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(57) Die Erfindung betrifft eine Baueinheit für ein
Strukturbauteil, insbesondere eine Abgasanlage, eines
Fahrzeugs oder für eine stationäre Abgasanlage, umfas-
send ein Trägerbauteil und ein An- oder Einbauteil, wobei
das Trägerbauteil zumindest abschnittsweise von wär-
meisolierendem Material umschlossen ist und wobei das
wärmeisolierende Material seinerseits von medienisolie-
rendem Material umschlossen ist. Das Trägerbauteil
weist einen Anschlussbereich auf, an dem das An- oder

Einbauteil an dem Trägerbauteil durch eine Schweißung
befestigt ist und welcher zumindest im Bereich der
Schweißung frei von dem wärmeisolierenden Material
gehalten ist, wobei das Trägerbauteil auch im Anschluss-
bereich von dem medienisolierenden Material umschlos-
sen ist und die Schweißung das medienisolierende Ma-
terial durchdringt und zumindest teilweise in das Träger-
bauteil eindringt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Baueinheit für ein
Strukturbauteil, insbesondere eine Abgasanlage, eines
Fahrzeugs oder für eine stationäre Abgasanlage, umfas-
send ein Trägerbauteil und ein An- oder Einbauteil, wobei
das Trägerbauteil zumindest abschnittsweise von wär-
meisolierendem Material umschlossen ist, wobei das
wärmeisolierende Material seinerseits von medienisolie-
rendem Material umschlossen ist und wobei das Träger-
bauteil einen Anschlussbereich aufweist, an dem das An-
oder Einbauteil an dem Trägerbauteil durch eine Schwei-
ßung befestigt ist und welcher zumindest im Bereich der
Schweißung frei von dem wärmeisolierenden Material
gehalten ist.
[0002] Ein typisches Trägerbauteil einer derartigen
Baueinheit ist beispielsweise ein Abgasrohr eines Fahr-
zeugs. Zur thermischen Dämmung wird das Abgasrohr
erforderlichenfalls mit einem wärmeisolierenden Materi-
al umgeben. Zum Schutz vor einem Medieneintrag in das
wärmeisolierende Material und einer erhöhten Korrosi-
onsanfälligkeit des Trägerbauteils ist das wärmeisolie-
rende Material seinerseits von medienisolierendem Ma-
terial umschlossen, welches insbesondere einen Feuch-
tigkeitsschutz für das wärmeisolierende Material und das
Trägerbauteil bildet.
[0003] Eine Ausnahme bildet hierbei der Anschluss-
bereich des Trägerbauteils, welcher von wärmeisolieren-
dem Material und von medienisolierendem Material frei-
gehalten ist. Dies kann dadurch erreicht werden, dass
das wärmeisolierende und das medienisolierende Mate-
rial vor der Befestigung des An- oder Einbauteils von
dem Anschlussbereich entfernt werden oder der An-
schlussbereich von vorneherein von dem wärmeisolie-
renden und dem medienisolierenden Material freigehal-
ten wird. Eine andere Möglichkeit besteht darin, dass zu-
nächst das An- oder Einbauteil an dem Trägerbauteil
durch eine Schweißung befestigt wird und erst danach
eine Isolation in Form von wärmeisolierendem und me-
dienisolierendem Material an das Trägerbauteil ange-
bracht wird, wobei der Anschlussbereich des Trägerbau-
teils jedoch ausgespart wird. Dabei ist eine Anbringung
einer derartigen Isolation an das Trägerbauteil oftmals
durch das An- oder Einbauteil limitiert und erschwert, was
aufwändige Konstruktionen und spezielle Werkzeuge
notwendig machen kann.
[0004] Sowohl die Methode des vorherigen Entfernens
der Isolation im Anschlussbereich als auch die Methode
des nachträglichen Anbringens der Isolation an das Trä-
gerbauteil erzeugen offene Isolationsränder des medie-
nisolierenden Materials im Anschlussbereich. Diese Iso-
lationsränder bergen das Risiko eines Eintrages von Me-
dien wie beispielsweise Feuchtigkeit, Service-Flüssig-
keit, Schmutz oder anderen festen Stoffen wie Streusalz
in das wärmeisolierende Material, wodurch das wärmei-
solierende Material beschädigt und seine Isolationswir-
kung verringert werden kann. Im Übrigen können die Iso-
lationsränder leicht unter Schwingung angeregt bzw.

