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(54) HALTER FUR EINE ABGASANLAGE EINER BRENNKRAFTMASCHINE

(57)  Ein Halter fur eine Abgasanlage einer Brenn-
kraftmaschine umfasst einen Halterkdrper (12) miteinem
Halterboden (14) und einer vom Halterboden (14) sich
erstreckenden Halterwand (16) sowie einen von einer
Auflenseite der Halterwand (16) sich erstreckenden Hal-
terzapfen (24), wobei in dem Halterzapfen (24) an we-
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nigstens einem Umfangsbereich eine Zapfenausspa-
rung (40) ausgebildet ist. Diese ermdglicht ein gleich-
maRigeres Erstarren der Struktur beim Druckgussver-
fahren und somit eine erhdhte mechanische Festigkeit
zwischen dem Haltezapfen (24) und der Halterwand (16).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Halter,
der dazu eingesetzt werden kann, eine Abgasanlage
einer Brennkraftmaschine in einem Fahrzeug zu halten.
[0002] Ein derartiger Halter 10 istin Fig. 1 in perspek-
tivischer Darstellung gezeigt. Der im Allgemeinen als
Aluminium-Druckgussteil hergestellte Halter 10 umfasst
einen Halterkdrper 12 mit einem im Wesentlichen plat-
tenartigen Halterboden 14 und einer entlang eines Au-
Renumfangsbereichs des Bodens 14 sich naherungs-
weise orthogonal von diesem weg erstreckenden Halte-
rwand 16. In einem zentralen Bereich des Halterbodens
14 isteine Befestigungsorgan-Durchgriffséffnung 18 vor-
gesehen, durch welche ein beispielsweise als Schraub-
bolzen oder dergleichen ausgebildetes Befestigungsor-
gan hindurchgefiihrt werden kann, um den Halter 10
beispielsweise im Bereich eines Unterbodens eines
Fahrzeugs festzulegen. Um dabei eine definierte Posi-
tionierung des Halters 10 zu gewahrleisten, kann bei-
spielsweise an einer von dem Boden 14 hervorstehen-
den Lasche 20 ein Drehsicherungsvorsprung 22 vorge-
sehen sein, der in eine zugeordnete Offnung beispiels-
weise im Bereich des Unterbodens eingreifend positio-
niert werden kann und dadurch den Halter 10 gegen
Drehung um das die Befestigungsorgan-Durchgriffs6ff-
nung 18 durchsetzende Befestigungsorgan halten kann.
[0003] Die Halterwand 16 weist, ausgehend vom Hal-
terboden 14, in Umfangsrichtung eine variierende Wand-
hohe auf. In einem Bereich maximaler Wandhdhe ist an
einer AulRenseite der Halterwand 16 ein bezuglich einer
Erstreckungsrichtung der Halterwand 16 vom Halterbo-
den 14 weg sich im Wesentlichen orthogonal von der
Halterwand 16 weg erstreckender Halterzapfen 24 vor-
gesehen. Der Halterzapfen 24 schlief3t mit einem ersten
Endbereich 26 an die AuRenseite der Halterwand 16 an
und weist eine in Richtung einer Zapfenachse Z im We-
sentlichen konstante, beispielsweise im Wesentlichen
kreisrunde Querschnittsgeometrie auf. An einem zwei-
ten Endbereich 28 des Halterzapfens 24 ist ein beztglich
der AuRenabmessung des Halterzapfens 24 grof3er di-
mensionierter Zapfenkopf 30 vorgesehen.

[0004] Fur eine erhohte Stabilitat sorgen zwei an einer
Innenseite der Halterwand 16 in demjenigen Bereich, in
welchem an der Auf3enseite der Halterwand 16 der Hal-
terzapfen 24 anschlieldt, vorgesehene Versteifungsvor-
spriinge 32, 34. Diese erstrecken sich, ausgehend vom
Halterboden 14, im Wesentlichen parallel zueinander
entlang der Innenseite der Halterwand 16 und bilden
zwischen sich eine nach innen, also in Richtung auf
die Befestigungsorgan-Durchgriffs6ffnung 18 zu, offene
Aussparung 36. Die Versteifungsvorspriinge 32, 34 sind
an der Halterwand 16 so positioniert, dass an der Auf3en-
seite der Halterwand 16 der Halterzapfen 14 im Wesent-
lichen zwischen diesen bzw. diese Uberlappend ange-
ordnetistund die Zapfenlangsachse Z sich zwischen den
Versteifungsvorspriingen 32, 34 durch die Aussparung
36 hindurch erstreckt.
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[0005] Durch den Halterzapfen 24 kénnen beispiels-
weise mit gummiartigem Material aufgebaute, elastische
Aufhdngungselemente getragen werden, die auch an
entsprechenden Halteorganen einer Abgasanlage ein-
gehangt werden kdénnen und dadurch die Abgasanlage
bezuglich des Halters 10 und damit auch des zugehdri-
gen Fahrzeugs elastisch tragen kénnen.

