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(57) Abstract: The invention relates to an exhaust conducting
device of a vehicle having a cylindrical outer housing (18),
which consists of an outer shell (24) and an inner shell (26)
arranged in the interior of said outer shell, wherein the outer
shell (24) forms a larger section of the outer circumference
than the inner shell (26) or an equally large outer
circumferential section. The radial outer face of the inner shell
(26) is in particular firmly bonded to the outer shell (24). The
outer shell (24) is C-shaped in the cross-section or has a closed
ring shape. The invention further relates to a method for
producing the device.

(57) Zusammenfassung: Fine Abgas fiihrende Vorrichtung
eines Fahrzeugs hat ein zylindrisches Aussengehduse (18), das
aus einer Aussenschale (24) und einer in deren Inneren
angeordneten  Innenschale (26) besteht, wobei die
Aussenschale (24) einen  grésseren  Abschnitt  des
Aussenumfangs bildet als die Innenschale (26) oder einen
gleich grossen  Aussenumfangsabschnitt. Die  radiale
Aullenseite der Innenschale (26) ist an der AuBlenschale (24)
insbesondere stotfschliissig befestigt ist. Die Aussenschale (24)
ist im Querschnitt C-fSrmig oder verlduft ringfSrmig
geschlossen. Ferner wird ein Verfahren zur Herstellung der
Vorrichtung beschrieben.
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Abgas filhrende Vorrichtung und Verfahren zu ihrer Herstellung

Die Erfindung betrifft eine Abgas fuhrende Vorrichtung eines Fahrzeugs, die
ein zylindrisches AuRengehéduse hat. Dartber hinaus betrifft die Erfindung auch

ein Verfahren zum Herstellen einer solchen Vorrichtung.

In Fahrzeugen sind im Abgasstrang verschiedene Vorrichtungen vorhanden,
die zwischen Abgasrohrleitungsabschnitten angeordnet sind, zum Beispiel
Katalysatoren, Partikelfilter, Schalldampfer oder Gehéuse, in denen sogenannte
thermoelektrische Generatoren (TEG-Module) untergebracht sind und mit denen
elektrische Energie durch eine Temperaturdifferenz gewonnen wird. Alle diese
Vorrichtungen sind vorgefertigte Einheiten, die in den Abgasstrang eines Fahr-
zeugs eingebaut werden und die als Gemeinsamkeit zwischen ihrem Ein- und
ihrem Auslass einen Behalter bilden, in dem Einbauten untergebracht sind (ab-
gasreinigende Einleger, Schalldampfereinbauten, TEG-Module usw.). Zwischen
dem Ein- und dem Auslass gibt es einen deutlichen Querschnittssprung, um
einen Hohlraum zur Unterbringung der Einbauten zu schaffen. Das zylindrische
AuBengehduse solcher Vorrichtungen kann auf unterschiedliche Weise
hergestellt werden. Beispielsweise wird bei einem Katalysator oder einem
Partikelfiter der sogenannte Einleger, durch den das Abgas stromt und der
Ublicherweise aus Keramik ist, mit einem Blech so umwickelt, dass Gber eine
zwischengelegte Lagermatte der Einleger im Gehduse geklemmt und positioniert
ist. DarQber hinaus gibt es auch AuBengehduse aus zwei im Querschnitt U-
férmigen Schalen, die zwischen sich Einleger und Lagermatte klemmen und die
beim SchlieBen des Aullengehaduses so weit zusammengefahren werden, dass
sich ihre Langsrander Uberlappen und die Langsrander dann verschweil3t oder

verlotet werden.

Aus der US 2001/0055551 A1 ist ein Verfahren zum Herstellen eines

Katalysators bekannt, bei dem zwei jeweils um mehr als 360° um den Einleger
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herum verlaufende Blechteile Ubereinander gewickelt sind. Diese bilden dann das
Aulengehéuse.

Die DE 10 2004 042 078 A1 beschreibt ein Verfahren zum Herstellen eines
Gehéuses fur eine Abgas fiihrende Vorrichtung, bei dem das AuRengehéuse aus
drei oder mehr Blechstreifen besteht, die sich teilweise Uberlappen und im Uber-
lappungsbereich miteinander verbunden sind. Die Querschnittsform des
Gehduses ist nicht kreiszylindrisch, sondern weist stérker und weniger stark
gekrimmte Abschnitte auf. In den weniger gekrimmten Abschnitten liegen die
Uberlappungsbereiche.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu schaffen, die ein einfach
herstellbares AuBengehause aufweist, das kostenginstig hergestellt werden
kann und leicht ist. Ferner soll ein verbessertes Verfahren zum Herstellen einer

Vorrichtung angegeben werden.

Die Abgas fuhrende Vorrichtung fur Fahrzeuge nach der Erfindung hat ein
zylindrisches Aulengehduse, das aus einer AuBenschale und einer in deren
Inneren angeordneten Innenschale besteht. Die AuRenschale bildet einen
gréBeren Abschnitt des AuBenumfangs des AuRengehéduses als die Innenschale
oder, alternativ, einen gleich groen Abschnitt des Auflenumfangs wie die
Innenschale. Die radiale AuBenseite der Innenschale ist an der AuRenschale
befestigt, insbesondere durch Stoffschluss. Die AuRenschale verlauft im Quer-
schnitt gesehen C-férmig oder geschlossen kreisférmig. Die Aulen- und die

Innenschale sind separate Teile, die erst spater miteinander verbunden werden.

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung zeichnet sich auch durch eine sehr
gleichméaRige Belastung des AuBengehaduses und eine gleichmérsige Klemmung
von innen liegenden Teilen aus, denn die Au3enschale nimmt hauptsé&chlich die
Belastung auf, und diese Auflenschale bildet fast den gesamten Auflenumfang
des Gehauses, da sie im Querschnitt C-formig oder auch ringférmig geschlossen
verlauft und die innen liegenden Teile umgreift. Dies ist ein wesentlicher Unter-
schied zu den bisherigen Schalenlésungen, bei denen die einzelnen Schalen
einen U-férmigen Querschnitt haben, also keine nach innen, zueinander
weisenden Langsrander. Die zwei separaten Schalen (d.h. von Haus aus
separate Teile), die das Aullengehduse bei der Erfindung bilden, sind ferner

einfacher miteinander zu verbinden als drei oder mehr Schalen wie im Stand der
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Technik. Die Innenschale liegt sozusagen in dem Bereich der AuRenschale, in
dem diese geschlossen wird, und sichert diesen Bereich.

Vorzugsweise verlaufen die Langsrander der Auenschale zueinander (ber-
lappungsfrei. Die erfindungsgemaRe Vorrichtung hat gemag dieser Ausfihrungs-
form somit kein AuRengeh&use, das gewickelt ist und bei dem sich die Langs-
rander Uberlappen. Dieses Wickeln kann namlich dazu fihren, dass der innen
liegende, beim Wickeln stark wandernde Langsrand Scherkrafte auf das noch
weiter innen liegende, daran angrenzende Teil auslbt, zum Beispiel auf die
Lagermatte. Beim SchlieRen des AuBengehduses der erfindungsgemafien
Vorrichtung kann sich die Relativbewegung auf zwei Seiten, ndmlich im Bereich

der beiden Langsrander der Innenschale verteilen.