durch Wärmedehnung Scherspannungen ausgesetzt
sein und dadurch geschädigt werden, was vorhandene
Spalte zwischen dem Trägerbauteil und dem medieniso-
lierenden Material weiter vergrößern kann. Zur Verringe-
rung der Breite besagter Spalte müssen die Isolations-
ränder gegebenenfalls an dem Trägerbauteil aufwändig
mittels Punktschweißung befestigt und geschlossen wer-
den. Eine vollumfängliche Schließung der offenen Isola-
tionsränder lässt sich auf diese Weise jedoch nur schwer
erreichen.
[0005] Darüber hinaus ist durch die Freihaltung des
Anschlussbereiches von wärmeisolierendem und me-
dienisolierendem Material das Trägerbauteil im An-
schlussbereich ungeschützt gegen den Kontakt mit Me-
dien wie beispielsweise Feuchtigkeit, Service-Flüssig-
keit, Schmutz oder anderen Stoffen wie beispielsweise
Streusalz.
[0006] Dadurch wird die Korrosionsanfälligkeit des
Trägerbauteils erhöht, was die Lebensdauer und Stabi-
lität der Baueinheit vermindert.
[0007] Es ist deshalb eine Aufgabe der Erfindung, eine
verbesserte Baueinheit zu schaffen, welche eine verbes-
serte thermische Isoliereigenschaft und eine hohe Kor-
rosionsbeständigkeit besitzt und einfach und kosten-
günstig herzustellen ist.
[0008] Diese Aufgabe wird gemäß einem ersten As-
pekt der Erfindung durch eine Baueinheit mit den Merk-
malen des Anspruchs 1 gelöst, und insbesondere da-
durch, dass das Trägerbauteil auch im Anschlussbereich
von dem medienisolierenden Material umschlossen ist
und die Schweißung das medienisolierende Material
durchdringt und zumindest teilweise in das Trägerbauteil
eindringt.
[0009] Somit ist sichergestellt, dass sich zwischen der
Schweißung und dem von medienisolierendem Material
umschlossenen Anschlussbereich kein Zwischenraum
ausbildet, durch den Medien wie beispielsweise Feuch-
tigkeit, Service-Flüssigkeit, Schmutz oder andere Stoffe
an das wärmeisolierende Material oder das Trägerbau-
teil gelangen und mit diesem in Kontakt gelangen kön-
nen. Anders ausgedrückt grenzt die Schweißung einen
Bereich ab, der bündig an den von medienisolierendem
Material umschlossenen Anschlussbereich anschließt.
[0010] Die erfindungsgemäße Baueinheit weist damit
eine verbesserte Dichtheit des medienisolierenden Ma-
terials auf, wodurch der Eintrag von Medien wie bei-
spielsweise Feuchtigkeit, Service-Flüssigkeit, Schmutz
oder anderer Stoffe in das wärmeisolierende Material
verhindert wird. Gleichzeitig wird der Austrag von wär-
meisolierendem Material minimiert, welches beispiels-
weise als Isolationsmatte ausgebildet sein kann. Das
wärmeisolierende Material ist somit gegen eine Beschä-
digung geschützt und behält seine Isolationsfähigkeit
dauerhaft bei. Zudem kann der Bereich mit wärmeisolie-
rendem Material großflächiger auf dem Trägerbauteil
ausgeführt werden, wodurch die thermische Isoliereigen-
schaft des wärmeisolierenden Materials verbessert wird.
[0011] Durch den bündigen Anschluss des medieniso-
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lierenden Materials an die Schweißung weist das medie-
nisolierende Material keine offenen Isolationsränder auf,
wodurch sich keine Spalten zwischen dem Trägerbauteil
und dem medienisolierenden Material ausbilden können,
durch die Feuchtigkeit oder andere Medien an das wär-
meisolierende Material oder das Trägerbauteil gelangen
können. Die durchgängige Ausbildung des medieniso-
lierenden Materials unter dem An- oder Einbauteil be-
wirkt darüber hinaus eine erhöhte Struktursteifigkeit des
medienisolierenden Materials, insbesondere gegenüber
einer Schwingungsanregung.
[0012] Vorteilhafte Ausführungsformen der Erfindung
sind den abhängigen Ansprüchen, der Beschreibung und
der Zeichnung zu entnehmen.
[0013] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
ist das Trägerbauteil im gesamten Anschlussbereich,
ausgenommen allenfalls die Schweißung und/oder der
von dem An- oder Einbauteil abgedeckte Bereich, von
dem medienisolierenden Material umschlossen. Durch
das medienisolierende Material sind alle Bereiche des
Trägerbauteils, die mit Feuchtigkeit, Schmutz oder an-
deren Stoffen in Berührung kommen können, medieni-
solierend umschlossen und somit gegen Feuchtigkeit
oder eine Verschmutzung durch andere Medien ge-
schützt. Insbesondere kann auch Streusalz, welches im
Winter vermehrt auf der Straße zum Einsatz kommt und
im Zusammenspiel mit Feuchtigkeit die Korrosionsanfäl-
ligkeit der Baueinheit erhöht, nicht mehr an das Träger-
bauteil gelangen oder mit ihm in Berührung kommen.
[0014] Die medienisolierende Schicht deckt den An-
schlussbereich des Trägerbauteils vollständig ab, aus-
genommen allenfalls die Schweißung und/oder der von
dem An- oder Einbauteil abgedeckte Bereich, wobei das
medienisolierende Material bündig an den Bereich der
Schweißung angrenzt. Das medienisolierende Material
kann auch den vom An- oder Einbauteil abgedeckten
Bereich des Trägerbauteils umschließen. In diesem Fall
deckt das An- oder Einbauteil das medienisolierende Ma-
terial und das darunter befindliche Trägerbauteil ab.
[0015] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
setzt sich das Material im Bereich der Schweißung zu-
mindest aus dem Material des Trägerbauteils, dem Ma-
terial des An- oder Einbauteils und dem medienisolieren-
den Material zusammen. Mit anderen Worten verbindet
die Schweißung im Anschlussbereich das Trägerbauteil,
das medienisolierende Material und das An- oder Ein-
bauteil miteinander. Das heißt, dass die Schweißung
durch das medienisolierende Material hindurch durchge-
führt wird. Das vereinfacht zum einen die Herstellung der
Baueinheit, da das medienisolierende Material nicht aus
dem Anschlussbereich entfernt oder aber nachträglich
angebracht werden muss. Zum anderen wird damit ge-
währleistet, dass die Schweißung bündig an den mit me-
dienisolierendem Material umschlossenen Anschluss-
bereich des Trägerbauteils anschließt und sich somit
kein Zwischenraum bilden kann, durch den Medien wie
beispielsweise Feuchtigkeit, Service-Flüssigkeit,
Schmutz oder andere Stoffe an das Trägerbauteil gelan-

