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&) Schallddmmendes Abdeckelement.

@ Ein schallddmmendes Abdeckelement hat einen
dreischichtigen Sandwichaufbau mit einer Kern-
schicht aus mit Flllstoff hoher Dichte gefiilitem,
gummielastischen Material, sowie mit einer Innen-
schicht auf der Innenseite der Kernschicht und mit
einer Aufenschicht auf der AuBenseite der Kern-
schicht. Die Innenschicht und die AuBenschicht be-
stehen aus duroplastischem oder thermoplastischem
Kunststoffmaterial. Das Abdeckelement zeichnet sich
durch groBes Schallddmpfungsvermgen aus und
eignet sich insbesondere als Zylinderkopfhaube fir
Brennkraftmaschinen. ’
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Schalldimmendes Abdeckelement

Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einem schallddm-
menden Abdeckelement nach dem gattungsbilden-
den Oberbegriff des Hauptanspruchs. Als derarti-
ges Abdeckelement ist eine Abdeckhaube bekannt,
die als einschichtige Schale aus thermoplastischem
oder duroplastischem Material besteht. Das Ddmm-
vermdgen einer solchen Schale ist gering. Ziel der
Erfindung ist es, ein schallddmmendes Abdeckele-
ment zu schaffen, das demgegeniber eine wesent-
lich bessere Schallddmmung ermdglicht.

Vorteile der Erfindung

Bei dem erfindungsgeméBen schallddmmen-
den Abdeckelement mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Hauptanspruchs ist vor allem durch
die ein groBes Dampfungsvermdgen aufweisende
elastische Schicht eine erheblich verbesserte
Schallddmmung erreichbar. Mit den in den Anspri-
chen 2 - 12 aufgefiihrten MaBnahmen sowie den
Verfahrensmerkmalen in den Anspriichen 13 - 15
sind vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserun-
gen des Abdeckelements nach dem Hauptan-
spruch erzielbar. -

Zeichnung

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und in der nachfolgen-
den Beschreibung n8her erlddtert. Die Zeichnung
zeigt einen schematischen Schnitt eines schall-
dédmmenden Abdeckelementes.

Beschreibung des Ausflihrungsbeispiels

in der Zeichnung ist schematisch ein schall-
dammendes Abdeckelement 10 gezeigt, das hier
als Zylinderkopfhaube flir Brennkraftmaschinen
ausgebildet ist. Das Abdeckelement 10 hat einen
dreischichtigen Sandwichaufbau und besteht aus
einer Kernschicht 11, die auf ihrer AuBenseite eine
AuBenschicht 12 und auf ihrer Innenseite eine In-
nenschicht 14 aufweist.

Die AuBenschicht 11 und/oder die Innenschicht
13 besteht aus einem duropiastischen oder thermo-
plastischen Kunststoff oder statt dessen aus einer
2.B. tiefgezogenen Metallfolie.

Die Kernschicht 11 ist aus einer elastischen
Schicht mit groBem D&mpfungsvermdgen gebildet

15

20

25

30

35

40

45

50

und besteht hier aus einem mit Fillstoffen geflillten
Gummi. Der Begriff "Gummi" schlieft Materialien
dieser Art aus Kunstgummi, Kautschuk oder Kunst-
stoff ein, soweit diese ein dem Gummi eigenes
gummielastisches Verhalten haben. Der Gummi als
Teil der Kernschicht 11 ist sehr weich ausgelegt. Er
hat eine sehr niedrige Shore A Hirte. Der Flllstoff
weist eine groBe Dichte auf, z.B. in der Gr&Benord-
nung bis zu 3,8 gicm3. Der Flillstoff besteht hier
aus Bariumsulfat. Es hat sich gezeigt, daB eine so
gestaltete Kernschicht 11 eine sehr gute Schall-
ddmmung ermdéglicht.

Das Abdeckelement 10 ist bei Verwendung
heiBhdrtender Materialien im Pref8- oder SpritzgieB-
verfahren herstellbar, wobei man sich.eines mit

- Tauchkanten versehenen Werkzeuges (sog. Ein-

grifiswerkzeug) bedient, welches es gestatiet, die
drei Schichten 11, 12 und 13 des Sandwiches
nacheinander aufzubringen.

Bei einer anderen Methode wird zunfchst die
Kernschicht 11 hergestellt. Danach werden die Au-
Benschicht 12 und Innenschicht 13 aufgebracht.
Bestehen diese aus thermoplastischem Kunststoff,
so werden diese z.B. aufgespritzt oder in Folien-
form, z.B. in Form von Tiefziehfolien, aufgebracht.