Die Schalen verlaufen im Querschnitt vorzugsweise stetig gekrummt, das
heillt, es ist kein abrupter Absatz oder dergleichen vorhanden, wie dies bei U-
formigen Schalen im Bereich der Langsrander im Stand der Technik haufig der
Fall ist. Dies reduziert die Herstellungskosten und sorgt fur eine gleichmaRige
Flexibilitat des AuBengehauses, denn Abséatze oder dergleichen versteifen das

Gehdause bereichsweise.
Die AuBen- und die Innenschale sind vorzugsweise aus einem Metallblech.

Die Krimmung der AuBen- und der Innenschale sollten im Uberlappungs-
bereich zueinander angepasst sein, sodass die Innenschale vollflachig mit ihrer

radialen AuBenseite an der AuRenschale anliegt.

Gemal der bevorzugten Ausfihrungsform sind die Langsrander der Au3en-
schale in Umfangsrichtung voneinander beabstandet, und der entstehende Spalt
zwischen den Langsrandern wird radial nach innen durch die Innenschale
geschlossen. Die Innenschale hat damit bei der bevorzugten Ausfihrungsform
kraftemaRig hauptsachlich die Aufgabe, diesen Spalt in der AuBenschale zu
schlieRen, der sehr gering sein sollte. Das Vorhandensein des Spaltes hat
folgenden wichtigen Vorteil. Wenn das AuBBengeh&use ein innen liegendes Teil
klemmen soll oder eng an diesem anliegen soll, besteht immer das Problem,
dass das innen liegende Teil (zum Beispiel der Einleger eines Katalysators oder
eines Partikelfilters) mit Querschnittstoleranzen versehen ist. Durch die indi-

viduelle Herstellung des AuRengehduses, abgestimmt auf das gerade zu
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verbauende, innen liegende Teil, lasst sich durch Aufbringen einer Kraft auf die
AuRenschale bei der Herstellung des AuBengehduses die AuRenschale
individuell eng an das innen liegende Teil andriicken und anpassen, sodass eine
optimale Querschnittsform des AuRengehauses entsteht. Durch den Spalt wird
ausgeschlossen, dass bei im Querschnitt kleinen innen liegenden Teilen die
Langsrander aneinander anstoBen koénnen, sodass das AuRengehduse nicht
klein genug hergestellt werden kann. Somit wird Uiber den Spalt ein Toleranz-
ausgleich ermdéglicht. Es ist jedoch denkbar, die Toleranzen so zu legen, dass fur
das kleinste tolerierbare innen liegende Teil die Langsréander gerade aneinander
anstoRen. Bevorzugt ist jedoch, dass auch fur das kleinste Teil ein Spalt im

AuBengehduse vorgesehen ist.

Nachdem der Spalt aber relativ gering ist, kann die Innenschale so ausgefuhrt
sein, dass sie zur Stabilitat des AulRengehauses deutlich weniger beitragt als die
AuBenschale, wodurch Gewicht und Herstellungskosten fur die Innenschale

reduziert werden konnen.

Die Innenschale kann im Querschnitt gesehen eine geringere Umfangslénge
als die AuRenschale haben, vorzugsweise um wenigstens den Faktor 0,6. Da-

durch kann erheblich Material gespart werden.

Natirlich kann auch eine Innenschale verwendet werden, die eine ahnlich

groBe oder sogar grofRere Umfangslénge hat wie die Aulienschale.

Auch die Innenschale kann im Querschnitt C-férmig verlaufen, also ebenfalls
weiter nach innen gezogene Langsrander haben, als dies bei einer U-Form der
Fall ist. Alternativ oder zuséatzlich solite der Spalt zwischen den Langsréndern der
Innenschale entgegengesetzt zu den Langsréndern der AuRenschale, insbeson-
dere zu dem vorteilhaften Spalt zwischen den Langsrandern der AuRRenschale,
ausgerichtet sein. Bei einem kreiszylindrischen Auflengehause lasst sich dies
dadurch définieren, dass der Spalt zwischen den Langsrandern der Innenschale
diametral entgegengesetzt zu den Langsrandern der Auflenschale, insbesondere
zum Spalit an der AuBenschale liegt. Dies soll die Flexibilitdt des AuRengehauses

vergleichmaRigen.

Die AuRenschale sollte dicker als die Innenschale sein, insbesondere wenigs-

tens um den Faktor 1,3. Damit werden Material und Gewicht gespart. Dariiber
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hinaus wird vermieden, dass das AuRengehduse im Uberlappungsbereich der
Schalen deutlich weniger elastisch ist als im (brigen, nicht Gberlappenden
Bereich.

Bei Versuchen hat sich herausgestellt, dass die AuBenschale eine Dicke von
maximal 1,0 mm, insbesondere maximal 0,8 mm und/oder die Innenschale eine
Dicke von maximal 0,4 mm haben kann. Diese Dicken sind wesentlich geringer
als im Stand der Technik, bei dem zum Beispiel bei Wickelgehdusen mit
Wandstéarken von 1,2 bis 1,5 mm gearbeitet wird.

Die bevorzugte Ausfuihrungsform sieht sogar vor, dass die Auenschale eine
Dicke von maximal 0,4, insbesondere 0,3 mm hat und die Innenschale lediglich
maximal 0,2 mm dick ist. Die geringe Dicke gerade der Innenschale hat nicht nur
Gewichtsvorteile, sondern sorgt auch dafir, dass im Bereich der Langsrander der
Innenschale nur ein geringer Dickensprung im AuBBengehause vorhanden ist. Die
die Langsrander definierenden Stirnseiten stehen damit als Stérkontur oder Stér-
kante fur das angrenzende Teil, zum Beispiel fur die Lagermatte, kaum noch
nach innen vor, sodass beim SchlieBen des AuBengehduses kaum Scherkréfte
auf das angrenzende Teil ausgelibt werden. Durch die geringe Dicke kénnen sich
die Langsrander kaum an der Lagermatte verhaken, sondern gleiten an dieser

entlang.

Die geringe Dicke der Innen- und der AuRenschale fuhrt auch dazu, dass die
Spannungsverteilung im AuRengehaduse sehr gleichmaRig ist, dieses ist namlich
flexibler als im Stand der Technik und passt sich den toleranzbedingten unter-
schiedlichen Geometrien der innen liegenden Teile, zum Beispiel der Einleger,
optimal an. Das bedeutet auch, dass die Klemmkraft sehr gleichmafig auf das

innen liegende Teil verteilt wird.

Die geringe Dicke des AuRengehdauses fihrt auch dazu, dass der sogenannte
Canning-Prozess beim Herstellen des AuBengehauses schneller erfolgt und dass
keine groRen Ruckfederkrafte auftreten, die es im Stand der Technik zu be-
herrschen gilt. Diese Riickfederkrafte fuhren dazu, dass nach dem Offnen des
Werkzeugs, welches eine Anpresskraft auf das Aulengehduse bei dessen
SchlieRvorgang ausiibt, das AuBengehéause zuriickfedert, eine andere Geometrie
einnimmt und die Klemmkrafte im starker rickfedernden Abschnitt stérker

reduziert werden.
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Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung sieht vor, dass die AuRenschale
aus einem anderen Werkstoff als die Innenschale besteht. Hier lassen sich
zusatzlich Kosten sparen, indem zum Beispiel die Innenschale aus einem

weniger hochwertigen Material als die AuRenschale besteht.

Die AuBRenschale sollte wenigstens 90 % des AuRenumfangs des Gehauses
bilden.

