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(54) Schalldampfereinsatz und Verfahren zu dessen Herstellung

(57) Um ein Verfahren zur Herstellung von Schall-
dampfereinsatzen sowie neuartige Schalldampferein-
satze bereitzustellen, welche in Umfang und Gestalt
dem Innenraum des zu fullenden Schalldampfer-
Gehduses mit einfachen Mitteln méglichst optimal
anpassbar sind, dariber hinaus wirtschaftlich herstell-
bar und in der Wirkung verbessert sind,. wird vorge-
schlagen ein Verfahren zur Herstellung von
Schalldampfereinsatzen, welche ganz oder teilweise
nach dem Absorptionsprinzip arbeiten, wobei eine vor-
gegebene Menge eines losen Gebindes aus Einzelele-
menten eines geeigneten Schallschluckmaterials

6\

Fig. &

gebildet wird, das lose Gebinde grob in ein der beab-
sichtigten Form des Schalldampfereinsatzes entspre-
chendes Montage-Formelement ausgeformt. wird und
wobei das lose Gebinde in der dem Montage-Formele-
ment entsprechenden Form zu einem Formverbund
fixiert wird, derart, daB die fixierte Form ohne Auflésung
in Einzelelemente bis zur Montage zum bestimmungs-
gemaBen Einsatz des Schallddmpfereinsatzes hand-
habbar ist, jedoch wahrend des bestimmungsgematen
Einsatzes als Schalldampfereinsatz die Fixierung
wenigstens teilweise wieder aufgehoben wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Schalldampfereinsatzen fiir Schall-
dampfer, welche ganz oder teilweise nach dem Absorp-
tionsprinzip arbeiten, sowie nach dem Verfahren
hergestellte Schalldampfereinsatze.

[0002] Schalldampfereinsatze der gattungsgeméaBen
Art werden in den Schalldédmpfern der Auspuffanlagen
von Verbrennungskraftmaschinen zur Gerauschdamp-
fung angeordnet. Ublicherweise handelt es sich bei den
Schalldampfern um topfartige Gebilde, durch welche
das Auspuffrohr geflhrt ist, und in denen sich Schall
ausbreiten und im Dampfungsmaterial verlieren kann.
[0003] Das schallschluckende Material ist vorzugs-
weise ein sogenannter pordser Schallschluckstoff, also
ein Stoff ohne strukturierte Anordnungen von Hohlrau-
men und Materialverlauf.

[0004] Solche Materialien miissen in die Schalldamp-
fertépfe eingebracht werden. Es ist durchaus bekannt,
diese Materialien wie eine Art Nachfillpackung aus
einem Behdltnis herauszunehmen und in Schalldamp-
fertdpfe einzuschieben. Dies hat eine Reihe von Nach-
teilen, denn es 1a4Bt sich weder die einzubringende
Menge genau festlegen und ein einheitlich lockeres
Gemenge gewahrleisten. AuBerdem ist erwiesenerma-
Ben die Standzeit derartiger Materialien auBerst gering.
[0005] Im DE G 89 10 785 wurde vorgeschlagen, ein
aus innerem und auBerem Siebrohr mit verfiilltem Zwi-
schenraum gebildetes zylindrisches Schalldampferein-
satz-Element auszubilden. Dies ist fertigungstechnisch,
transport- und lagertechnisch sowie montagetechnisch
aufwendig. AuBerdem ergibt sich kein exakter Sitz im
Schalldampfertopf, so daB die Wirkung nicht befriedi-
gend ist.

[0006] Aus der DE 36 42 714 A1 ist bekannt, eine Iso-
lierung aus Faserformteilen in Form eines flexiblen Roh-
res auf Auspuffleitungen aufzuschieben. Dabei werden
mehrere Lagen aus Metallfolie und Glasfaserschlauch
zu einem Formteil zusammengesetzt.