gen können.
[0016] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
sind das wärmeisolierende Material und das medieniso-
lierende Material miteinander verbunden und bilden ein
separates Isolationsbauteil, welches das Trägerbauteil
formschlüssig umschließt. Das wärmeisolierende Mate-
rial und das medienisolierende Material sind somit ge-
meinsam an das Trägerbauteil formschlüssig anbringbar
und/oder wieder gemeinsam von dem Trägerbauteil ab-
nehmbar. Das Isolationsbauteil kann hierbei als Isolati-
onsschale ausgebildet sein und beispielsweise eine glat-
te oder kaschierte Oberfläche aufweisen. Das Isolations-
bauteil kann eine Außenseite aufweisen, welche durch
das medienisolierende Material gebildet ist, und eine In-
nenseite, welche bis auf einen dem Anschlussbereich
entsprechenden Bereich durch das wärmeisolierende
Material gebildet ist. Hierbei ist der dem Anschlussbe-
reich entsprechende Bereich des Isolationsbauteils
durch das medienisolierende Material gebildet, welches
nach einer Anbringung des Isolationsbauteils an das Trä-
gerbauteil den Anschlussbereich des Trägerbauteils
formschlüssig umschließt. Die Ausbildung als ein Isola-
tionsbauteil ermöglicht eine einfache und gleichzeitige
Anbringung des wärmeisolierenden und des medieniso-
lierenden Materials an das Trägerbauteil. Eine Herstel-
lung der Baueinheit kann somit zeitsparender und kos-
tengünstiger erfolgen.
[0017] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
weist die Baueinheit zwei Isolationshalbschalen auf, wel-
che das Trägerbauteil jeweils halbschalenförmig form-
schlüssig umschließen. Die Isolationshalbschalen kön-
nen an das Trägerbauteil angelegt sein und das Träger-
bauteil zusammen formschlüssig umschließen. Die bei-
den Isolationshalbschalen sind hierbei an ihren jeweili-
gen längsseitigen Rändern, beispielsweise durch eine
Falzverbindung miteinander verbunden.
[0018] Gemäß weiteren Ausführungsformen der Erfin-
dung ist das medienisolierende Material einlagig oder
mehrlagig ausgebildet. Trägerbauteile, die größeren
Schwingungen oder Erschütterungen ausgesetzt sind,
können von mehreren Lagen des medienisolierenden
Materials umgeben sein, um eine Redundanz bei einer
etwaigen Beschädigung einer äußeren Lage des medie-
nisolierenden Materials zu gewährleisten und den
Feuchtigkeitsschutz gegenüber dem wärmeisolierenden
Material und dem Trägerbauteil aufrecht zu erhalten.
[0019] Dabei kann eine Lage des medienisolierenden
Materials insbesondere auch außerhalb des Anschluss-
bereichs in direktem Kontakt mit dem Trägerbauteil ste-
hen. Anders ausgedrückt kann zumindest eine Lage me-
dienisolierenden Materials zwischen dem Trägerbauteil
und dem wärmeisolierenden Material ausgebildet sein,
wobei zumindest eine weitere Lage medienisolierenden
Materials eine dem Trägerbauteil abgewandte Außen-
seite des wärmeisolierenden Materials umschließt. Das
wärmeisolierende Material ist somit zwischen Lagen me-
dienisolierenden Materials eingebettet.
[0020] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
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ist das medienisolierende Material als isolierende Blech-
folie ausgebildet. Blechfolien sind einfach und kosten-
günstig herzustellen, besitzen jedoch die notwendige
Stabilität und Dichtheit, um das Trägerbauteil medieni-
solierend zu umschließen. Darüber hinaus können der-
artige Blechfolien ein geringes Gewicht aufweisen, was
zu einer Gewichtsreduzierung der Baueinheit und der
zugehörigen Abgasanlage beitragen kann.
[0021] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
weist die isolierende Blechfolie eine Dicke zwischen 0.1
mm und 0.5 mm, insbesondere zwischen 0.15 mm und
0.25 mm, auf. Blechfolien dieser Dicke lassen sich ein-
fach an das wärmeisolierende Material und/oder den An-
schlussbereich des Trägerbauteils anpassen.
[0022] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
ist das medienisolierende Material als Glattfolie ausge-
bildet.
[0023] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
ist das medienisolierende Material als isolierende Nop-
penfolie ausgebildet. Die Noppenfolie kann beispielswei-
se aus Blech gebildet sein. Die Ausbildung von Noppen
führt zu einer Vergrößerung der Oberfläche des mit der
Umgebungsluft in Kontakt stehenden medienisolieren-
den Materials, was zu einer verbesserten Wärmeab-
strahlung und einem verbesserten Wärmehaushalt der
Baueinheit beiträgt.
[0024] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
ist das wärmeisolierende Material komprimierbar. Bei-
spielsweise ist das wärmeisolierende Material eine tech-
nische Faser und/oder als komprimierbare Isolations-
matte ausgebildet. Die Komprimierbarkeit des wärmei-
solierenden Materials gewährleistet einen optimalen
Formschluss von Trägerbauteil und wärmeisolierendem
Material und verhindert somit, dass sich ein Zwischen-
raum zwischen dem Trägerbauteil und dem wärmeiso-
lierenden Material ausbildet. Im Übrigen erleichtert die
Komprimierbarkeit des wärmeisolierenden Materials ei-
ne Montage des wärmeisolierenden Materials an das
Trägerbauteil.
[0025] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
weist das An- oder Einbauteil einen Grundabschnitt und
einen Verbindungsabschnitt auf. Der Verbindungsab-
schnitt kann beispielsweise als Lasche ausgebildet sein,
welche mit dem Grundabschnitt verbunden ist. Der Ver-
bindungsabschnitt kann als Niederhalter das medieniso-
lierende Material im Anschlussbereich bereichsweiße
formschlüssig umschließen. Der Verbindungsabschnitt
kann somit während eines Betriebs der Baueinheit das
medienisolierende Material im Anschlussbereich struk-
turell entlasten. Auch lässt sich durch ein Andrücken des
Verbindungsabschnittes an das von dem medienisolie-
renden Material umschlossene Trägerbauteil während
der Montage die Ausbildung eines Spaltes zwischen dem
Trägerbauteil und dem medienisolierenden Material ver-
hindern und eine formschlüssige Verbindung gewähr-
leisten.
[0026] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
ist das An- oder Einbauteil in dem Verbindungsabschnitt