Die Stabilitit des AuBengehéuses im Bereich der Langsrander kann erhéht
und die Fertigung vereinfacht werden, wenn wenigstens einer der Langsrander
der AuRenschale wenigstens einen Fortsatz in Umfangsrichtung hat, der in eine
Ausnehmung am gegeniberliegenden Fortsatz eingreift. Fortsatz und Ausneh-
mung kénnen insbesondere komplementér ausgefihrt sein. Uber den Fortsatz
und die Ausnehmung werden die Langsrander in Axialrichtung formschlissig
verhakt, was die Belastung auf die stoffschliissige Verbindung reduziert. Die
bevorzugte Ausfuhrungsform sieht vor, dass beide Langsrénder zinnenfdérmig
ausgefuhrt sein kénnen, sodass die Zinnen des einen L&ngsrands in komple-
mentdre Ausnehmungen zwischen Zinnen des anderen Léngsrands eingreifen.
Insbesondere sollte jedoch, um den Umfangsspalt aufrechtzuerhalten, die Spitze
der Zinnen nicht die ,Béden“ der benachbarten Ausnehmungen kontaktieren.
Einen Kontakt in Axialrichtung kann es jedoch an den Seitenflachen der

benachbarten Zinnen und Ausnehmungen geben.

Die Langsrander der AuRenschale soliten miteinander und/oder mit der
Innenschale verlétet werden, wobei vorzugsweise zusatzlich die AulRenschale im
Bereich der Langsrander mit der Innenschale punktverschweiltt ist. Die Innen-
schale kann eine Briicke zwischen den Langsrandern bilden, weshalb die L&éngs-
rander der AuRenschale jeweils an der Innenschale angelétet sind. Wenn der
Spalt zwischen den Langsrandern sehr gering ist, kann dieser Spalt auch
komplett mit Lot geschlossen sein, sodass dieses Lot auch die Langsrénder der
AuRenschale miteinander verbindet. Dabei ware es méglich, dass der Spait
komplett mit Lot gefiillt ist.

Bevorzugt ist Lot auch zwischen der Innenseite der AuRRenschale im Bereich
ihrer Langsrander und der AuBenseite der Innenschale in diesem Bereich
vorgesehen, sodass ein groRfiachigerer, geloteter Bereich entsteht. Uberlappt die

Innenschale die AuBenschale sehr weit, ware es denkbar, Lot nur an der Innen-
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seite nahe der Langsrander der AuBenschale vorzusehen, sodass nicht der
gesamte Uberlappungsbereich der Schalen mit Lot verbunden ist.

Die erfindungsgeméRe Vorrichtung enthélt einen Einleger zum Reinigen des
Abgases (Katalysator oder Partikelfilter), bildet einen Schallddampfer und/oder
enthélt TEG-Module. Die Vorrichtung ist ein vorgefertigter Behalter, der in seinem
Inneren Einbauten aufweist, durch die entweder das Abgas behandelt wird oder
durch die Energie aus dem Abgas umgewandelt wird (Schall- oder Warme-

energie).

Eine andere Ausfuhrungsform der Erfindung sieht keine Vorfertigung der
Vorrichtung vor und auch keine Einbauten enthaltenden Behalter. Die Vorrich-
tung ist vielmehr eine Rohrstutzenverbindung fiir zwei benachbarte Rohrstutzen.
Die AuBen- und die Innenschale umgeben die zwei benachbarten Rohrstutzen
und koppeln sie strémungsmaRig miteinander. Hierbei werden die Schalen
vorzugsweise stoffschliissig an den Rohrstutzen befestigt. Da die Rohrstutzen
nicht immer exakte Aussenabmessungen und -geometrien besitzen, lasst sich
durch die zwei komprimierbaren Schalen immer eine optimale, spaltfreie

Anpassung an die Stutzen erreichen.

Die erfindungsgemafRe Vorrichtung kann jedoch auch ein aus zwei Schalen
zusammengesetztes Abgasrohr eines Verbrennungsmotors sein. Hier ist es von
Vorteil, wenn zumindest die Innenschale im Querschnitt geschlossen umlauft,
also kein Spalt zwischen den Langsrandern der Innenschale vorhanden ist, oder
wenn dieser Spalt durch Lot komplett geschlossen ist. Vorteilhaft ist ferner, wenn
die Schalen aus unterschiedlichen Material sind, so dass unterschiedliche
Korrosionsbestandigkeiten erfullt werden. Das Abgasrohr ist somit insgesamt
leichter, denn seine Wanddicke kann geringer sein als bei bisherigen Abgas-

rohren.

Vorzugsweise Uiberdeckt die AuBenschale in axialer Richtung die Innenschale
im Wesentlichen vollstandig. Dadurch ergibt sich auch bei geringer Dicke der
einzelnen Schalen eine Vorrichtung mit vergleichsweise groer und in axialer

Richtung weitgehend homogener Stabilitat.
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Das erfindungsgemaRe Verfahren zum Herstellen einer Abgas flhrenden
Vorrichtung, insbesondere einer vorgenannten erfindungsgemafen Abgas-

vorrichtung, sieht folgende Schritte vor:

a) Positionieren einer Auflenschale und einer Innenschale so zueinander,
dass sich die AuBenschale C-férmig um die Innenschale und sich die
Innenschale innenseitig von einem Langsrand zum gegeniberliegenden

Langsrand der AulRenschale erstreckt, und

b) stoffschlussiges Verbinden der AuBen- und der Innenschale miteinander

im Bereich der Langsrander der AuRenschale.

Wie bereits erlautert, sollten die beiden Schalen absatzlos stetig gekrimmt
verlaufen, in Bezug auf den Querschnitt gesehen. Die AufRen- und die Innen-
schale sind nicht gewickelt, das heil’t, sie erstrecken sich um weniger als 360° im

Querschnitt gesehen.

Die AuRen- und die Innenschale werden miteinander verlétet, insbesondere
im sogenannten Durchlaufverfahren, indem sie durch einen Durchlaufofen

bewegt werden, in dem das Lot verflussigt wird.

In diesem Fall kénnen die AuBen- und die Innenschale in axialer Richtung
zunachst durch ein erstes Tunnelbauteil, dann durch den Durchlaufofen und
schlieBlich durch ein zweites Tunnelbauteil bewegt werden. Mittels der Tunnel-
bauteile lassen sich die Schalen auf einfache Weise kalibrieren sowie gleichzeitig

zum Durchlaufofen hin und vom Durchlaufofen weg transportieren.

Vorzugsweise ist zusatzlich ein Stabilisierungsdorn vorgesehen, der mit einer
Tunneléffnung des zweiten Tunnelbauteils einen Ringraum definiert, durch den

die Schalen bewegt werden.

Eine sehr effektive Herstellungsweise sieht vor, dass auf der Auflenschale
innenseitig im Bereich der Langsrander und/oder aufenseitig an der Innenschale
ein Lot aufgebracht wird (zum Beispiel durch Siebdruck), das ausgehartet ist,
bevor die Schalen zueinander positioniert werden. Im obigen Schritt b) wird dann
zumindest eine der Schalen erwarmt, sodass das Lot flussig wird und die

Schalen miteinander verldtet werden.
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Alternativ zum Aufdrucken von Lot kénnten auch eine oder mehrere Lotfolien
auf einer oder beiden einander gegenuiberliegenden Seiten des Schalen befestigt
sein, z.B. durch Punktschweien. Die Folien schmelzen dann bei Warmeein-

wirkung.

Die Schalen kénnen zur Versteifung voliflachig oder verteilt Uber ihre
Kontaktflachen miteinander verl6tet sein. Auf eine oder beide Schalen wird Lot
aufgedruckt, z.B. vollflachig oder in Mustern wie Streifen, Gitter, Punkte usw.
Nach dem Erwarmen ergibt sich eine voliflachige oder abschnittsweise Lotver-
bindung. Auch wenn in Mustern Lot aufgedruckt wird, kann dieses nach dem

Erhitzen zu einer voliflachigen Verbindung werden.