[0006] DerHalter 10 wird mit dem Halterkdrper 12 und
dem Halterzapfen 24 beispielsweise aus Aluminiumma-
terial in einem Druckgussverfahren hergestellt. Die Fig.
2a) und 2b) zeigen anhand von Modellrechnungen das
Erstarrungsverhalten des in flissigem Zustand in eine
Druckgussform eingeleiteten Aufbaumaterials des Hal-
ters 10.

[0007] Die Fig. 2a) zeigt den Erstarrungszustand etwa
2,4s nach Beginn des Druckgussvorgangs. Zu erkennen
ist, dass das Aufbaumaterial des Halters 10 weitestge-
hend erstarrt ist. Lediglich im Bereich des Halterzapfens
24 und insbesondere in dem Bereich, in welchem der
Halterzapfen 24 an die Halterwand 16 anschlief3t, ist ein
mit 38 bezeichneter Kernbereich vorhanden, in welchem
das Aufbaumaterial des Halters 10 noch nicht erstarrt ist.
[0008] Etwa 2,9s nach Beginn des Druckgussvorgang
verbleibt, wie dies die Fig. 2b) veranschaulicht, nur dort,
wo der erste Endbereich 26 des Halterzapfens 24 an die
Halterwand 16 anschlie3t ein derartiger nicht erstarrter
Kernbereich 38. Da in diesem Zustand kein weiteres
flissiges Aufbaumaterial mehrin die Druckgussform ein-
geleitet wird, fihrt die verzdgerte Erstarrung des Aufbau-
materials des Halters 10 zu einer vergleichsweise poro-
sen, instabilen Materialstruktur insbesondere in dem
mechanisch stark belasteten Ubergangsbereich zwi-
schen dem Halterzapfen 24 und der Halterwand 16.
[0009] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
einen Halter fiir eine Abgasanlage einer Brennkraftma-
schine mit erhéhter mechanischer Festigkeit bereitzu-
stellen.

[0010] Erfindungsgemafl’ wird diese Aufgabe geldst
durch einen Halter fir eine Abgasanlage einer Brenn-
kraftmaschine, umfassend:

- einen Halterkdrper mit einem Halterboden und einer
vom Halterboden sich erstreckenden Halterwand,

- einen von einer AulRenseite der Halterwand sich
erstreckenden Halterzapfen,

wobei in dem Halterzapfen an wenigstens einem Um-
fangsbereich eine Zapfenaussparung ausgebildet ist.
[0011] Durch das Ausbilden des Halterzapfens derart,
dass dieser in wenigstens einem Umfangsbereich eine
Zapfenaussparung aufweist, entsteht innerhalb einer
Auflenumfangskonturlinie des Halterzapfens ein nicht
mit dem Aufbaumaterial des Halterzapfens gefiillter Vo-
lumenbereich, was zu einer schnelleren und gleichmafi-
geren Erstarrung des zur Herstellung des Halters einge-
setzten flieRfahigen Aufbaumaterials fiihrt. Das Entste-
hen von aufgrund der Materialstruktur potenziell geschw-
achten Bereichen kann somit vermieden werden.
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[0012] Bei dem erfindungsgemafien Halter kann der
Halterboden im Wesentlichen plattenartig ausgebildet
sein. Zur Festlegung des Halters beispielsweise im Be-
reich eines Unterbodens eines Fahrzeugs kann in dem
Halterboden eine Befestigungsorgan-Durchgriffsoff-
nung vorgesehen sein. Ferner kann an dem Halterboden
ein bezuglich einer Erstreckungsrichtung der Halterwand
beziiglich des Halterbodens in entgegengesetzter Rich-
tung sich erstreckender Drehsicherungsvorsprung vor-
gesehen sein, um den Halter in definierter Positionierung
beispielsweise im Bereich eines Unterbodens eines
Fahrzeugs arretieren zu kénnen.

