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(57) Zusammenfassung: Der erfindungsgemafle Flansch
(1) fur einen Auspuffkrimmer ist aus mindestens einem Teil
(3) ausgebildet. Dabei ist vorgesehen, dalt das mindestens
eine Teil als Blechformteil (3) ausgebildet ist. Der aus dem
mindestens einen Blechformteil (3) ausgebildete Flansch
(1) weist ein wesentlich geringeres Gewicht als herkémmli-
che Flansche auf, die aus Schmiedeteilen oder Feingufitei-
len hergestellt sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Flansch fir einen
Auspuffkrimmer und einen Auspuffkrimmer.

Stand der Technik

[0002] Auspuffkrimmer dienen bei Kraftfahrzeugen
mit einem Verbrennungsmotor zur Ableitung von Ab-
gasen, die bei einer Verbrennung in Zylindern des
Verbrennungsmotors entstehen. Diese Auspuffkrim-
mer sind in der Regel rohrartig ausgebildet und koén-
nen auf unterschiedliche Weise in Rohrstrange unter-
teilt bzw. verzweigt sein.

[0003] Die Auspuffkrimmer besitzen in der Regel
eine einer Anzahl der Zylinder des Verbrennungsmo-
tors entsprechende Anzahl an Offnungen, wobei jede
dieser Offnungen mit einer Offnung eines jeweiligen
Zylinders, insbesondere mit einem Flansch als Ver-
bindungsstick, verbunden ist. Entsprechend kann
der Auspuffkrimmer Uber einen entsprechenden
Flansch mit dem Auspuff verbunden sein. Derartige
Flansche sind gewdhnlicherweise als Schmiedeteile
oder FeinguBteile ausgebildet, die durch Zerspa-
nungsarbeit mit Dichtflichen oder Anschluf¥flachen
versehen werden. Nachteilig bei bekannten Flan-
schen ist deren hohes Gewicht und die durch den
notwendigen Zerspanungsschritt aufwendige und da-
mit teure Herstellung.

Aufgabenstellung

[0004] Ziel der Erfindung ist es, einen Flansch vor-
zuschlagen, der die genannten Nachteile vermeidet
und zudem eine Werkstoffpaarung ermoglicht.

[0005] Erfindungsgemal werden ein Flansch fir ei-
nen Auspuffkrimmer mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 und ein Auspuffkrimmer mit den Merkma-
len des Anspruchs 7 vorgestellt.

[0006] Der erfindungsgemafe Flansch fir einen
Auspuffkrimmer ist aus mindestens einem Teil aus-
gebildet. Dabei ist vorgesehen, dal® der mindestens
eine Teil als Blechformteil ausgebildet ist. Der aus
dem mindestens einen Blechformteil ausgebildete
Flansch weist ein wesentlich geringeres Gewicht als
herkdmmliche Flansche auf, die aus Schmiedeteilen
oder FeinguRteilen hergestellt sind.

[0007] In bevorzugter Ausgestaltung ist vorgese-
hen, dal® der mindestens eine Blechformteil durch
Ruckwartspragetechnik hergestellt ist. Durch diese
Ruckwartspragetechnik ist fiir den Flansch ein form-
treuer, formstabiler und kostengunstiger Dichtkugel-
bereich bereitstellbar. In dem Blechformteil kbnnen
wichtige Dicht- und Anschluf3flachen durch das
Ruckwartspragen eingepragt werden. Ein teueres
und aufwendiges Zerspanen, wie es bislang bei Flan-
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schen aus Schmiedeteilen oder FeingufRteilen nétig
ist, ist somit nicht erforderlich.

[0008] Des weiteren kann der Flansch aus mindes-
tens zwei Teilen ausgebildet sein, die durch Schwei-
Ren, insbesondere Uber Reibschweilfung, miteinan-
der verbunden sind. Dabei ist mindestens eines der
mindestens zwei Teile als Blechformteil, das auch
Uber Ruckwartspragetechnik hergestellt sein kann,
ausgebildet. Es kbnnen demnach auch zwei Teile, die
als Blechformteile ausgebildet sind, die durch Riick-
wartspragetechnik geformt sein kénnen, ber Reib-
schweillung miteinander verbunden sein.

[0009] Da mindestens einer der mindestens zwei
Teile als Blechformteil ausgebildet ist, ist eine Werk-
stoffpaarung dieses mindestens einen Blechformteils
mit mindestens einem weiteren Teil moglich. Der min-
destens eine Blechformteil kann hierbei als kosten-
glinstiges Flanschgrundmodul ausgebildet sein, das
einer geringen Beanspruchung wahrend des Be-
triebs des Verbrennungsmotors ausgesetzt ist. Der
zweite Teil kann aus verschlei- und temperaturfes-
tem Material entsprechend den jeweiligen Anforde-
rungen ausgewahlt werden. Hierbei kann es sich bei-
spielsweise um einen geeigneten Einsatzring han-
deln, der in das Flanschgrundmodul eingesetzt und
mit dem Flanschgrundmodul, beispielsweise Uber
Reibschweiflung, verbunden ist. Auch dieser Teil, der
in das Flanschgrundmodul einsetzbar ist, kann, falls
die Materialbeschaffenheit es zulafit, als ein durch
Ruckwartspragetechnik hergestellter Blechformteil
ausgebildet sein.