an dem Trägerbauteil befestigt. Besonders einfach lässt
sich das An- oder Einbauteil an den Trägerabschnitt be-
festigen, wenn der Verbindungsabschnitt Aussparungen
aufweist, durch die eine Schweißung von dem An- oder
Einbauteil und dem Trägerbauteil erfolgen kann, wobei
die Schweißung durch das medienisolierende Material
hindurch erfolgt.
[0027] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
ist die isolierende Noppenfolie stauchbar. Durch eine
Stauchung kann im Anschlussbereich das Volumen von
Zwischenräumen zwischen der isolierenden Noppenfo-
lie und dem Trägerbauteil verkleinert werden. Beispiels-
weise kann die isolierende Noppenfolie durch den Ver-
bindungsabschnitt bei der Montage gestaucht oder et-
was niedergedrückt werden, was eine strukturelle Stabi-
lität des medienisolierenden Materials erhöhen kann.
[0028] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
ist die Schweißung als Schweißnaht, insbesondere
Lochnaht, Kehlnaht oder Überlappnaht, ausgeführt. Die
Schweißnaht gewährleist eine feste und stabile Verbin-
dung von An- oder Einbauteil, medienisolierendem Ma-
terial und Trägerbauteil.
[0029] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
ist das An- oder Einbauteil eine Halterung. Die Halterung
kann als Halterkonsole zur Anbringung der Baueinheit
an das Fahrzeug ausgebildet sein. Darüber hinaus kann
die Halterung eine Aufnahmeeinrichtung zur Aufnahme
eines weiteren, sekundären Bauteils, beispielsweise ei-
nes Gummilagers aufweisen. Die Halterung kann auch
dazu ausgebildet sein, weitere sekundäre Bauteile wie
beispielsweise Druckleitungen an die Baueinheit anzu-
binden.
[0030] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
ist das An- oder Einbauteil ein Isolationspad. Das Isola-
tionspad kann pflasterartig ausgebildet sein und eine
Schicht wärmeisolierenden Materials aufweisen, wel-
ches mit einer Seite an dem Trägerbauteil anliegt und an
einer entgegengesetzten Seite mit dem medienisolieren-
den Material verbunden ist. Das medienisolierende Ma-
terial bildet darüber hinaus einen Rand aus, der das wär-
meisolierende Material auf dem Trägerbauteil feuchtig-
keitsdicht abschließt.
[0031] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
ist das An- oder Einbauteil ein Haltering, der das Träger-
bauteil insbesondere umfänglich umschließen kann. Der
Haltering kann auch zwei- oder mehrteilig ausgebildet
sein, wobei ein jedes Teil des mehrteiligen Halterings
das Trägerbauteil bereichsweise umschließt. Der Halter-
ring kann ein Langloch oder mehrere Langlöcher aufwei-
sen, welche als Aussparungen für Schweißungen dienen
können, mittels derer der Haltering am Trägerbauteil be-
festigt wird. Denkbar ist auch, dass ein mehrteiliger Hal-
tering eine Baugruppe mit einer aus dem wärmeisolie-
renden und dem medienisolierenden Material gebildeten
Isolation bildet. So kann der mehrteilige Haltering bei-
spielsweise eine Baugruppe mit einer jeweiligen Isolati-
onshalbschale bilden.
[0032] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
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umschließt das An- oder Einbauteil eine Zugangsöffnung
des Trägerbauteils seitlich. Das An- oder Einbauteil kann
beispielsweise eine runde Form aufweisen und eine run-
de Zugangsöffnung des Trägerbauteils umschließen,
welche beispielsweise dazu dienen kann, eine Messson-
de in die Baueinheit einzuführen.
[0033] Die erfindungsgemäße Aufgabe wird gemäß ei-
nem zweiten Aspekt der Erfindung durch ein Verfahren
zur Herstellung einer Baueinheit für eine Abgasanlage
eines Fahrzeugs nach einem der Ansprüche 1 bis 18 mit
den Merkmalen des Anspruchs 19 gelöst, und insbeson-
dere dadurch, dass die Baueinheit ein Trägerbauteil und
ein An- oder Einbauteil umfasst, wobei das Trägerbauteil
einen Anschlussbereich aufweist, an dem das An- oder
Einbauteil an dem Trägerbauteil durch eine Schweißung,
insbesondere Schweißnaht, befestigt wird, wobei das
Trägerbauteil mit Ausnahme des Anschlussbereichs mit
wärmeisolierendem Material umschlossen wird, wobei
der Anschlussbereich und das wärmeisolierende Mate-
rial mit medienisolierendem Material umschlossen wer-
den, wobei das medienisolierende Material in die
Schweißung mit einbezogen wird, insbesondere derart,
dass sich eine medienisolierende Verbindung zwischen
dem medienisolierenden Material und dem Trägerbauteil
ergibt.
[0034] Dieses Verfahren ermöglicht eine einfache,
schnelle und kostengünstige Herstellung der Baueinheit.
Da die Schweißung im Anschlussbereich durch das me-
dienisolierende Material hindurch erfolgt, kann auf ein
vorheriges Entfernen oder ein nachträgliches Anbringen
dieses Materials im Anschlussbereich verzichtet werden.
[0035] Die Isolation aus wärmeisolierendem und me-
dienisolierendem Material kann somit einfacher und
schneller an dem Trägerbauteil angebracht bzw. an die-
sem montiert werden, wobei einfache Zieh- und Falz-
werkzeuge ausreichen, um die Isolation zu montieren.
Zusätzliche Arbeitsschritte wie eine nachträgliche Punkt-
schweißung von offenen Isolationsrändern des medieni-
solierenden Materials können entfallen. Damit entfällt
auch die Notwendigkeit aufwendiger Konstruktionen bei
der Herstellung der Baueinheit.
[0036] Durch das erfindungsgemäße Verfahren kann
der Herstellungsprozess der Baueinheit somit schneller,
einfacher und kostengünstiger gestaltet werden. Darü-
ber hinaus gewährleistet dieses Herstellungsverfahren,
dass das medienisolierende Material bündig an die
Schweißung, welche beispielsweise als Überlappnaht,
Lochnaht oder Kehlnaht ausgebildet sein kann, an-
schließt und somit keine Feuchtigkeit, Schmutz oder
sonstige Stoffe an das wärmeisolierende Material und
das Trägerbauteil gelangen können.
[0037] Gemäß einer Ausführungsform des zweiten As-
pekts der Erfindung sind das wärmeisolierende Material
und das medienisolierende Material als ein separates
Isolationsbauteil miteinander verbunden, welches an das
Trägerbauteil angelegt wird, um es formschlüssig zu um-
schließen. Das Isolationsbauteil kann aus zwei Isolati-
onshalbschalen gebildet sein, welche entlang einer