[0013] Eine hohe Stabilitat des Halters bei mdglichst
geringem Materialeinsatz kann beispielsweise dadurch
unterstutzt werden, dass die Halterwand sich wenigstens
bereichsweise entlang eines Aufienumfangsbereichs
des Halterbodens erstreckt, oder/ und dass die Halte-
rwand ringartigim Wesentlichen unterbrechungsfrei aus-
gebildet ist, oder/und dass die Halterwand, ausgehend
vom Halterboden, eine variierende Wandhohe aufweist.
[0014] Da eine wesentliche Funktion der Halterwand
auch die Anbindung des Halterzapfens an den Halte-
rkorper ist, wird weiter vorgeschlagen, dass der Halte-
rzapfen an der Halterwand in einem Bereich maximaler
Wandhohe vorgesehen ist.

[0015] Fir eine erhohte Stabilitat des Halters kann an
einer Innenseite der Halterwand wenigstens ein an den
Halterboden anschlieRender Versteifungsvorsprung vor-
gesehen sein.

[0016] Hinsichtlich der Steifigkeit des Halters ist es
besonders vorteilhaft, wenn an der Innenseite der Halte-
rwand zwei in Abstand zueinander angeordnete Verstei-
fungsvorspriinge vorgesehen sind, wobei der Halterzap-
fen an der AuRenseite der Halterwand im Wesentlichen
zwischen den beiden Versteifungsvorspriingen oder/und
wenigstens einen Versteifungsvorsprung Uberlappend
an die Halterwand anschlief3t.

[0017] Wenigstens ein Versteifungsvorsprung kann
rippenartig ausgebildet sein. Weiter kann vorgesehen
sein, dass wenigstens ein Versteifungsvorsprung in ei-
nen Wandbereich der Halterwand mit erhdhter und in
Richtung von dem Versteifungsvorsprung weg abnehm-
ender Wanddicke tbergeht. Dadurch wird, angrenzend
an einen derartigen Versteifungsvorsprung, ein groRerer
mit dem Aufbaumaterial des Halters gefillter Volumen-
bereich erzeugt, welcher das Erstarrungsverhalten des
Aufbaumaterials des Halters derart beeinflusst, dass
insbesondere das im Ubergangsbereich zwischen dem
Halterzapfen und der Halterwand vorhandene Ausbau-
material mit hoher Strukturfestig erstarrt, bevorin diesem
Wandbereich mit erhdhter Dicke die Erstarrung einsetzt.
[0018] Da hinsichtlich der strukturellen Festigkeit des
Halters vor allem der Ubergang zwischen der Halterwand
und dem Halterzapfen kritisch ist, ist es besonders vor-
teilhaft, wenn die Zapfenaussparung in dem Halterzap-
fen wenigstens in einem an die Halterwand anschlief3-
enden ersten Endbereich des Halterzapfens ausgebildet
ist.
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[0019] Der Halterzapfen kann in Richtung einer Zap-
fenlangsachse sich erstreckend ausgebildet sein, und
die Zapfenaussparung kann zur einfachen Durchfiihrung
eines Druckgussvorgang in dem Halterzapfen in Rich-
tung der Zapfenlédngsachse sich erstreckend, nach radial
aufden offen ausgebildet sein.

[0020] Um eine sichere Zusammenwirkung des Hal-
ters mit beispielsweise gummielastischen Aufhangungs-
elementen fur eine Abgasanlage erreichen zu kdnnen,
kann an einem von der Halterwand entfernten zweiten
Endbereich des Halterzapfens ein bezuglich einer Au-
fenabmessung des Halterzapfens hervorstehender
Zapfenkopf vorgesehen sein. Fir eine schnelle und
gleichmaRige Erstarrung des Aufbaumaterials des Hal-
ters insbesondere im Bereich des Halterzapfens ist es
dabei besonders vorteilhaft, wenn die Zapfenausspa-
rung sich bis zu dem Zapfenkopf erstreckt.

[0021] Der durch das Bereitstellen einer Zapfenaus-
sparung eingefiihrte Einfluss auf das Erstarrungsverhal-
ten des Aufbaumaterials des Halters kann dann beson-
ders effizient genutzt werden, wenn eine Aussparungs-
tiefe der Zapfenaussparung wenigstens 30 %, vorzugs-
weise wenigstens 50 %, einer Querschnittsabmessung
des Halterzapfens in einer Aussparungstiefenrichtung
ist.