Die vollflichige oder abschnittsweise Lotverbindung erfolgt insbesondere im
Bereich von Stellen, an denen von aulen Teile befestigt werden, um die Wand in

diesem Bereich zu versteifen.

Da die Werkzeuge zum Schlieen der Schalen, die von auf3en einen Druck
auf die Schalen ausiiben, zumeist sehr teuer sind, sodass ihre Taktzeit so gering
wie méglich sein sollte, konnen die Schalen vor dem Léten miteinander punkt-
verschweif3t werden. Damit sind die Schalen zueinander positioniert und kénnen

in ein anderes Werkzeug oder eine andere Station transportiert werden.

Die Takizeiten des sogenannten Canning-Prozesses zum SchlieBen des

AufRRengehiuses werden von Uber 30 sec. auf unter 7 sec. reduziert.

Die Schalen kdénnen vorgekrimmt sein, wenn sie in einem Werkzeug
positioniert werden, das einwarts bewegliche Backen aufweist. Wenn diese
Backen einwarts bewegt werden, wird zumindest die Auflenschale weiter
gekriummt, sodass sich ihre Langsrander aufeinander zu bewegen. Im Werkzeug
sollte dann zumindest eine vorlaufige Fixierung der Schalen aneinander erfolgen,

zum Beispiel durch Punktschweil3en.

Die Backen werden bei der bevorzugten Ausfuhrungsform von einem
individuell fur die gerade herzustellende Vorrichtung ermittelten Parametern um
einen ermittelten, individuellen Verstellweg einwarts bewegt. Das bedeutet, dass
jede Vorrichtung ein individuell hergestelltes AuBengehause hat, abgestimmt auf

Parameter der innen liegenden Teile, zum Beispie!l auf die Querschnittsgeometrie
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des Einlegers oder die beim SchlieBen der Backen aufgebrachte Klemmkraft

oder das Flachengewicht der Lagermatte.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung und aus den nachfolgenden Zeichnungen, auf die

Bezug genommen wird. In den Zeichnungen zeigen:

- Figur 1 eine Langsschnittansicht durch ‘eine Ausfuhrungsform der erfin-

dungsgemaéfRen Vorrichtung,

- Figur 2 eine Querschnittsansicht durch eine erste Ausfuhrungsform der

erfindungsgemafen Vorrichtung,

- Figur 3 eine Querschnittsansicht durch eine zweite Ausfihrungsform der

erfindungsgeméfRen Vorrichtung,

- Figur 4 eine Radialansicht auf die Vorrichtungen nach Figuren 2 und 3 im

Bereich der Langsrander,

- Figur 5 eine perspektivische Querschnittsansicht durch ein Werkzeug zur

Herstellung der erfindungsgemafen Vorrichtung,

- Figur 6 aufeinanderfolgende Verfahrensschritte zur Erlduterung des erfin-

dungsgemaéaBen Verfahrens;

- Figur 7 eine Langsschnittansicht durch eine als Rohrstutzenverbindung

ausgefuhrte erfindungsgemaéfe Vorrichtung,
- Figur 8 eine perspektivische Ansicht der Vorrichtung nach Figur 7,

- Figur 9 eine stirnseitige Ansicht einer als Abgasrohr ausgebildeten erfin-
dungsgemafen Vorrichtung,

- Figur 10 eine stirnseitige Ansicht einer als Abgasrohr ausgebildeten erfin-

dungsgemaRen Vorrichtung gemaR einer alternativen Ausfihrungsvariante, und

- Figur 11 eine schematische Skizze, die ein erfindungsgemales Verfahren

zur Herstellung von Vorrichtungen geman den Figuren 9 und 10 veranschaulicht.

In Figur 1 ist eine in einem Kraftfahrzeug untergebrachte, Abgas fiihrende
Vorrichtung 10 dargestellt. Die Vorrichtung 10 kann eine Abgasreinigungsvor-
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richtung, das heillt ein Abgaskatalysator, ein Partikelfilter, oder eine Kombination
aus beiden sein, oder ein Schalldampfer oder eine Strom erzeugende Vorrich-
tung mit sogenannten TEG-Modulen, die beispielhaft dargestellt und mit dem
Bezugszeichen 12 versehen sind.

Das Bezugszeichen 14 definiert ein langgestrecktes, zylindrisches Substrat,
das beispielsweise aus einer Keramik oder einer Art gewickelter Wellpappe oder
einem anderen katalytischen Trager- oder Filtermaterial mit oder ohne Beschich-
tung besteht. Das Substrat 14 ist von einer Lagermatte 16 umgeben, die ein
elastisches Ausgleichselement zwischen dem Substrat 14 und einem Aulen-

gehause 18 aus Blech bildet.

Die Lagermatte 16 ist auch vorhanden, wenn andere innen liegende Teile,
wie zum Beispiel TEG-Module 12 auf einen Trager geklemmt werden sollen, oder
wenn schalldampfende Einbauten vom AuBengehduse 18 umgeben und darin

geklemmt werden.

Stromaufwiérts und stromabwarts sind mit dem AuRengehduse 18 ein

Einstromtrichter 20 und ein Ausstromtrichter 22 verbunden.

Die Vorrichtung ist ein vorgefertigter Behalter mit Einbauten, mit einem
Einlass und einem Auslass, die durch den Einlass des Einstrom- bzw. den
Auslass des Ausstromtrichters 20 bzw. 22 gebildet sind, und einem dazwischen
liegenden, im Querschnitt zum Ein- und Auslass aufgeweiteten Abschnitt, um

einen Hohlraum zur Aufnahme der Einbauten zu bilden.

Das AuRengehiuse 18 ist dinnwandig ausgefiihrt und wird im Folgenden

naher erlautert.

In Figur 2 ist in einem Querschnitt der Aufbau der erfindungsgemafien
Vorrichtung zu sehen. Das AuBengehduse 18 besteht aus zwei separaten
Schalen, namlich einer AulRenschale 24 und einer Innenschale 26. Die Aufien-
schale 24 hat einen im Wesentlichen C-formigen Querschnitt und umgreift das
Substrat 14. Das bedeutet, die Aullenschale erstreckt sich im Querschnitt um
mehr als 180°, vorzugsweise um mehr als 270°. Die Innenschale 26 ist bei der
dargestellten Ausfiihrungsform im Querschnitt ebenfalls C-formig.
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Die Schalen 24 und 26 haben Liangsrander 28 bzw. 30, die jeweils
voneinander beabstandet sind, sodass sich ein Spalt 32 bzw. 34 zwischen den
Langsrandern 28 bzw. 30 ergibt. Das bedeutet, die AuRenschale 24 Uberlappt
sich im Bereich ihrer Langsrander 28 ebenso wenig wie die Innenschale im

Bereich ihrer Langsrander 30.

Die AuRenschale 24 bildet den wesentlichen Teil der AuRenseite des Aullen-
gehduses in Umfangsrichtung, insbesondere bildet sie wenigstens 90 % des
AuRenumfangs des AuRBengehaduses 18. Der innenseitige, von der Aulenschale
24 abgedeckte Abschnitt der Innenschale 26 bildet Uberhaupt keinen Abschnitt
des AulRenumfangs des Aulengehduses 18, sondern nur der Abschnitt, der den
Spalt 32 schliefit.