[0007] DE 31 44 193 offenbart einen schallapsorbie-
renden Kérper aus einer Mineralfaserrohrschale. Dabei
handelt es sich in erster Linie um gebundenes Material,
also einen mit Bindemittel gebundenen Formkérper,
dessen Wirkung unbefriedigend und dessen Standzeit
kurz ist. Dariiber hinaus sind Herstellung und Montage
aufwendig und das Formteil ist kostenaufwendig.
[0008] Aus dem DE G 91 01 926 ist bekannt, ein
Dampfstofformteil in Kissenform bereitzustellen. Dabei
werden die Langsseiten verndht, wodurch sich ein
Materialschwund ergibt. Damit entsteht beim Anordnen
des Kissens in einem Schalldampfergehause ein Hohl-
raum, welcher zur Ausbildung von Hitzenestern fahrt.
Diese filhren zu vorzeitigem VerschleiB des Schall-
dampfereinsatzes.

[0009] Insgesamt haben die aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Schallddmpfereinsédtze den Nachteil,
daB sie entweder schlecht dampfende, steife und feste
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Kérper sind, oder im Falle des Aufbaus als leichte
Anhaufungen bei der Herstellung, der Montage und
dem Einsatz problematisch sind. Insgesamt fihren die
aus dem Stand der Technik bekannten Einsétze zu
einem haufigen Auswechselbedarf und sind somit
unwirtschaftlich.

[0010] Ausgehend vom vorgeschriebenen Stand der
Technik liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von Schall-
dampfereinsatzen sowie neuartige Schalldampferein-
satze bereitzustellen, welche in Umfang und Gestalt
dem Innenraum des zu fillenden Schalldampfer-
Gehduses mit einfachen Mitteln méglichst optimal
anpassbar sind, dartber hinaus wirtschaftlich herstell-
bar und in der Wirkung verbessert sind.

[0011] Zur technischen Lésung dieser Aufgabe wird
verfahrensseitig vorgeschlagen, ein Verfahren zur Her-
stellung von Schalldampfereinsatzen, welche ganz oder
teilweise nach dem Absorptionsprinzip arbeiten, wobei
eine vorgegebene Menge eines losen Gebindes aus
Einzelelementen eines geeigneten Schallschluckmate-
rials gebildet wird, das lose Gebinde grob in ein der
beabsichtigten Form des Schalldampfereinsatzes ent-
sprechendes Montage-Formelement ausgeformt wird
und wobei das lose Gebinde in der dem Montage-Form-
element entsprechenden Form zu einem Formverbund
fixiert wird, derart, daB die fixierte Form ohne Auflésung
in Einzelelemente bis zur Montage zum bestimmungs-
gemaBen Einsatz des Schalldampfereinsatzes hand-
habbar ist, jedoch wahrend des bestimmungsgemaBen
Einsatzes als Schalldampfereinsatz die Fixierung
wenigstens teilweise wieder aufgehoben wird.

[0012] GemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren
wird ein zwischenzeitlich bestehender Formverbund
hergestellt, der das Produktionsverfahren abschlieft
und seinerseits gut lagerbar, transportierbar und mon-
tierbar ist. Im bestimmungsgeméBen Einsatz in einem
Schalldampfer-Gehause wird der Formverbund wieder
teilweise aufgehoben, so daB eine optimale Ausflllung
des Innenraums des zu flllenden Schalldémpfergehau-
ses bewirkt wird. Dariber hinaus kommt der schall-
dampfende Charakter des losen Gebindes optimal zur
Wirkung.

[0013] In vorteilhafter Weise wird der Formverbund
aufgehoben durch die Einwirkung hoher Temperaturen.
Die ublichen Betriebsbedingungen in Schalldampfer-
Gehédusen zeichnen sich durch sehr hohe Temperatu-
ren aus. Diese kénnen zur Auflésung von Klebeverbin-
dungen, Nahten oder dergleichen flihren und somit die
wenigstens teilweise Auflésung des Formverbundes
bewirken.

[0014] Das lose Gebinde besteht in Form einer losen
Haufung zur Verfigung, und zwar bindemittelfrei. In vor-
teilhafter Weise handelt es sich um einen Haufen von
Faseranteilen aus texturiertem E-Glas-Garn. Auch
Mineralwolle oder &hnliche Materialien kénnen verwen-
det werden. Auch Mischungen aus verschiedenen
Materialien sind einsetzbar. Das Bilden einer vorgege-
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benen Menge kann durch Wiegen erfolgen.