[0022] Um eine zu einem stabilen Aufbau flihrende,
gleichwohl jedoch wirtschaftlich durchfiihrbare Herstel-
lung gewahrleisten zu kdnnen, wird vorgeschlagen, dass
der Halterkorper mit dem Halterzapfen einstiickig als
Druckgussteil, vorzugsweise aus Aluminium, ausgebil-
det ist. Es ist darauf hinzuweisen, dass der Ausdruck
"einstlickig" bedeutet, dass alle Bestandteile des Halters
als ein Materialblock in einem Arbeitsvorgang bereitge-
stellt werden und nicht als separate Bauteile hergestellt
und dann zusammengefiigt werden.

[0023] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur
Herstellung eines erfindungsgemal aufgebauten Hal-
ters fir eine Abgasanlage einer Brennkraftmaschine.
Bei diesem Verfahren wird der Halterkorper einstiickig
als Druckgussteil, vorzugsweise aus Aluminium, herge-
stellt.

[0024] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend mit
Bezug auf die beiliegenden Figuren beschrieben. Es
zeigt:

Fig. 1  in perspektivischer Ansicht einen Halter fir ei-
ne Abgasanlage einer Brennkraftmaschine;

Fig.2 in den Darstellungen a) und b) das Erstar-
rungsverhalten des in einem Druckgussvor-
gang hergestellten Halters der Fig. 1;

Fig. 3  eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung ei-
nes erfindungsgemaf aufgebauten Halters;

Fig.4 in den Darstellungen a) und b) das Erstar-

rungsverhalten des in einem Druckgussvor-
gang hergestellten Halters der Fig. 3;
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Fig. 5 eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung ei-
nes erfindungsgemaf aufgebauten Halters;

Fig. 6 in den Darstellungen a) und b) das Erstar-
rungsverhalten des in einem Druckgussvor-
gang hergestellten Halters der Fig. 5;

Fig. 7  eine Querschnittansicht eines Halterzapfens
des Halters der Fig. 3.

[0025] Nachfolgend werden mit Bezug aufdie Fig. 3 bis

7 verschiedene Ausgestaltungsarten von erfindungsge-
maf aufgebauten Haltern beschrieben. Diese entspre-
chen hinsichtlich ihrer Grundstruktur, also hinsichtlich
der Ausgestaltung des Halters 10 mit dem Halterkdrper
12 und dem von der Halterwand 16 sich weg erstreck-
enden Halterzapfen 24, dem vorangehend mit Bezug auf
die Fig. 1 bereits beschriebenen Aufbau. Es wird daher
hinsichtlich dieser Grundstruktur auf die voranstehenden
Ausfliihrungen zur Fig. 1 verwiesen.

[0026] In Fig. 3 ist zu erkennen, dass in dem Halte-
rzapfen 24 eine allgemein mit 40 bezeichnete Zapfen-
aussparung ausgebildet ist. Die Zapfenaussparung 40
erstreckt sich vom ersten Endbereich 26, also von dem-
jenigen Bereich, in welchem der Halterzapfen 24 an die
Halterwand 16 anschliet, bis zum Zapfenkopf 30 im
Wesentlichen geradlinig in Richtung der Zapfenlang-
sachse Z. Die Zapfenaussparung 40 ist bezliglich der
Zapfenlangsachse Z radial nach auen offen und weist
vorzugsweise in Richtung der Zapfenlangsachse Z eine
im Wesentlichen gleichbleibende Querschnittsgeomet-
rie auf.

[0027] Die Fig.7 veranschaulicht, dass die Zapfenaus-
sparung 40 in einer Aussparungstiefenrichtung Ry eine
Tiefe Taufweist, die im dargestellten Ausgestaltungsbei-
spiel grofer ist als die Halfte der Querschnittsabmes-
sung D des Halterzapfens 24 in der Aussparungstiefen-
richtung Ry.

[0028] Durch das Bereitstellen der Zapfenaussparung
40 ist im Querschnitt des Halterzapfens 24 ein ver-
gleichsweise groRRes nicht mit dem Aufbaumaterial des
Halters 10 gefiilites bzw. im Druckgussvorgang zu fill-
endes Volumen vorhanden. Dieses nicht mit dem Auf-
baumaterial des Halters 10 zu flllende Volumen der
Zapfenaussparung 40 beeinflusst das Erstarrungsver-
halten des Aufbaumaterials des Halters 10 bei Durch-
fihrung eines Druckgussvorgangs wesentlich.