[0010] Der Auspuffkrimmer ist dazu ausgebildet, in
einem Kraftfahrzeug eine gasleitende Verbindung
zwischen mindestens einem Zylinder eines Verbren-
nungsmotors und einer Abgasanlage, also einem
Auspuff oder einem Katalysator, bereitzustellen. Der
erfindungsgemale Flansch kann speziell zur Verbin-
dung des Auspuffkrimmers mit der Abgasanlage
ausgebildet sein. Ist der Auspuffkrimmer beispiels-
weise als luftspaltisolierter Auspuffkrimmer ausge-
bildet, so ist ein gasflihrendes Innenrohr des luftspal-
tisolierten Auspuffkrimmers in der Offnung des Flan-
sches zur Kompensation thermisch bedingter Aus-
dehnungen beweglich eingesetzt oder geflihrt. Da
der Einsatzring aus entsprechendem Material ausge-
bildet sein kann, kann dessen Verschleif und somit
ein Verschlei® des Flansches durch Reibung, die
durch das sich bewegende gasflihrende Innenrohr
hervorgerufen wird, minimiert werden. Zudem ist es
moglich, Materialpaarungen entsprechend den Be-
lastungsanforderungen zu wahlen.

[0011] Bei der Herstellung des erfindungsgemalfien
Flansches fur einen Auspuffkrimmer als gasfihren-
des Verbindungsglied zwischen zwei Komponenten
eines Fahrzeugs ist vorgesehen, dal} der Flansch
aus mindestens einem Blechformteil hergestellt wird.
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Der Flansch kann somit kostenglinstig und auf einfa-
che Weise gefertigt werden. Die Formgebung des
Flansches ist in einem einzigen Arbeitsschritt zu rea-
lisieren.

[0012] Bei bekannten Verfahren mufte ein aus ei-
nem Schmiede- oder Feingufteil grob hergestellter
Flansch aufwendig durch Zerspanungsarbeit geformt
werden. Erfindungsgemal kann ein Flansch durch
Ruckwartspragetechnik in einem Arbeitsschritt unter
erheblicher Zeitersparnis hergestellt werden.

[0013] Istvorgesehen, dald der Flansch aus mindes-
tens zwei Teilen hergestellt wird, wobei mindestens
einer der mindestens zwei Teile als Blechformteil
ausgebildet ist, werden diese mindestens zwei Teile
durch Schweil’en, insbesondere (ber Reibschwei-
Ren, miteinander verbunden. Bei einer derartigen
Ausfihrung ergibt sich als zusatzlicher Vorteil, dal}
eine Materialpaarung der mindestens zwei Teile ent-
sprechend einer Belastungsanforderung frei kombi-
niert werden kann. Es ist also méglich, dall das Flan-
schgrundmodul, das aus kostengtinstigem Flansch-
grundmaterial hergestellt wird, je nach Anforderung
mit dem mindestens einen zweiten Teil, dem Einsatz-
ring, Uber Reibschweillen verbunden wird.

[0014] Der erfindungsgemafle Auspuffkrimmer
tragt einen vorstehend beschriebenen Flansch zur
Verbindung mit einer Abgasanlage.

[0015] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der
Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung und
der beiliegenden Zeichnung.

[0016] Es versteht sich, dal die vorstehend ge-
nannten und die nachstehend noch zu erlauternden
Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kom-
bination, sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Ausfihrungsbeispiel

[0017] Die Erfindung ist anhand eines Ausfiihrungs-
beispiels in der Zeichnung schematisch dargestellt
und wird im folgenden unter Bezugnahme auf die
Zeichnung ausfuhrlich beschrieben.

[0018] Fig. 1 zeigt eine bevorzugte Ausgestaltung
eines einstlickig ausgebildeten Flansches in sche-
matischer Darstellung.

[0019] Fig. 2 zeigt den Flansch aus Fig. 1 in sche-
matischer Schnittdarstellung.

[0020] Fig. 3 zeigt eine bevorzugte Ausflihrungs-
form eines zweistlickig ausgebildeten Flansches in
schematischer Darstellung.
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[0021] Fig. 4 zeigt den Flansch aus Fig. 3 in sche-
matischer Schnittdarstellung.

[0022] Die Figuren werden zusammenhangend und
Ubergreifend beschrieben. Gleiche Bezugszeichen
bezeichnen gleiche Bauteile.

[0023] Der in der Fig.1 schematisch dargestellte
einstickige Flansch 1 ist aus einem durch Riickwart-
spragetechnik hergestellten Blechformteil 3 gefertigt.
Dieses Blechformteil 3 weist einen gepragten bzw.
gebogenen AuRenrand 5 sowie mittig eine Offnung 7
auf, die aufgrund der erfindungsgemalfien Herstel-
lung Konturen 9, 19 aufweist.