Der Spalt 32 zwischen den Langsrandern 28 wird radial nach innen hin von
der Innenschale 26 geschlossen. Die Ausrichtung der Auf3en- und der Innen-
schale 24 bzw. 26 erfolgt so, dass die Spalte 32, 34 entgegengesetzt zueinander

liegen, insbesondere diametral entgegengesetzt zueinander.

Die AuBRenschale 24 besteht ebenso wie die Innenschale 26 aus einem
gleichmaig dinnen Blech.

Da die AuRenschale 24 den wesentlichen Teil des AuRengehduses 18 bildet,
auch bezuglich Stabilitat des AuBengehduses 18, kann die Innenschale 26

dinner ausgefihrt sein als die AuRenschale 24.

Die AuRenschale 24 sollte um insbesondere den Faktor 1,3 dicker sein als die
Innenschale 26.

Bei der bevorzugten Ausfuhrungsform hat sich ergeben, dass die Auflen-
schale eine Dicke von maximal 1,0 mm, insbesondere aber maximal 0,8 mm,
vorzugsweise insbesondere von maximal 0,4 mm aufweisen kann, wogegen die
Innenschale 26 eine Dicke von maximal 0,4 mm, insbesondere von maximal etwa
0,2 mm hat.

Die AuBenschale 24 hat bei den gezeigten Ausfuhrungsformen eine Dicke
von sogar nur etwa 0,3 mm und die Innenschale 26 von 0,2 mm, sodass sich im
Uberlappungsbereich der Schalen 24, 26 eine Gesamtdicke des AuRengehauses
18 von 0,5 mm ergibt.
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Die AuRen- und Innenschale 24 bzw. 26 liegen im Uberlappungsbereich voll-
flachig aneinander an, was insbesondere dadurch erleichtert wird, dass die
AuBenschale 24 eine geringe Dicke hat und sich beim Biegen an die Kontur der
innen liegenden Teile anpassen kann. Die Innenschale 26 wiederum ist aufgrund
ihrer noch geringeren Dicke hoch flexibel und passt sich der Kontur der innen
liegenden, angrenzenden Teile, hier des Substrats 14 und der daruberliegenden
Lagermatte 16 perfekt an.

Alternativ oder zuséatzlich hierzu kann die AuRenschale 24 aus einem anderen
Werkstoff als die Innenschale 26 bestehen, insbesondere aus einem hoch-

wertigeren, zum Beispiel korrosionsbestéandigeren Werkstoff.

Die beiden Schalen 24, 26 sind im Bereich der Langsrander 28 miteinander
stoffschlissig verbunden.

GemaR der bevorzugten Ausfihrungsform sind die Schalen 24, 26 im Bereich
der Innenseite der AuBenschale 24 nahe der Langsrénder 28 miteinander
verlétet. Das Lot erstreckt sich gemaR der bevorzugten Ausfuhrungsform etwa
maximal 10 bis 20 mm vom jeweiligen Langsrand 28 am Umfang entlang im

jeweiligen Uberlappungsbereich.

Lot 36 sollte auch den Spalt 32 ausfillen, vorzugsweise komplett ausfillen,
sodass sich keine Rinne ergibt, in der sich Feuchtigkeit ansammeln koénnte.
Zumindest sollte Lot 36 die Stirnseiten im Bereich der Langsrander 28 komplett
abdecken, ebenso wie die AuBenseite der Innenschale 26 im Bereich des Spalts
32, sodass keine Angriffsflache fur Korrosion und keine Spalte zwischen Aulen-
und Innenschale 24, 26 vorhanden sind.

Zusatzlich zur Lotverbindung sind die Schalen 24, 26 nahe der Langsrander
28 an einigen in Axialrichtung hintereinanderliegenden Stellen punktverschweilt.
Die Schweifstellen tragen das Bezugszeichen 38. Dieses Punktschweiflen dient
lediglich zur Vorfixierung der Schalen 24, 26, bevor diese uber ihre gesamte
Langserstreckung im Bereich des Spaltes 32 miteinander verlétet werden.
Alternativ hierzu kénnte der Spalt 32 Null sein, z.B. wenn die Toleranzen bei der
Herstellung entsprechend so gewahilt sind, dass eine Obergrenze der

Umfangslénge der AuBenschale durch eine Anlage von dessen Langsrandern
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aneinander definiert ist. Es ware auch denkbar, dass sich die Langsrénder 28 der
AuRenschale 24 Gberlappen.

Die Schalen 24, 26 kénnen zur Versteifung vollflaichig oder verteilt Gber ihre
Kontaktflachen miteinander verl6tet sein. Auf eine oder beide Schalen 24, 26 wird
Lot aufgedruckt, z.B. vollflachig oder in Mustern wie Streifen, Gitter, Punkte usw.
Nach dem Erwarmen ergibt sich eine vollflachige oder abschnittsweise Lotver-

bindung.

Die vollflachige oder abschnittsweise Lotverbindung erfolgt insbesondere im
Bereich von Stellen, an denen von aulen Teile befestigt werden, um die Wand in
diesem Bereich zu versteifen. In Figur 2 wird ein Befestigungsteil 100 an die
Auflenschale 24 angel6tet. Zumindest grof3flachig im Bereich um diese Létstellen
herum werden die Schalen 24, 26 miteinander veri6tet, um die Wand dort zu
versteifen, wo die durch das Befestigungsteil 100 einwirkenden Kréafte aufge-

nommen werden.

Wird z.B. eine Offnung in der Wand erforderlich (z.B. fur einen Sensor), so
sind in beiden Schalen 24, 26 ibereinanderliegende Lécher vorgesehen. Am
Lochrand werden die Schalen 24, 26 miteinander verlétet, um die Steifigkeit zu
erhéhen und gegebenenfalls auch eine Gasdichtigkeit zu erreichen.

Die Ausfuhrungsform nach Figur 2 zeigt eine kreiszylindrische Vorrichtung.
Die Erfindung ist jedoch nicht nur auf eine solche Vorrichtung begrenzt, sondern
bezieht sich auch auf andere, im Wesentlichen runde oder auch auf im Wesent-
lichen eckige, mit abgerundeten Kanten versehene Geometrien von Aulen-

gehausen 18.

Figur 3 zeigt eine Vorrichtung mit einem innen liegenden Bauteil, zum
Beispiel einem Schalldampferinnenteil, einem Substrat 14 oder anderen
Aufbauten, zum Beispiel mit TEG-Modulen 12. Optional, abhangig vom innen
liegenden Teil, ist auch hier eine Lagermatte 16 um das innen liegende Teil
gewickelt. Das AuRengehause 18 besteht erneut aus nur zwei Schalen, namlich
der AuBenschale 24 und der separaten Innenschale 26. Auch hier verlauft die

AuBenschale 24 C-formig fast komplett um die innen liegenden Teile herum.

Alternativ zur Ausfithrungsform nach Figur 2 erstreckt sich die Innenschale 26

jedoch nicht C-formig entlang der Innenseite der AuBenschale 24, sondern
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verlauft V- oder U-férmig nur Uber einen relativ begrenzten Winkelbereich im
Bereich des Spalts 32, um im Spaltbereich das AuRengehduse 18 zu schlieen.
Zu betonen ist jedoch, dass naturlich auch bei dieser Ausfiihrungsform eine
dhnliche Gestaltung der Innenschale 26 wie bei Figur 2 vorhanden sein kann,
namlich dass sich die Innenschale 26 C-férmig um fast die gesamten innen
liegenden Teile herum erstreckt. Der Vorteil der Ausfihrungsform nach Figur 3
besteht darin, dass der Materialaufwand fur die Innenschale 26 geringer ist als
bei der vorhergehenden Ausfihrungsform. Andererseits ist die Wanddicke des
AuRengehauses 18 aufgrund der fast iber 360° verlaufenden Uberlappung der
Schalen 24, 26 gemal Figur 2 gleichmaRiger.