längsseitigen Erstreckung des Trägerbauteils an das
Trägerbauteil angelegt werden, um das Trägerbauteil zu-
sammen formschlüssig umschließen. Die beiden Isola-
tionshalbschalen lassen sich dabei an ihren jeweiligen
längsseitigen Rändern, beispielsweise durch eine längs-
seitige Falzverbindung, miteinander verbinden. Dies er-
möglicht eine einfache und rasche formschlüssige An-
bringung des wärmeisolierenden und des medienisolie-
renden Materials an dem Trägerbauteil.
[0038] Die Erfindung wird nachfolgend lediglich bei-
spielhaft anhand der Figuren erläutert.

Fig. 1 zeigt einen Abschnitt einer ersten Ausfüh-
rungsform einer erfindungsgemäßen Baueinheit in
einer perspektivischen Ansicht,

Fig. 2 zeigt einen Abschnitt der Ausführungsform der
Fig. 1 in einer Querschnittsansicht,

Fig. 3 zeigt einen Abschnitt einer zweiten Ausfüh-
rungsform einer erfindungsgemäßen Baueinheit in
einer Querschnittsansicht,

Fig. 4 zeigt einen Abschnitt einer dritten Ausfüh-
rungsform einer erfindungsgemäßen Baueinheit in
einer Querschnittsansicht,

Fig. 5 zeigt einen Abschnitt einer vierten Ausfüh-
rungsform einer erfindungsgemäßen Baueinheit in
einer Querschnittsansicht,

Fig. 6A und 6B zeigen einen Abschnitt einer fünften
Ausführungsform einer erfindungsgemäßen Bau-
einheit in einer perspektivischen Ansicht (Fig. 6A)
und in einer Querschnittsansicht (Fig. 6B),

Fig. 7A und 7B zeigen einen Abschnitt einer sechs-
ten Ausführungsform einer erfindungsgemäßen
Baueinheit in einer perspektivischen Ansicht (Fig.
7A) und in einer Querschnittsansicht (Fig. 7B),

Fig. 8 zeigt einen Abschnitt einer siebten Ausfüh-
rungsform einer erfindungsgemäßen Baueinheit in
einer perspektivischen Ansicht,

Fig. 9 zeigt einen Abschnitt einer achten Ausfüh-
rungsform einer erfindungsgemäßen Baueinheit in
einer perspektivischen Ansicht, und

Fig. 10 zeigt einen Abschnitt einer neunten Ausfüh-
rungsform einer erfindungsgemäßen Baueinheit in
einer perspektivischen Ansicht.

[0039] Fig. 1 zeigt einen Abschnitt einer ersten Aus-
führungsform einer erfindungsgemäßen Baueinheit 10
in einer perspektivischen Ansicht. Die Baueinheit 10 um-
fasst ein Trägerbauteil 12 und ein Anbauteil 14, welches
als Halterung ausgebildet ist. Das Trägerbauteil 12 weist
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einen Anschlussbereich 16 auf, in welchem das Anbau-
teil 14 mittels einer Schweißung 18 an dem Trägerbauteil
12 befestigt ist. Das Anbauteil 14 umfasst einen
Grundabschnitt 20 und einen Verbindungsabschnitt 22,
der als Niederhalter ausgebildet ist. Die Baueinheit 10
ist von medienisolierendem Material 24, hier in Form ei-
ner Blechfolie, umschlossen. Die medienisolierende
Blechfolie 24 kann beispielsweise eine Dicke von 0.1 mm
bis 0.5 mm und insbesondere eine Dicke von 0.15 mm
bis 0.25 mm aufweisen.
[0040] Die medienisolierende Blechfolie 24 steht im
Anschlussbereich 16 in direktem Kontakt mit dem Trä-
gerbauteil 12. Dabei umschließt die medienisolierende
Blechfolie 24 das Trägerbauteil 12 insbesondere auch
im gesamten Anschlussbereich 16, ausgenommen al-
lenfalls den Bereich der Schweißung 18.
[0041] Außerhalb des Anschlussbereichs 16 um-
schließt die medienisolierende Blechfolie 24 ein wärmei-
solierendes Material 26, beispielsweise eine wärmeiso-
lierende Matte, die ihrerseits das Trägerbauteil 12 form-
schlüssig umschließt. Das wärmeisolierende Material 26
und die medienisolierende Blechfolie 24 bilden dabei ein
separates Isolationsbauteil 32.
[0042] Die Ausführungsform der Fig. 1 weist zwei Iso-
lationshalbschalen 32a, 32b auf, welche das Trägerbau-
teil 12 jeweils halbschalenförmig formschlüssig um-
schließen. Die Isolationshalbschalen 32a, 32b sind ent-
lang einer längsseitigen Erstreckung des Trägerbauteils
12 an das Trägerbauteil 12 angelegt sind und umschlie-
ßen das Trägerbauteil 12 vollumfänglich. Die beiden Iso-
lationshalbschalen 32a, 32b sind dabei an ihren jeweili-
gen längsseitigen Rändern 34 durch eine Falzverbin-
dung miteinander verbunden.
[0043] Fig. 2 zeigt einen Abschnitt einer Querschnitt-
sansicht durch den Anschlussbereich 16 der Ausfüh-
rungsform der Fig. 1. Wie aus der Querschnittdarstellung
ersichtlich ist, ist das Trägerbauteil 12 außerhalb des An-
schlussbereichs von wärmeisolierendem Material 26,
beispielsweise einer wärmeisolierenden Matte, um-
schlossen. Das wärmeisolierende Material 26 ist seiner-
seits von der medienisolierenden Blechfolie 24 um-
schlossen. Dagegen steht die medienisolierende Blech-
folie 24 im Anschlussbereich 16 in direktem Kontakt mit
dem Trägerbauteil 12. Dabei umschließt die medieniso-
lierende Blechfolie 24 das Trägerbauteil 12 im gesamten
Anschlussbereich 16, ausgenommen allenfalls den Be-
reich der Schweißung 18, an die sie bündig anschließt.
Die Schweißung 18 durchdringt die medienisolierende
Blechfolie 24 und dringt zumindest teilweise in das Trä-
gerbauteil 12 ein. Dabei setzt sich das Material im Be-
reich der Schweißung 18 zumindest aus dem Material
des Trägerbauteils 12, dem Material des Anbauteils 14
und der medienisolierenden Blechfolie 24 zusammen.
[0044] Die Schweißung 18 wurde in dieser Ausfüh-
rungsform als Schweißnaht in Form einer Überlappnaht
ausgeführt. Dabei verbindet die Schweißung 18 den
Grundabschnitt 20 des Anbauteils 14 mit dem Träger-
bauteil 12. Der Verbindungsabschnitt 22 ist dabei nicht