[0029] Die Fig. 4a) und 4b) zeigen in Analogie zu den
Fig. 2a) und 2b) das anhand von Modellrechnungen
ermittelte Erstarrungsverhalten des Aufbaumaterials
des Halters 10. In dem in Fig. 4a) veranschaulichten
Zustand, der etwa 2,4s nach Beginn des Druckgussvor-
gangs vorliegt, ist das Aufbaumaterial des Halters 10 im
Wesentlichen nur in einem vergleichsweise kleinen
Kernbereich 38 noch nicht erstarrt, wobei auch dieser
Kernbereich 38 dort positioniert ist, wo der Halterzapfen
24 an die Halterwand 16 anschlief3t. Nach etwa 2,9s,
dargestellt in Fig. 4b), ist das in eine Druckgussform
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eingeleitete Aufbaumaterial des Halters 10 vollstandig
erstarrt. Es verbleibt kein Kernbereich, in welchem ein zu
einer anderen Materialstruktur fihrendes Erstarrungs-
verhalten vorliegt. Insbesondere derjenige Volumenbe-
reich des dann erstarrten Aufbaumaterials des Halters
10, in welchem der Halterzapfen 24 an die Halterwand 16
anschlief3t, ist mit gleichférmiger, sehr stabiler Material-
struktur ausgehartet. Somit wird im Vergleich zu dem in
Fig. 1 dargestellten Ausgestaltungsbeispiel trotz des
Umstandes, dass der Halterzapfen 24 durch das Bereit-
stellen der Zapfenaussparung 40 weniger massiv und mit
weniger Material aufgebaut ist, eine stabilere und gegen
die im Betrieb eines Fahrzeugs auftretenden mechani-
schen Belastungen resistentere Struktur des Halters 10
erreicht.

[0030] Eine alternative Ausgestaltungsform eines de-
rartigen mit einer Zapfenaussparung 40 ausgebildeten
Halterzapfens 24 ist in Fig. 5 dargestellt. Der Halterzap-
fen 24 weist grundsatzlich die gleiche Struktur auf, wie in
Fig. 3 dargestellt. Angrenzend an den Versteifungsvor-
sprung 34 ist jedoch ein Wandbereich 42 der Halterwand
16 vorhanden, inwelchen die Halterwand 16 im Vergleich
zu den anderen in Umfangsrichtung um den Halterboden
14 positionierten Bereichen derselben eine gréfRere
Wanddicke aufweist. Beispielsweise kann dort, wo der
Versteifungsvorsprung 34 in diesen Bereich 42 der Halte-
rwand 16 Ubergeht, die Halterwand 16 eine Dicke auf-
weisen, die der in den anderen Bereichen der Halte-
rwand 16 vorhandenen Wanddicke zuzuglich der Hohe
des Versteifungsvorsprungs 34 entspricht. Die Wand-
dicke der Halterwand 16 nimmt in Richtung vom Ver-
steifungsvorsprung 34 weg ab, so dass, einhergehend
auch mit der abnehmenden Vorsprungshéhe der Halte-
rwand 16 vom Halterboden 14, die Halterwand 16 sich
der im unteren Bereich der Fig. 5 dargestellten Struktur
mit geringerer Vorsprungshéhe vom Halterboden 14 und
im Wesentlichen konstanter, geringerer Wanddicke
annahert.

[0031] Die Fig. 6 veranschaulicht, dass durch das Be-
reitstellen des Wandbereichs 42 der Halterwand 16 seit-
lich neben dem Bereich der Halterwand 16, in welchem
der Halterzapfen 24 an diese anschlief3t, beim Erstarren
des Aufbaumaterials des Halters 10 bei Durchfiihrung
eines Druckgussvorgangs ein Kernbereich 38’ verbleibt,
in welchem etwa 2,4s nach Beginn des Druckgussvor-
gangs das Aufbaumaterial noch nicht erstarrt ist. Der
Volumenbereich des noch nicht erstarrten Aufbaumate-
rials wird somit verstarkt von demjenigen Volumenbe-
reich wegbewegt, in welchem der Halterzapfen 24 an die
Halterwand 16 anschlieRt. Auch dies tragt zu einem
gleichférmigeren Erstarrungsverhalten in diesem Volu-
menbereich, in welchem der Halterzapfen 24 an die
Halterwand 16 anschlief3t, bei.

Patentanspriiche

1. Halter fir eine Abgasanlage einer Brennkraftma-
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schine, umfassend:

- einen Halterkdrper (12) mit einem Halterboden
(14) und einer vom Halterboden (14) sich er-
streckenden Halterwand (16),

- einen von einer Aulenseite der Halterwand
(16) sich erstreckenden Halterzapfen (24),

wobei in dem Halterzapfen (24) an wenigstens ei-
nem Umfangsbereich eine Zapfenaussparung (40)
ausgebildet ist.