Bezuglich Dicken, Materialien und Erstreckungen der Auf3en- und Innen-
schale 24, 26 gilt bezuglich Figur 3 das zu Figur 2 Gesagte. Das betrifft auch die
Verbindung der beiden aus Blechen bestehenden Schalen 24, 26 durch Stoff-
schluss. Der Spalt 32 wird auch hier mit Lot 36 zumindest ausgekleidet, vorzugs-
weise gefillt.

Die Langsrander 28 konnen linear verlaufen oder miteinander verzahnt sein,
wie Figur 4 zeigt. In Figur 4 ist eine zinnenartige Ausbildung der Langsrander 28
dargestellt, mit in Umfangsrichtung verlaufenden Fortsatzen 40, die in Ausneh-
mungen 42 zwischen den Fortsatzen 40 des gegeniberliegenden Léngsrands 28
eingreifen. Durch diese Konstruktion, die in Umfangsrichtung nach wie vor Spalte
32 ermoglicht, wird die Stabilitdt des AuRengehduses 18 im Nahtbereich erhdht
und die Herstellung erleichtert.

Figur 5 zeigt das Werkzeug, mit dem die erfindungsgemafle Vorrichtung
hergestellt wird. Das Werkzeug hat mehrere kreissegmentférmige Backen 44, die
nach innen bewegt werden kénnen. Die Innenseiten 46 der Backen 44 sind der

spateren Form des AuRengehduses 18 im entsprechenden Bereich angepasst.

Die Backen 44 koénnen unterschiedlich weit nach innen bewegt werden (siehe
Pfeile), sodass abhdngig von individuellen Parametern fir die herzustellende
Vorrichtung, die zum Beispiel von der Klemmkraft, welche auf die innen
liegenden Teile ausgeubt wird, oder der Geometrie des Substrats 14 oder des
Flachengewichts der verbauten Lagermatte 16 abhangt, die Backen 44 individuell
weiter oder weniger weit nach innen bewegt werden. Das heif3t, der Verstellweg

fur die Backen 44 ist fur jede Vorrichtung vorzugsweise individualisiert.
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Beispiele fur eine solche maRgeschneiderte Herstellung sind in der
WO 2007/115667 A1 erlautert, auf die diesbezliglich Bezug genommen wird. Das
Werkzeug kann alternativ auch wie in der DE 10 2006 049 238 A1 beschrieben
ausgebildet sein.

Im Folgenden wird das Herstellungsverfahren fur die erfindungsgeméfRe
Vorrichtung anhand Figur 6 beschrieben.

Die beiden separaten Schalen 24, 26 sind quer zu ihrer Langsrichtung zuerst
vorgeformt, das heil3t, sie haben noch nicht ihre endgultige Gestalt im Quer-
schnitt gesehen, sind jedoch gekrimmt (Figur 6a).

In das Werkzeug (Figur 6b) werden die AuRBen- und Innenschale 24, 26 und in
diese die innen liegenden Teile hineingeschoben. Die Innenschale 26 wird eben-
falls so positioniert, dass ihre Langsrander 30 auf der Innenseite der Au3en-
schale 24 liegen. Im Bereich der Langsrander 28 ist innenseitig auf die Auf3en-
schale 24 und/oder die AuRenseite der Innenschale 26 Lot 36, insbesondere
Hartlot, aufgebracht und ausgehartet, zum Beispiel durch Drucken (Figur 6a).

Die Backen 44 werden dann einwarts gefahren, sodass die AuRenschale 24
verengt wird und die Langsrander 28 aufeinander zu wandern. Auch die Innen-
schale 26 wird dabei deformiert (Figuren 6b und 6c).

Sobald die endgliltige Position (Figur 6¢) erreicht ist, werden die Schalen 24,
26 im Uberlappungsbereich nahe dem Spalt 32 punktverschweilt. Hierzu kénnen
benachbarte Backen 44 entsprechende Ausnehmungen 48 zum Einschieben
einer Schweilelektrode 50 haben (Figur 6c).

AnschlieBend wird die vorgefertigte Vorrichtung aus dem Werkzeug durch
einen Durchlaufofen 52 (Figur 6e) bewegt, wo sie erwdarmt wird, bis das Lot 36
schmilzt. Zusatzlich kann auch noch Lot im Bereich des Spalts 32 von auf3en
zugegeben werden (Figur 6d). Die beiden Schalen 24, 26 werden damit stoff-
schlissig verbunden. Eine Wéarmequelle 54 im Durchlaufofen 52 ist ebenfalls in

den Figuren 6d und 6e dargestellit.

Bei den bisher gezeigten Ausfihrungsformen werden die AuBlen- und die
Innenschale 24 bzw. 26 um die Einbauten herum positioniert und anschlieRend

miteinander verbunden.
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Bei der Ausfiihrungsform nach den Figuren 7 und 8 ist die Vorrichtung eine
Rohrstutzenverbindung von zwei voneinander beabstandeten Abgasrohren, die
in Rohrstutzen 60, 62 enden. Im Inneren der Vorrichtung sind keine Einbauten
vorgesehen, darlber hinaus ist kein groRer Querschnittssprung vorhanden.

Die AuRen- und die Innenschale 24, 26 kénnen so ausgebildet sein, wie bei
den vorherigen Ausfuhrungsformen beschrieben.

In der gezeigten Ausfihrungsform sind beide Schalen 24, 26 im Querschnitt
C-formig, wobei die Schlitze der beiden ,C* diametral entgegengesetzt zu-
einander liegen. Die Schalen 24, 26 werden von aulen auf die Stutzen 60, 62
aufgesetzt und radial nach innen gepresst, so dass sie an der Au3enflache der
Stutzen 60, 62 anliegen, die Rohrstutzen 60, 62 umgeben und sie strémungs-
maRig miteinander koppeln. Die radial einwérts gerichtete Kraft kann ent-

sprechend Figur 5 aufgebracht werden.

Ferner kénnten die gegeniberliegenden Langsrinder der Schalen 24

und/oder 26 auch ineinandergreifende Vorspriinge haben, wie zuvor erlautert.

Die Schalen 24, 26 werden dann miteinander stoffschliissig am Spalt der
AuRenschale 24 verbunden. Ferner kénnen die Schalen 24, 26 auch noch mit
einem oder beiden Stutzen 60, 62 stoffschlissig verbunden werden, z.B. durch
Léten oder Schweilen.

Um kein Abgas austreten zu lassen, kdnnen evtl. auch umlaufende Lot- oder
Schweilverbindungen zwischen den Schalen 24, 26 und den Stutzen 60, 62

vorgesehen werden.

Das Verl6ten der Schalen 24, 26 kann z.B. dadurch erfolgen, dass auf der
Innenseite der AuBlenschale 24 und/oder der AuBenseite der Innenschale 26
jeweils eine Lotfolie durch Punktschweillen befestigt ist. Die Folien schmelzen
bei Warmeeinwirkung und verbinden die Schalen 24, 26.

Die Ausfuhrungsform nach Figur 9 zeigt ein Abgasrohr eines Ver-
brennungsmotors, das aus zwei separaten Schalen 24, 26 zusammengesetzt ist.
Gemal der bevorzugten Ausfuhrungsform ist zwischen den Langsréndern 30 der

Innenschale 26 kein Spalt oder nur ein so geringer Spalt, dass er durch das Lot
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36 oder die Schweilnaht komplett geschlossen ist. Alternativ oder zusétzlich ist
auch kein Spalt zwischen den Langsréandern 28 der AuBenschale 24 vorhanden.