in die Schweißung 18 mit einbezogen, sondern dient als
Niederhalter ausschließlich dazu, die medienisolierende
Blechfolie 24 niederzuhalten und den Anschlussbereich
16 zu stabilisieren.
[0045] Fig. 3 zeigt einen Abschnitt einer Querschnitt-
sansicht durch einen Anschlussbereich 16 einer zweiten
Ausführungsform der erfindungsgemäßen Baueinheit
10. Die Ausführungsform der Fig. 3 unterscheidet sich
von der Ausführungsform der Fig. 1 und 2 dadurch, dass
die Schweißung 18 in der Ausführungsform der Fig. 3
als Schweißnaht in Form einer Lochnaht ausgeführt ist.
Dabei verbindet die Schweißung 18 sowohl den
Grundabschnitt 20 als auch den Verbindungsabschnitt
22 des Anbauteils 14 mit dem Trägerbauteil 12.
[0046] Fig. 4 zeigt einen Abschnitt einer Querschnitt-
sansicht durch einen Anschlussbereich 16 einer dritten
Ausführungsform der erfindungsgemäßen Baueinheit
10. Diese Ausführungsform entspricht der Ausführungs-
form der Fig. 2, mit der Ausnahme, dass das Anbauteil
14 ausschließlich durch den Grundabschnitt 20 gebildet
wird und keinen Verbindungsabschnitt 22 bzw. Nieder-
halter aufweist.
[0047] Fig. 5 zeigt einen Abschnitt einer Querschnitt-
sansicht durch einen Anschlussbereich 16 einer vierten
Ausführungsform der erfindungsgemäßen Baueinheit
10. In dieser Ausführungsform ist die medienisolierende
Blechfolie 24 mehrlagig ausgeführt. Dabei ist eine Lage
medienisolierender Blechfolie 24 zwischen dem Träger-
bauteil 12 und dem wärmeisolierenden Material 26 aus-
gebildet. Eine weitere Lage medienisolierender Blechfo-
lie 24 umschließt eine dem Trägerbauteil 12 abgewandte
Außenseite des wärmeisolierenden Materials 26. Das
wärmeisolierende Material 26 ist somit zwischen Lagen
medienisolierender Blechfolie 24 eingebettet.
[0048] Fig. 6A und 6B zeigen einen Abschnitt einer
fünften Ausführungsform der erfindungsgemäßen Bau-
einheit 10 in einer perspektivischen Ansicht (Fig. 6A) und
in einer Querschnittsansicht durch einen Anschlussbe-
reich 16 (Fig. 6B). In der Ausführungsform der Fig. 6A
und 6B ist das Anbauteil 14 als pflasterartiges Isolation-
spad ausgebildet. Das Isolationspad 14 weist eine
Schicht wärmeisolierenden Materials 26 auf, welches mit
einer Seite an dem Trägerbauteil 12 anliegt und an einer
entgegengesetzten Seite mit dem medienisolierenden
Material 24 verbunden ist bzw. von diesem umschlossen
ist. Das medienisolierende Material 24, welches als
stauchbare Noppenfolie ausgebildet sein kann, bildet ei-
nen Rand 28 aus, welcher das auf dem Trägerbauteil 12
befindliche wärmeisolierende Material 26 feuchtigkeits-
dicht abschließt. Der Rand 28 des medienisolierenden
Materials 24 wird durch einen Niederhalter 22 niederge-
halten und an den Anschlussbereich 16 des Trägerbau-
teils 12 gepresst. Der Niederhalter 22 weist schlitzartige
Aussparungen 30 für Schweißungen 18 auf, welche in
Form einer Überlappnaht ausgeführt sind und das Isola-
tionspad 14 an dem Trägerbauteil 12 befestigen.
[0049] Fig. 7A und 7B zeigen einen Abschnitt einer
sechsten Ausführungsform der erfindungsgemäßen
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Baueinheit 10 in einer perspektivischen Ansicht (Fig. 7A)
und in einer Querschnittsansicht durch einen Anschluss-
bereich 16 (Fig. 7B). In der Ausführungsform der Fig. 7A
und 7B ist das Anbauteil 14 als Haltering ausgebildet,
der das Trägerbauteil 12 umschließt. Der Haltering 14
ist im Anschlussbereich 16 durch eine Schweißung 18
an dem Trägerbauteil 12 befestigt und hält die beiden
Halbschalen 32a, 32b des Isolationsbauteils 32 zusam-
men, wobei die Schweißnaht beispielsweise in Form ei-
ner Kehlnaht oder einer Überlappnaht ausgeführt sein
kann. Der Halterring 14 kann ein Langloch oder mehrere
Langlöcher aufweisen, welche als Aussparungen für die
Schweißung 18 dienen können. Der Haltering 14 kann
auch zwei- oder mehrteilig ausgebildet sein, wobei ein
jedes Teil des mehrteiligen Halterings 14 das Trägerbau-
teil 12 bereichsweise umschließt. Dabei kann ein mehr-
teiliger Haltering 14 eine Baugruppe mit einer jeweiligen
Isolationshalbschale 32a, 32b bilden.
[0050] Fig. 8 zeigt einen Abschnitt einer siebten Aus-
führungsform der erfindungsgemäßen Baueinheit 10 in
einer perspektivischen Ansicht. Diese Ausführungsform
weist zwei Anbauteile 14 auf, die als röhrenförmige Hal-
terungen 14 ausgebildet sind. In anderen Ausführungs-
formen können die Halterungen 14 auch aus Vollmaterial
gebildet sein. Die röhrenförmigen Halterungen 14 liegen
im Anschlussbereich 16 bereichsweise an dem von me-
dienisolierendem Material 24 umschlossenen Träger-
bauteil 12 an und sind mittels zweier Schweißungen 18,
welche als Schweißnaht in Form einer Kehlnaht ausge-
führt sind, an dem Trägerbauteil 12 befestigt. Hierbei ist
das Trägerbauteil 12 nicht vollumfänglich von Isolations-
bauteilen 32 umschlossen. Vielmehr weist diese Ausfüh-
rungsform nur eine Isolationsschale 32 auf, welche das
Trägerbauteil 12 nur teilweise umschließt. Der nicht von
der Isolationsschale 32 abgedeckte Bereich wird aus-
schließlich von dem medienisolierenden Material 24 um-
schlossen, wodurch sich ein ausgedehnter Anschluss-
bereich 16 ergibt. Dieser kann sich wie in der gezeigten
Ausführungsform entlang einer längsseitigen Erstre-
ckung des Trägerbauteils 12 oder in anderen Ausfüh-
rungsformen auch umfänglich um das Trägerbauteil 12
erstrecken.
[0051] Fig. 9 zeigt einen Abschnitt einer achten Aus-
führungsform der erfindungsgemäßen Baueinheit 10 in
einer perspektivischen Ansicht. Das Anbauteil 14 dieser
Ausführungsform ist als Aufnahmeeinrichtung zur Auf-
nahme eines weiteren, sekundären Bauteils, beispiels-
weise eines Gummilagers, ausgebildet. Hierbei ist die
Aufnahmeeinrichtung 14 durch zwei Schweißungen 18,
welche als Schweißnaht in Form einer Überlappnaht aus-
geführt sind, an dem Trägerbauteil 12 befestigt.
[0052] Fig. 10 zeigt einen Abschnitt einer neunten Aus-
führungsform der erfindungsgemäßen Baueinheit 10 in
einer perspektivischen Ansicht. Diese Ausführungsform
weist ein Einbauteil 14 auf, welches im Anschlussbereich
16 an dem Trägerbauteil 12 befestigt ist. Das Einbauteil
14 ist hier als runder Dichtungsring ausgebildet, der sich
aus einer Ebene des Trägerbauteils 12 heraus erstreckt