[0015] Je nach gewlinschtem Einsatzzweck, also zu
fullenden Schalldampfer-Gehéusetypen werden opti-
male Mengen bestimmbar sein . Diese kénnen durch
Gewicht oder sonstige mefBbare physikalische Eigen-
schaften des Materials definiert werden. Das lose
Gebinde wird dann zu einem Montage-Formelement
ausgeformt und zu einem Formverbund fixiert. Eine Art
zur Bildung des Formverbundes kann ein Verndhen
sein, ein Umhdllen oder dergleichen. GemaB einem
Vorschlag der Erfindung kénnen aus flachigen Materia-
lien Zuschnitte gebildet werden, aus denen wiederum
eine Umhdllung fir die lose Haufung hergestellt wird.
So kann das Material in die Umhiillung eingebracht und
diese vernaht werden. Auch kann das Material nach
Fertigstellung der Umhdllung in diese eingestopft wer-
den. AbschlieBend wird die Umhillung verschlossen
und/oder ausgeformt. Eine Ausformung kann z.B. in der
Bildung eines Schlauches bestehen, welche durch Bil-
den einer Rohrform aus der gefiillien Umhillung und
Kantenverndhung entsteht. Die Rohrformbildung kann
dadurch unterstiitzt werden, daf3 die aus Umhullung
und umhtilltem Schallschluckmaterial gebildete Matte
um einen Dorn gewickelt wird. Die freien Kanten werden
dann vernaht. Mit besonderem Vorteil hat sich hier
erwiesen, daB an einer Kantenseite ein verndhbarer
Uberstand ausgebildet ist. Dieser Uberstand kann bei-
spielsweise glatiflachig mit der nach dem Umwickeln
anliegenden AuBenseite der Matte verklebt werden. Zur
Unterstltzung der gewinschten RohrauBenform kann
das um den Dorn gewickelte Formelement in ein Rohr
eingebracht werden. Diese Rohrform entsteht vorzugs-
weise durch zusammenklappen zweier Rohrhalften.
Nach dem Trocknen des Klebers hat das so gebildete
Formelement die gewinschte Endform. Es IaBt sich
somit vom Dorn abziehen und gut transportieren und
schlieBlich montieren. Durch die Hitzeeinwirkung im
Einsatz wird sich zumindest die Klebenaht wieder aufls-
sen und eine optimale Ausfullung des Schalldampfer-
Gehéauses bewirken. Es kénnen dartber hinaus auch
weitere Nahtstellen beispielsweise durch Hitzeeinwir-
kung geéffnet werden, so daB eine noch bessere Aus-
fullung und eine verbesserte Dampferwirkung erzielt
werden.

[0016] Die Umhiillung kann beispielsweise ebenfalls
aus texturiertem E-Glas-Garn, alternativen Materialien
oder Mischungen bestehen. Auch kénnen verschiedene
Zuschnitte verschiedener Materialien je nach Einsatz-
zweck kombiniert werden.

[0017] Die Zuschnitte werden durch schneiden, pra-
gen, stanzen oder auch durch gieBen im Falle von
Kunstoffverarbeitung gebildet. Als Kleber kénnen han-
delstibliche Schmelzkleber verwendet werden.

[0018] Zur Formverbundbildung kénnen auch Netze,
Verndhungen und dergleichen verwendet werden. Auch
kénnen Drahtgewebe eingesetzt werden. Wesentlich
ist, daB3 die verwendeten Materialien unbrennbar sind.
Auch sollen sie, soweit sie nicht bestimmungsgeman
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aufzuldsen sind, wie beispielsweise Nahtstellen oder
Klebestellen, hitzebestandig sein, also nicht schmelzen.
Desweiteren sollen sie entsprechende Hitzeisolierungs-
eigenschaften aufweisen, um z.B. Carbongeh&use zu
schitzen bzw. Edelstahl vor dem Verfarben zu bewah-
ren. Darlber hinaus sind nur Schallschluck- bzw.
Schalldurchlassigkeitseigenschaften relevant.

[0019] Mit der Erfindung werden nach neuem Verfah-
ren neuartige Schalldampfereinsatze bereitgestellt, die
verbesserte Schalldampferwirkung haben, dartber hin-
aus wirtschaftlich herstellbar, einfach montierbar sowie
eine groBe Standzeit haben.

