3’) als flexibles Formteil oder
als flexible Folie ausgestaltet ist, welches bzw. wel-
che eine thermische Isolierung bewirkt.

Anordnung nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens eine erste und/ oder zweite Komponente (3, 5)
Mittel zur kraft-, form- und/ oder stoffschliissigen
Verbindung mit einer zweiten oder ersten Kompo-
nente (5, 3) aufweist bzw. aufweisen.
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Isolierverkleidung (6, 6°), welche aus einer Anord-
nung nach einem der voranstehenden Anspriiche
zusammengeflgt ist.

Verfahren zum thermischen Isolieren von Maschi-
nen- oder Motorteilen (8), umfassend die nachfol-
genden Schritte:

- Positionieren eines Rahmens (1, 1’) mit min-
destens einer Ausnehmung (2a-e, 2’) an einem
Maschinenteil, Motorteil (8) oder einem Bereich
einer Maschine (7, 7°) oder eines Motors,

- Verbinden des Rahmens (1, 1°) mit dem Ma-
schinenteil, Motorteil (8) oder Bereich der Ma-
schine (7,7’) oder des Motors durch einen Kraft-,
Form- und/ oder Stoffschluss,

- teilweises oder vollstandiges VerschlieRen der
Ausnehmung (2a-e, 2’) mittels einer Komponen-
te (3, 3’), wobei die Komponente (3, 3') mit dem
Rahmen (1, 1’) und/ oder mitdem Maschinenteil,
Motorteil (8) oder Bereich der Maschine (7, 7°)
oder des Motors kraft-, form- und/ oder stoff-
schlissig verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Positionieren des Rahmens
(1) eine Dichtung (4) zwischen dem Rahmen (1) und
dem Maschinenteil, Motorteil oder dem Bereich der
Maschine (7) oder des Motors angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an eine erste Komponente (3)
mindestens eine zweite Komponente (5) kraft-, form-
und/ oder stoffschlissig angebunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens einer der
Schritte an einer Maschine (7, 7°) oder einem Motor
durchgefihrt wird, welche bzw. welcher bereits an
seinem Einsatzort angeordnet ist.
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