Halter nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der Halterboden
(14) im Wesentlichen plattenartig ausgebildet ist,
oder/und dass in dem Halterboden (14) eine Befesti-
gungsorgan-Durchgriffs6ffnung (18) vorgeseheniist,
oder/und dass an dem Halterboden (14) ein bezlg-
lich einer Erstreckungsrichtung der Halterwand (16)
bezliglich des Halterbodens (14)in entgegengesetz-
ter Richtung sich erstreckender Drehsicherungsvor-
sprung (22) vorgesehen ist.

Halter nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Halterwand
(16) sich wenigstens bereichsweise entlang eines
AuBenumfangsbereichs des Halterbodens (14) er-
streckt, oder/und dass die Halterwand (16) ringartig
im Wesentlichen unterbrechungsfrei ausgebildet ist,
oder/und dass die Halterwand (16), ausgehend vom
Halterboden (14), eine variierende Wandhéhe auf-
weist.

Halter nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass der Halterzapfen
(24) an der Halterwand (16) in einem Bereich maxi-
maler Wandhéhe vorgesehen ist.

Halter nach Anspruch einem der Anspriiche 1-4,
dadurch gekennzeichnet, dass an einer Innensei-
te der Halterwand (16) wenigstens ein an den Halte-
rboden (14) anschlieBender Versteifungsvorsprung
(32, 34) vorgesehen ist.

Halter nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass an der Innenseite
der Halterwand (16) zwei in Abstand zueinander
angeordnete Versteifungsvorspriinge (32, 34) vor-
gesehen sind, wobei der Halterzapfen (24) an der
AuBRenseite der Halterwand (16) im Wesentlichen
zwischen den beiden Versteifungsvorspriingen
(32, 34) oder/ und wenigstens einen Versteifungs-
vorsprung (32, 34) tiberlappend an die Halterwand
(16) anschlieft.

Halter nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Versteifungsvorsprung (32, 34) rippenartig ausge-
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10.

1.

12.

13.

bildet ist, oder/lund dass wenigstens ein Verstei-
fungsvorsprung (34) in einen Wandbereich (42)
der Halterwand (16) mit erhéhter und in Richtung
von dem Versteifungsvorsprung (34) weg abnehm-
ender Wanddicke Ubergeht.

Halter nach einem der Anspriiche 1-7,

dadurch gekennzeichnet, dass die Zapfenaus-
sparung (40) in dem Halterzapfen (24) wenigstens
in einem an die Halterwand (16) anschlielenden
ersten Endbereich (26) des Halterzapfens (24) aus-
gebildet ist.

Halter nach einem der Anspriiche 1-8,

dadurch gekennzeichnet, dass der Halterzapfen
(24) sich in Richtung einer Zapfenlangsachse (Z)
erstreckt, und dass die Zapfenaussparung (40) in
dem Halterzapfen (24) sich in Richtung der Zapfen-
langsachse (Z) erstreckend, nach radial aul3en offen
ausgebildet ist.

Halter nach einem der Anspriiche 1-9,

dadurch gekennzeichnet, dass an einem von der
Halterwand (16) entfernten zweiten Endbereich (28)
des Halterzapfens (24) ein bezlglich einer AuRen-
abmessung des Halterzapfens (24) hervorstehen-
der Zapfenkopf (30) vorgesehen ist, und dass die
Zapfenaussparung (40) sich bis zu dem Zapfenkopf
(30) erstreckt.

Halter nach einem der Anspriiche 1-10,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Ausspa-
rungstiefe (T) der Zapfenaussparung (40) wenigs-
tens 30 %, vorzugsweise wenigstens 50 %, einer
Querschnittsabmessung (D) des Halterzapfens (24)
in einer Aussparungstiefenrichtung (Ry) ist.

Halter nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der Halterkorper
(12) mit dem Halterzapfen (24) einstiickig als Druck-
gussteil, vorzugsweise aus Aluminium, ausgebildet
ist.

Verfahren zur Herstellung eines Halters (10) flr eine
Abgasanlage einer Brennkraftmaschine nach einem
der Anspriiche 1-12, wobei der Halterkérper (12)
einstlickig als Druckgussteil, vorzugsweise aus Alu-
minium, hergestellt wird.
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