Beide Schalen 24, 26 sollten in sich keine Uberlappenden Rander haben.
Auch bei dieser Ausfiihrungsform ist es von Vorteil, Anbauteile &hnlich wie im
Zusammenhang mit Figur 1 das Befestigungsteil 100 zu befestigen.

Die bevorzugte Befestigung der Schalen 24, 26 aneinander ist Léten,
insbesondere voliflachiges Léten. Hier gilt das zu den Gbrigen Ausfihrungs-

formen Gesagte, auf das zur Vermeidung von Wiederholungen verwiesen wird.

Fur alle Ausfuhrungsformen gilt, dass das Lot 36 auf verschiedenste Weisen
aufgebracht werden kann: flussig, durch Aufdrucken, durch Befestigen von Lot-

folien usw.

Bei samtlichen gezeigten Ausfihrungsformen bildet die Aulenschale 24
einen groReren Abschnitt des AulRenumfangs als die Innenschale 26. Alternativ
kénnte die AuBenschale 24 aber auch gleich groRen Abschnitt des Aullen-

umfangs wie die Innenschale 26 bilden.

Analog zu Figur 9 ist in Figur 10 eine als Abgasrohr ausgebildete Vorrichtung
10 dargestellt, allerdings gemaR einer alternativen Ausfihrungsvariante. In
diesem Fall ist zwischen den beiden separaten Schalen 24, 26 ein Luftspalt 64
vorgesehen, der sich in Bezug auf Warmedammung und Schallschutz positiv
auswirken kann. Eine gewinschte radiale Abmessung des Luftspalts 64 (Spalt-
dicke) lasst sich dabei Uber eine radiale Abmessung des Lots 36 und/oder
sonstige Abstandshalter einstellen, die an den Schalen 24, 26 angeformt oder

befestigt sein kénnen.

Die Schalen 24, 26 sind gemaR Figur 10 nicht vollflachig durch Lot 36 ver-
bunden, sondern lediglich durch in Umfangsrichtung beabstandete Lotstreifen 66.
Dabei ist sowohl im Bereich der Langsrander 28 der AuRenschale 24 als auch im
Bereich der Langsrander 30 der Innenschale 26 jeweils ein Lotstreifen 66 vor-
gesehen, um einen vorhandenen Spalt zwischen den Langsrandern 28 bzw. 30

zu schlielen, insbesondere gasdicht zu schlie3en.

AuBerhalb der Spaltbereiche der AuBen- bzw. Innenschale 24, 26 kénnen

weitere Lotstreifen 66 vorhanden sein, um die Steifigkeit des zweischaligen
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Abgasrohrs zu erhéhen. Beispielsweise sind in Figur 10 zwei weitere Lotstreifen
66 vorgesehen, die in Umfangsrichtung sowohl vollflichig an die Innenschale 26
als auch an die AuRenschale 24 angrenzen und im Wesentlichen der Rohrver-

steifung dienen.

Eine Méglichkeit zur Fertigung von Vorrichtungen 10 gemaR den Figuren 9
und 10 ist in Figur 11 gezeigt. Hierbei werden zunéachst die beiden separaten, ge-
krimmten Schalen 24, 26 vorgefertigt und vorzugsweise auf eine vorgegebene

axiale Lange geschnitten.

Danach wird das Lot 36, wie oben beschrieben, abschnittsweise oder voll-
flachig auf wenigstens eine der Schalen 24, 26 aufgebracht und fixiert.

AnschlieBend werden die Schalen 24, 26 in gewiinschter Weise relativ zu-
einander positioniert und gemeinsam in eine Tunnel6ffnung 68 eines beispiels-

weise aus Keramik hergestellten, ersten Tunnelbauteils 70 geschoben.

Um das Einfuihren der Schalen 24, 26 zu erleichtern, kann die Tunneléffnung
68 in axialer Einschubrichtung 71 zunachst trichterférmig oder konisch und dann
im Wesentlichen zylindrisch ausgebildet sein (vgl. Figur 11). Die Geometrie der
Tunnel6ffnung 68, insbesondere des zylindrischen Abschnitts der Tunneléffnung
68 wird dabei vorzugsweise so gewdhlt, dass die Schalen 24, 26 auf einen

gewinschten Querschnitt kalibriert werden.

An das erste Tunnelbauteil 70 schlief3t sich axial ein Durchlaufofen 72 an, der

das auf die Schalen 24, 26 aufgetragene Lot 36 soweit erhitzt, dass es schmilzt.

An den Durchlaufofen 72 schlief3t sich axial ein zweites Tunnelbauteil 74 an,
dessen Tunneloffnung 76 in Einschubrichtung 71 ebenfalls zun&chst trichter-
formig oder konisch und dann im Wesentlichen zylindrisch ausgefihrt sein kann
(vgl. Figur 11), um das Einfihren der Schalen 24, 26 zu erleichtern. Insbeson-

dere koénnen die beiden Tunnelbauteile 70, 74 identisch ausgebildet sein.

Im zweiten Tunnelbauteil 74 kihlt die als Abgasrohr ausgebildete Vorrichtung

ab, wobei die Schalen 24, 26 nunmehr miteinander verlétet sind.

Optional kénnen die Schalen 24, 26 vor dem Léten miteinander punktver-

schweil}t werden, um die gewiinschte Position relativ zueinander zu fixieren.
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Die Lotstreifen konnen z.B. dadurch erzeugt werden, dass ein Band aus
Lotmaterial in kaltem Zustand auf eine der Schalen 24, 26 aufgeklebt wird und

spéter im Durchlaufofen schmilzt.

Um die Formstabilitdt des im Durchlaufofen 72 erhitzten Abgasrohrs sicher-
zustellen ist abgesehen vom zweiten Tunnelbauteil 74 noch ein Stabilisierungs-
dorn 78 vorgesehen, der sich durch die Tunnel6éffnung 76 des zweiten Tunnel-
bauteils 74 erstreckt und in den Durchlaufofen 72 ragt. Besonders bevorzugt
erstreckt sich der Stabilisierungsdorn 78 in axialer Richtung durch den gesamten
Durchlaufofen 72. Der Stabilisierungsdorn 78 definiert mit der Tunneléffnung 76
des zweiten Tunnelbauteils 74 einen Ringraum 80, durch welchen die Schalen
24, 26 bewegt werden

Die Querschnitte der Tunneléffnung 76 des zweiten Tunnelbauteils 74 sowie
des Stabilisierungsdorn 78 entsprechen vorzugsweise dem gewtinschten Aufien-
bzw. Innenquerschnitt des Abgasrohrs. Fur kreisrunde Rohrquerschnitte geman
Figur 11 entspricht der Durchmesser des Stabilisierungsdorns 78 dem Durch-
messer der Tunneloffnung 76 abzuglich der doppelten Au’enschalendicke, der
doppelten Innenschalendicke und der doppelten Spaltdicke des Luftspalts 64.

Statt die Schalen 24, 26 zu Beginn der Rohrfertigung auf eine vorgegebene
axiale Lange zuzuschneiden ist auch eine ,Endlosfertigung“ denkbar, bei der das
Abgasrohr erst nach dem Verléten der Schalen 24, 26 auf eine gewinschte

Lange zugeschnitten wird.