Das Abdeckelement 10, insbesondere als Zy-
linderkopfhaube filir Brennkraftmaschinen, bewirkt
eine sehr gute Schaliddmmung. Bei einem ande-
ren, nicht gezeigten Ausflhrungsbsispiel ist das
Abdeckelement 10 flir andere gerduschdd@mmende
Zwecke bestimmt, z.B. als Abdeckung im Bereich
der Olwanne oder an anderen Stellen des Motors
einer Brennkraftmaschine. Auch alle ibrigen An-
wendungen flr das schallddmmende Abdeckele-
ment 10 liegen im Rahmen der Erfindung.

Anspriiche

1. Schaliddmmendes Abdeckelement, insbe-
sondere Abdeckhaube fiir Brennkraftmaschinen,
gekennzeichnet durch eine Innenschicht (13), die
auf ihrer AuBenseite eine elastische Schicht (11)
mit groBem Dampfungsvermdgen aufweist.

2. Schallddmmendes Abdeckelement nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dai die ela-
stische Schicht (11) aus einem mit Fillstoffen ge-
flillten Gummi gebiidet ist.

3. Schallddmmendes Abdeckelement nach An-
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der
Gummi der elastischen Schicht (11) sine sehr nied-
rige Shore A Hirte aufweist.
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4. Schallddmmendes Abdeckelement nach An-
spruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, das
der Flilstoff der elastischen Schicht eine groBe
Dichte, z.B. in der Grofienordnung bis zu 3,8
gicm3, aufweist.

5. Schallddmmendes Abdeckelement nach si-
nem der Anspriiche 2 - 4, dadurch gekennzeich-
net, daB der Fllistoff aus Bariumsulfat besteht.

6. Schallddmmendes Abdeckelement nach ei-
nem der Anspriiche 1 - 5, gekennzeichnet durch
einen dreischichtigen Sandwichaufbau, bei dem die
elastische Schicht (11) grofen Dampfungsvermd-
gens auf ihrer AuBenseite eine Aufienschicht (12)
aufweist und die Kernschicht bildet.

7. Schallddmmendes Abdeckelement nach ei-
nem der Anspriiche 1 - 6, dadurch gekennzeich-
net, daf die Aufienschicht (12) und/oder die Innen-
schicht (13) aus einem duroplastischen oder ther-
moplastischen Kunststoff besteht.

8. Schallddmmendes Abdeckelement nach ei-
nem der Anspriiche 1 - 6, dadurch gekennzeich-
net, daB die AuBienschicht (12) und/oder die Innen-
schicht (13) aus einer tiefgezogenen Metallfolie
oder Kunststoffolie besteht.

9. Schallddmmendes Abdeckelement nach ei-
nem der Anspriiche 1 - 8, dadurch gekennzeich-
net, daB der Sandwich im PreB- oder Spritzgies-
verfahren hergestellt ist, wobei dessen Schichten
(11 - 13) nacheinander gebildet werden.

10. Schallddmmendes Abdeckelement nach ei-
nem der Anspriiche 1 - 9, dadurch gekennzeich-
net, daB zunidchst die aus der elastischen, geflili-
ten Schicht bestehende Kernschicht (11) hergestellt
wird und danach die Ubrigen Schichten (12, 13)
aufgebracht werden. ]

11. Schallddmmendes Abdeckelement nach
Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daf der
thermoplastische Kunstsioff auf der Kernschicht
(11) aufgespritzt oder in Folienform aufgebracht ist.

12. Schalld@mmendes Abdeckelement nach ei-
nem der Anspriiche 1 - 11, gekennzeichnet
durch die Ausbildung als Zylinderkopfhaube fiir
Brennkraftmaschinen.

13. Verfahren zur Herstellung eines schallddm-
menden Abdeckelements, insbesondere Abdeck-
haube fiir Brennkraftmaschinen, nach Anspruch 1
und/oder folgenden, dadurch gekennzeichnet,
daB man den dreischichtigen Sandwich im Pref-
oder Spritzgiefverfahren in einem mit Tauchkanten
versehenen Werkzeug und dabei die drei Schich-
ten (11 - 13) des Sandwiches nacheinander her-
stellt.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man die drei Schichten (11 -
13), zumindest die AuBenschicht (12) und Innen-
schicht (13), des Sandwiches aus heiBh&rtenden
Materialien bildet.
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15. Verfahren zur Herstellung eines schallddm-
menden Abdeckelements, insbesondere Abdeck-
haube flir Brennkrafimaschinen, nach Anspruch 1
und;oder folgenden, dadurch gekennzeichnet,
daB man von dem dreischichtigen Sandwich zu-
ndchst die Kernschicht (11) herstellt und die ther-
moplastische Aufenschicht (12) und/oder Innen-
schicht (13) sodann nacheinander aufspritzt oder in
Folienform aufbringt.
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