[0024] Fig. 2 zeigt den Flansch 1 in einer Schnitt-
darstellung. Hier sind die Konturen 9, 19 der Offnung
7 deutlich zu erkennen. Durch Rickwartspragetech-
nik kdnnen derartige Konturen 9, 19 als formstabile
und kostenglinstige Dichtkugelbereiche ausgebildet
sein. Der erfindungsgemaf hergestellte Flansch aus
dem einen Blechformteil 3 kann zudem zwei Offnun-
gen 12 aufweisen, die ebenfalls durch Rickwartspra-
getechnik in einfacher Weise kostengunstig herge-
stellt sein kénnen. In diese Offnungen 12 ist jeweils
ein Befestigungselement 11 eingesetzt.

[0025] Fig. 3 zeigt einen zweistiickigen Flansch 21,
der mit einem durch Ruckwartspragetechnik herge-
stellten, als Blechformteil 23 ausgebildeten Flasch-
grundmodul mit einem gebogenen bzw. gepragten
AuBenrand 25 sowie mit einer Offnung 27, die eine
Kontur 29 aufweist, versehen ist. Zudem ist in die Off-
nung 27 ein zweiter Teil 33 eingesetzt, der in diesem
Fall als Einsatzring ausgebildet ist. Die Materialbe-
schaffenheit dieses zweiten Teils 33 ist anwendungs-
bezogen wahlbar. Der zweite Teil 33 kann ebenfalls
durch Ruckwartspragetechnik aus einem Blechform-
teil hergestellt sein. Dabei ist vorgesehen, dal dieses
zweite Teil 33 mit dem Blechformteil 23 durch
Schweillen, insbesondere Reibschweil’en, verbun-
den ist.

[0026] Fiq. 4 zeigt den Flansch 21 aus Eig. 3 in ge-
schnittener, schematischer Darstellung. In dieser
Darstellung ist neben der Kontur 29 der Offnung auch
ein gebogener Rand 35 des zweiten, als Einsatzring
ausgebildeten Teils 33 erkennbar. Der gebogene
Rand 35 kann durch Rickwartspragetechnik des als
Blechformteil ausgebildeten zweiten Teils hergestellt
worden sein. Zudem weist der Blechformteil 23 zwei
ebenfalls durch Rickwartspragetechnik herstellbare
Offnungen 32 auf, in die Befestigungselemente 31
eingesetzt werden kdénnen.

[0027] Die Blechformteile 3, 23 der Flansche 1, 21
sind kostenglinstig zu fertigen. Zudem weisen sie im
Vergleich zu bekannten Flanschen, die in der Regel
als Schmiede- oder Feingufteile hergestellt sind,
eine geringere Masse auf. Da eine Zerspanungsar-
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beit nicht erforderlich ist, ist eine Reduzierung des Ar-
beitsaufwands zu erzielen. Des weiteren weisen die
erfindungsgemafen Flansche 1, 21 im Vergleich zu
bekannten Flanschen eine wesentlich geringere
Masse auf.

[0028] Der zweite Teil 33 kann jeweiligen Anforde-
rungen entsprechend aus verschlei®- und/oder tem-
peraturfestem Material ausgebildet sein. Dieser kann
beispielsweise so beschaffen sein, dal er von stro-
menden Abgasen chemisch nicht oder nur geringfi-
gig angegriffen wird. Aufgrund der Ausbildung des
mindestens einen Blechformteils 23 als ein Flansch-
grundmodul fir den zweistickigen Flansch 21 kann
trotz einer beliebigen Materialbeschaffenheit des Ein-
satzrings, also des zweiten Teils 33, durch Reib-
schweif3en eine solide Verbindung zwischen dem
Blechformteil 23 als Flanschgrundmodul und dem
zweiten Teil 33 als Flanschzusatzmodul bereitgestellt
werden. Dabei kann auch der Einsatzring 33 als riick-
wartsgepragter Blechformteil ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1. Flansch fir einen Auspuffkrimmer, der aus
mindestens einem Blechformteil (3, 23, 35) ausgebil-
det ist.

2. Flansch nach Anspruch 1, bei dem das min-
destens eine Blechformteil (3, 23, 35) durch Ruck-
wartspragetechnik hergestellt ist.

3. Flansch nach Anspruch 1 oder 2, der aus min-
destens zwei Teilen (3, 23, 35) ausgebildet ist, die
durch Reibschweiflen miteinander verbunden sind.

4. Flansch nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem eines der mindestens zwei Teile als Flansch-
grundmodul (3, 23) ausgebildet ist.

5. Flansch nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem eines der mindestens zwei Teile als Einsatzring
(25) zum Einsetzen in das Flanschgrundmodul (3,
23) ausgebildet ist.

6. Flansch nach einem der Anspriiche 1 bis 5, der
zur Verbindung des Auspuffkrimmers mit einer Ab-
gasanlage ausgebildet ist.

7. Auspuffkrimmer mit einem Flansch (1) nach
einem der Anspruche 1 bis 6 zur Verbindung mit einer
Abgasanlage.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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