und eine runde Zugangsöffnung 36 des Trägerbauteils
12 seitlich umschließt. Das Einbauteil 14 kann in anderen
Ausführungsformen auch nichtrund ausgebildet sein und
beispielsweise polyforme Geometrien aufweisen. Die
runde Zugangsöffnung 36 des Trägerbauteils 12 kann
beispielsweise dazu dienen, eine Messsonde in die Bau-
einheit 10 einzuführen. Hierbei ist der Dichtungsring 14
durch eine umlaufende Schweißung 18, welche an dem
am medienisolierenden Material 24 anliegenden äuße-
ren Rand des Dichtungsrings 14 ausgeführt ist, an dem
Trägerbauteil 12 befestigt.
[0053] Wie in allen gezeigten Ausführungsformen der
Erfindung erfolgt die Schweißung 18 im Anschlussbe-
reich 16 durch das medienisolierende Material 24 hin-
durch. Hierbei durchdringt die Schweißung 16 das me-
dienisolierende Material 24 und dringt zumindest teilwei-
se in das Trägerbauteil 12 ein. Mit anderen Worten setzt
sich das Material im Bereich der Schweißung 18 zumin-
dest aus dem Material des Trägerbauteils 12, dem Ma-
terial des An- oder Einbauteils 14 und dem medieniso-
lierenden Material 24 zusammen. Die Schweißung 18
grenzt hiermit einen Bereich ab, der bündig an den von
medienisolierendem Material 24 umschlossenen An-
schlussbereich 16 anschließt. Somit ist sichergestellt,
dass sich zwischen der Schweißung 18 und dem von
medienisolierendem Material 24 umschlossenen An-
schlussbereich 16 kein Zwischenraum ausbildet, durch
den Medien wie Feuchtigkeit, Service-Flüssigkeit,
Schmutz oder sonstige Stoffe an das wärmeisolierende
Material 26 oder das Trägerbauteil 12 gelangen können.