[0020] Vorrichtungsseitig wird die Aufgabe gel6st
durch einen neuartigen Schalldampfereinsatz, gebildet
aus einer vorgegebenen Menge eines losen Gebindes
aus Einzelelementen eines geeigneten Schallschluck-
materials, welches geformt und formfixiert ist, wobei die
Fixierung im bestimmungsgemaBen Einsatz des Schall-
dampfereinsatzes wenigstens teilweise wieder autheb-
bar ist.

[0021] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung anhand
der Figuren. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine schematische Schnittansicht eines
Schalldampfergehduses mit eingesetztem
Schalldampfereinsatz im Montagezustand;

Fig. 2 eine alternative Ausfiihrungsform zu Figur 1
in Uberdimensionierung;

Fig. 3 ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung nach
fertiger Montage;

Fig. 4 ein Ausflihrungsbeispiel far einen
erfindungsgeméaBen Schalldampfereinsatz
und

Fig. 5 eine fluBdiagrammartige Darstellung des
Herstellungsverfahrens.

[0022] Sofern aus einem mit schalldampfermaterial

gefillten Kissen eine Rohrform durch Wickeln und Kan-
tenverndhen gebildet ist, bildet sich eine Naht. In Fig. 1
ist ein Querschnitt eines Schalldampfergehduses 1
gezeigt, in welchem ein Siebrohr 4 umgebend ein
Dampfstoff 2 in einer Umhillung 3 gezeigt ist. Die
Umhdillung ist verndht und zeigt die Naht 5. In diesem
Montagezustand bilden sich somit Hohlrdume und
damit Optionen flr Hitzenester mit der Folge einer kur-
zen Standzeit beziehungsweise einem vorzeitigen Ver-
schleif3.

[0023] Wirde man, wie in Fig. 2 angedeutet, den
Schalldampfereinsatz tiberdimensionieren, ist die Mon-
tage des in der Umhillung 3 angeordneten Dampfstofi-
fes 2 um das Siebrohr 4 durch Einschieben in das
Schalldampfergehause 1 problematisch.

[0024] Nimmt man jedoch ein wie in Fig. 1 gezeigtes
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Formelement, bei welchem unter Hitzeeinwirkung die
Fixierung, also beispielsweise die Naht 5, wenigstens
teilweise wieder auflést, so kann sich der Schalldamp-
fer-Einsatz das Gehéause 1 vollstandig ausftllend aus-
dehnen und es ergibt sich der in Fig. 3 gezeigte
Zustand.

[0025] Fig. 4 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel fir einen
Schalldampfereinsatz in einem Zwischenfertigungszu-
stand. Der Schalldampfereinsatz 6 hat eine Mattenform
und besteht aus einem gefillten Bereich 7, in dem sich
in der Umhtillung ein loses Gebinde aus Einzelelemen-
ten aus einem geeigneten Schallschluckmaterial, bei-
spielsweise Fasern texturierten E-Glas-Garnes,
befindet. Durch die ergibt sich ein Uberstand 8 an einer
der Langskanten.

[0026] Zur Herstellung eines solchen Elementes und
zur weiteren Verarbeitung wird gemaB Fig. 5 zunachst
in einem ersten Schritt 9 eine vorgegebenen Menge
eines losen Gebindes 16 von Schallschluckmaterial
gebildet. Parallel wird in einem Schritt 10 ein Zuschnitt
17 aus einem Umhillungsmaterial gebildet. Der
Zuschnitt 17 ist im gezeigten Ausflihrungsbeispiel nur
ein Zuschnitt, kann aber aus einer Vielzahl von Einzel-
zuschnitten bestehen. Als Umhdallungsmaterial kommt
beispielsweise ein Gewebe aus texturiertem E-Glas-
Garn in Frage.

[0027] In einem Venfahrensschritt 11 wird dann das
lose Gebinde 16 auf dem Zuschnitt 17 ausgebreitet und
im Verfahrensschritt 12 durch Umfallen der Umhillung
17 eine Bahn mit Uberstand 18 gebildet. Durch Vern-
hen der Kanten wird nun ein Element 19 mit Uberstand
gebildet, Verfahrensschritt 13, welches dem in Fig. 4
gezeigten Element entspricht.