Die Erfindung erstreckt sich auch auf eine Durchlaufofeneinheit zur
Herstellung von Abgasrohren, mit einem sich trichterférmig einengenden ersten
Tunnelbauteil zum Einfuhren von Schalen, einem Durchlaufofen, der sich an das
erste Tunnelbauteil anschlieRt, und einem sich an den Durchlaufofen
anschlieRenden zweiten Tunnelbauteil, welches sich zu seinem Auslass

trichterférmig aufweitet.
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Patentanspriiche

1. Abgas fuhrende Vorrichtung eines Fahrzeugs, mit einem zylindrischen
Auf&engehéuse (18), das aus einer AuBenschale (24) und einer in deren Inneren
angeordneten Innenschale (26) besteht, wobei die Aulenschale (24) einen
groBeren Abschnitt des AuBenumfangs als die Innenschale (26) oder einen
gleich groRen Abschnitt des AuBenumfangs wie die Innenschale (26) bildet, die
radiale AuBenseite der Innenschale (26) an der AuRenschale (24) insbesondere
stoffschlissig befestigt ist und die AuRenschale (24) im Querschnitt C-férmig

oder ringférmig geschlossen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Langsrander (28) der Aulenschale (24) zueinander Uberlappungsfrei verlaufen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Langsrander (28) der AuRenschale (24) in Umfangsrichtung voneinander
beabstandet sind und der entstehende Spait (32) zwischen den Langsrandern
(28) durch die Innenschale (26) radial nach innen geschlossen ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenschale (26) im Querschnitt gesehen eine
geringere Umfangslédnge als die AuBenschaIe (24) hat, vorzugsweise um
wenigstens den Faktor 0,6.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenschale (26) im Querschnitt C-formig ist und/oder
dass der Spalt (34) zwischen den Langsrandern (30) der Innenschale (26)
entgegengesetzt, bei einem kreiszylindrischen Aulengehéduse (18) diametral
entgegengesetzt zu den Langsrandern (28) der AuBenschale (24) ausgerichtet
ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die AuRenschale (24) dicker ist als die Innenschale (26),

insbesondere wenigstens um den Faktor 1,3.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Aulien-
schale (24) eine Dicke von maximal 0,8 mm und/oder die Innenschale (26) eine

Dicke von maximal 0,4 mm hat.
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8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die AuBenschale (24) aus einem anderen Werkstoff als die

Innenschale (26) besteht.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auflenschale (24) wenigstens 90 % des Aufen-
umfangs des AuBBengeh&uses (18) in Umfangsrichtung bildet.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens einer der Langsrander (28) der Auenschale
(24) wenigstens einen Fortsatz (40) in Umfangsrichtung hat, der in eine
Ausnehmung (42) am gegentiiberliegenden Langsrand (28) eingreift.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Langsrander (28) der AuRenschale (24) miteinander
und/oder mit der Innenschale (26) verlotet, vorzugsweise zuséatzlich mit der

Innenschale (26) punktverschweil}t sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Langsrander (28) der AuRenschale (24) unter Bildung eines Spalts (32)
voneinander beabstandet sind und der Spalt (32) mit Lot (36) gefullt ist.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Krummungen der Schalen (24, 26) aneinander so

angepasst sind, dass die Innenseite der AuRenschale (24) vollflaichig an der
Aufienseite der Innenschale (26) anliegt.

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ein vorgefertigter Behélter ist, mit einem
Einlass und einem Auslass, insbesondere wobei der Behélter einen Einleger zum
Reinigen des Abgases enthélt, einen Schallddmpfer bildet und/oder TEG-Module
(12) enthalt. |

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung eine Rohrstutzenverbindung ist und die Aulen-
und die Innenschale (24, 26) zwei benachbarte Rohrstutzen (60, 62) umgibt und

sie stromungsmafRig miteinander koppelt oder dass die Vorrichtung ein
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Abgasrohr eines Verbrennungsmotors ist, mit einer AuRen- und einer
Innenschale (24, 26).

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die AuBenschale (24) in axialer Richtung die Innenschale
(26) volistandig Uberdeckt.

17. Verfahren zum Herstellen einer Abgas fihrenden Vorrichtung eines Fahr-
zeugs, insbesondere einer Vorrichtung nach einem der vorhergehenden

Anspriiche, gekennzeichnet durch folgende Schritte:

a) Positionieren einer Aulenschale (24) und einer Innenschale (26) so
zueinander, dass die AuBenschale (24) C-formig um die Innenschale
(26) verlauft und sich die Innenschale (26) innenseitig der Aul3en-
schale (24) von einem Langsrand (28) zum gegenuberliegenden

Langsrand (28) der AuBenschale (24) erstreckt, und

b) stoffschlissiges Verbinden der AuRen- und der Innenschale (24, 26)
miteinander im Bereich der Langsrander (28) der AuBenschale (24).

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Aulien-
und die Innenschale (24, 26) miteinander verlotet werden, insbesondere im

Durchlaufverfahren.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass auf der
AuRenschale (24) innenseitig im Bereich der Langsrander (28) und/oder aufen-
seitig an der Innenschale (26) ein Lot aufgebracht und ausgehértet ist, bevor die
Schalen (24, 26) zueinander positioniert werden, und dass im Schritt b) durch
Erwarmen zumindest einer der Schalen (24, 26) das Lot flussig wird, um die
Schalen (24, 26) miteinander zu verléten.

20. Verfahren nach einem der Anspriche 17 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schalen (24, 26) vor dem Léten miteinander

punktverschweil3t werden.

21. Verfahren nach einem der Anspriche 17 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schalen (24, 26) vorgekrimmt sind und in einem
Werkzeug positioniert werden, welches einwarts bewegliche Backen (44)
aufweist, dass die Backen (44) einwarts gegen die AuBenschale (24) bewegt und
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zumindest die AuBenschale (24) weiter krimmen, sodass deren Langsrander

(28) aufeinander zu bewegt werden.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Backen
(44) abhangig von einem individuell fur die gerade herzustellende Vorrichtung
ermittelten Parameter um einen individuellen Verstellweg einwarts bewegt

werden.

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
AuBen- und die Innenschale (24, 26) nach dem Einwartsbewegen der Backen
(44) miteinander punktverschweilit werden.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die AuBen- und die Innenschale (24, 26) in axialer Richtung
zunachst durch ein erstes Tunnelbauteil (70), dann durch einen Durchlaufofen

(72) und schlieBlich durch ein zweites Tunnelbauteil (74) bewegt werden.

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Stabilisierungsdorn (78) vorgesehen ist, der mit einer Tunneléffnung (76) des
zweiten Tunnelbauteils (74) einen Ringraum (80) definiert, durch welchen die

Schalen (24, 26) bewegt werden.

26. Verfahren nach einem der Anspriche 17 bis 25, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung ein Behalter mit Einbauten ist, mit einem Einlass
und einem Auslass und einem dazwischen liegenden, im Querschnitt zum Ein-
und Auslass aufgeweiteten Abschnitt, wobei die AuBen- und die Innenschale
(24, 26) um die Einbauten herum positioniert und anschlieRend miteinander

verbunden werden.

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung eine Rohrstutzenverbindung ist, die auf einen
einlass- und einen auslassseitigen zylindrischen Rohrstutzen (60, 62) positioniert

und anschlieRend miteinander verbunden werden.

28. Verfahren nach einem der Anspriche 17 bis 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung ein Abgasrohr eines Verbrennungsmotors ist, mit
einer AufRen- und einer Innenschale (24, 26), welche zunachst relativ zueinander

positioniert und anschlieRend miteinander verbunden werden.
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