Bezugszeichenliste

[0054]

10 Baueinheit
12 Trägerbauteil
14 An- oder Einbauteil
16 Anschlussbereich
18 Schweißung
20 Grundabschnitt
22 Verbindungsabschnitt
24 medienisolierendes Material
26 wärmeisolierendes Material
28 Rand des medienisolierenden Materials
30 schlitzartige Aussparung
32 Isolationsbauteil
32a Isolationshalbschale
32b Isolationshalbschale
34 Rand der Isolationshalbschale
36 Zugangsöffnung des Trägerbauteils

Patentansprüche

1. Baueinheit (10) für ein Strukturbauteil, insbesondere
eine Abgasanlage, eines Fahrzeugs oder für eine
stationäre Abgasanlage, umfassend ein Trägerbau-
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teil (12) und ein An- oder Einbauteil (14), wobei das
Trägerbauteil (12) zumindest abschnittsweise von
wärmeisolierendem Material (26) umschlossen ist,
wobei das wärmeisolierende Material (26) seiner-
seits von medienisolierendem Material (24) um-
schlossen ist und wobei das Trägerbauteil (12) einen
Anschlussbereich (16) aufweist, an dem das An-
oder Einbauteil (14) an dem Trägerbauteil durch eine
Schweißung (18) befestigt ist und welcher zumin-
dest im Bereich der Schweißung (18) frei von dem
wärmeisolierenden Material gehalten ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Trägerbauteil (12) auch im Anschlussbereich
(16) von dem medienisolierenden Material (24) um-
schlossen ist und die Schweißung (18) das medie-
nisolierende Material (24) durchdringt und zumin-
dest teilweise in das Trägerbauteil (12) eindringt.

2. Baueinheit (10) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Trägerbauteil (12) im gesamten Anschlussbe-
reich (16), ausgenommen allenfalls die Schweißung
(18) und/oder der von dem An- oder Einbauteil (14)
abgedeckte Bereich, von dem medienisolierenden
Material (24) umschlossen ist.

3. Baueinheit (10) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Material im Bereich der Schweißung sich zumin-
dest aus dem Material des Trägerbauteils (12), dem
Material des An- oder Einbauteils (14) und dem me-
dienisolierenden Material (24) zusammensetzt.

4. Baueinheit (10) nach einem der vorstehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das wärmeisolierende Material (26) und das medie-
nisolierende Material (24) miteinander verbunden
sind und ein separates Isolationsbauteil (32) bilden,
welches das Trägerbauteil (12) formschlüssig um-
schließt, wobei die Baueinheit (10) insbesondere
zwei Isolationshalbschalen (32a, 32b) aufweist, wel-
che das Trägerbauteil (12) jeweils halbschalenför-
mig formschlüssig umschließen.

5. Baueinheit (10) nach einem der vorstehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das medienisolierende Material (24) einlagig oder
mehrlagig ausgebildet ist.

6. Baueinheit (10) nach einem der vorstehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das medienisolierende Material (24) als isolierende
Blechfolie oder als isolierende Noppenfolie ausge-
bildet ist.

7. Baueinheit (10) nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die isolierende Blechfolie (24) eine Dicke zwischen
0.1 mm und 0.5 mm, insbesondere zwischen 0.15
mm und 0.25 mm, aufweist.

8. Baueinheit (10) nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die isolierende Noppenfolie (24) stauchbar ist.

9. Baueinheit (10) nach e einem der vorstehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das wärmeisolierende Material (26) komprimierbar
ist.

10. Baueinheit (10) nach einem der vorstehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das An- oder Einbauteil (14) einen Grundabschnitt
(20) und einen Verbindungsabschnitt (22) aufweist,
wobei
das An- oder Einbauteil (14) insbesondere in dem
Verbindungsabschnitt (22) an dem Trägerbauteil
(12) befestigt ist.

11. Baueinheit (10) nach einem der vorstehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schweißung (18) als Schweißnaht, insbesonde-
re Lochnaht, Kehlnaht oder Überlappnaht, ausge-
führt ist.

12. Baueinheit (10) nach einem der vorstehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das An- oder Einbauteil (14) eine Halterung oder ein
Isolationspad oder ein Haltering ist.

13. Baueinheit (10) nach einem der vorstehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das An- oder Einbauteil (14) eine Zugangsöffnung
des Trägerbauteils (12) seitlich umschließt.

14. Verfahren zur Herstellung einer Baueinheit (10) für
ein Strukturbauteil, insbesondere eine Abgasanla-
ge, eines Fahrzeugs oder für eine stationäre Abgas-
anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 18, wobei
die Baueinheit (10) ein Trägerbauteil (12) und ein
An- oder Einbauteil (14) umfasst, wobei das Träger-
bauteil (12) einen Anschlussbereich (16) aufweist,
an dem das An- oder Einbauteil (14) an dem Träger-
bauteil (12) durch eine Schweißung (18), insbeson-
dere Schweißnaht, befestigt wird, wobei das Träger-
bauteil (12) mit Ausnahme des Anschlussbereichs
(16) mit wärmeisolierendem Material (26) umschlos-
sen wird, wobei der Anschlussbereich (16) und das
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wärmeisolierende Material (26) mit medienisolieren-
dem Material (24) umschlossen werden, wobei das
medienisolierende Material (24) in die Schweißung
(18) mit einbezogen wird, insbesondere derart, dass
sich eine medienisolierende Verbindung zwischen
dem medienisolierenden Material (24) und dem Trä-
gerbauteil ergibt (12).

15. Verfahren zur Herstellung einer Baueinheit (10)
nach Anspruch 14, wobei das wärmeisolierende Ma-
terial (26) und das medienisolierende Material (24)
als ein separates Isolationsbauteil (32) miteinander
verbunden sind, welches an das Trägerbauteil (12)
angelegt wird, um es formschlüssig zu umschließen.
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