[0028] Die Matte 19 wird dann um einen Wickeldorn
20 gewickelt und in eine durch zwei aufeinanderklapp-
bare Rohrhélften gebildete Form 21 eingebettet. Somit
wird ein Montage-Formelement gebildet. Durch verkle-
ben des Uberstands 18 mit dem Umhullungsmaterial
ergibt sich ein zylindrischer Schalldampfereinsatz 22
geman Verfahrensschritt 15. Alternativ hierzu kann der
Schalldampfereinsatz 22 auch konisch ausgebildet
sein. Dieser hat Zylinder- oder Rohrform und kann leicht
in einem entsprechenden Schalldampfer-Gehause
montiert werden. Durch Hitzeeinwirkung wird sich die
Verklebung des Uberstands 18 mit dem Umhiillungs-
material auflésen und die Matte breitet sich wunschge-
maB und optimal im Inneren anliegend im Gehause
aus.

[0029] Die beschriebenen Ausflihrungsbeispiele die-
nen der Erlauterung und sind nicht beschrankend. Ins-
besondere kénnen die Materialien, Formen und
dergleichen variiert werden.

Bezugszeichenliste
[0030]

1 Schalldampfergehause
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2 Dampfstoff

3 Umhdllung

4 Siebrohr
5 Naht
6 Einsatz-Element

7 Umhdllung

8 Uberstand

9 Mengenbildung

10 Zuschnitt

11 Aufbringung

12 Einlagerung

13 VerschlieBung

14 Formgebung

15 Formelementbildung

16 loses Gemenge

17 Zuschnitt

18 Vorform

19 Montage-Formelememt

20 Wickeldorn

21 Rohrgehduse

22 Formverbund

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Schalldampferein-
sétzen fur Schalldampfer, welche ganz oder teil-
weise nach dem Absorptionsprinzip arbeiten,
wobei eine vorgegebene Menge eines losen Gebin-
des aus Einzelelementen eines geeigneten Schall-
schluckmaterials gebildet wird, das lose Gebinde
grob in ein der beabsichtigten Form des Schall-
dampfereinsatzes entsprechendes Montage-Form-
element ausgeformt wird und wobei das lose
Gebinde in der dem Montage-Formelement ent-
sprechenden Form zu einem Formverbund fixiert
wird, derart, daB die fixierte Form ohne Auflésung

in Einzelelemente bis zur Montage zum
bestimmungsgemafen Einsatz des Schalldampfer-
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11.

12.

13.
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einsatzes handhabbar ist, jedoch wahrend des
bestimmungsgemaBen Einsatzes als Schalldamp-
fereinsatz die Fixierung wenigstens teilweise wie-
der aufgehoben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufhebung des Formverbundes
durch Temperatureinwirkung erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Formver-
bund rohrférmig ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das lose
Gebinde bindemittelfrei gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB als Schall-
schluckmaterial wenigstens teilweise texturiertes
E-Glas-Garn verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Schall-
schluckmaterial wenigstens teilweise Mineralwolle
umfaBt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das lose
Gebinde zur Bildung einer vorgegebenen Menge
gewogen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da aus einem fla-
chigen Material durch Zuschnitte eine Umhdallung
fur das lose Gebinde zur Ausbildung eines Form-
verbundes gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB flachiges Material verwendet wird,
welches wenigstens teilweise aus texturiertem E-
Glas-Garn besteht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Fixierung
wenigstens teilweise durch néhen erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Fixierung
wenigstens teilweise durch kleben erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Montage-
Formelement zur Bildung eines rohrférmigen Form-
verbundes um einen Dorn gewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, da3 das Montage-Formelement in einem
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14.

15.

Rohr eingebracht wird.

Schalldampfereinsatz, hergestellt nach wenigstens
einem der Verfahren 1 bis 13, gebildet aus einer
vorgegebenen Menge eines losen Gebindes aus
Einzelelementen eines geeigneten Schallschluck-
materials, welches geformt und formfixiert ist,
wobei die Fixierung im bestimmungsgemaBen Ein-
satz des Schalldampfereinsatzes wenigstens teil-
weise wieder aufhebbar ist.

Schalldampfereinsatz nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB der den Schalldampfereinsatz
bildende Formverbund durch Hitzeeinwirkung auf-
gehoben wird.
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Fig.2
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