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(54) Verfahren zur Herstellung eines Absorptions-Schalldampfers

(57)  Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Ab-
sorptions-Schalldampfers fir Kraftfahrzeuge in Halb-
schalen-Bauweise mit einem in einem Hohlraum der
Halbschalen (1, 2) angeordneten Schallddmpfungsma-
terial in Form von Glaswolle (10) oder dergleichen, wo-
bei der Schalldampferkérper komplett vorgefertigt und
zusammengesetzt und die Glaswolle (10) in die vorge-
fertigten, zusammengesetzten Halbschalen (1, 2) nach-
traglich von auRen durch eine oder mehrere ausgebil-
dete Einflull6ffnungen (3) in den Hohlraum eingebracht

wird, und die Einflllé6ffnungen (3) nach einem Einfiillen
wieder verschlossen werden, wird vorgeschlagen, in
den flachen Schalenrand (4 bzw. 5) jeder Halbschale (1
bzw. 2) zumindest eine Einbuchtung (6 bzw. 7) vorzu-
fertigen, die bei zusammengesetzten Halbschalen (1, 2)
zumindest eine Einfiilléffnung (3) ausbilden, wobei die
flach aufeinander liegenden Schalenrander (4, 5) der
zusammengesetzten Halbschalen verschweil3t und die
Einflll6ffnungen nach einem Einflllen zugepref3t und
ebenfalls verschweifl3t werden. Das Verschweil3en ins-
besondere der Schalenrénder (4, 5) erfolgt durch Laser.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Absorptions-Schallddmpfes fir Kraftfahrzeu-
ge in Halbschalen-Bauweise mit einem in einem Hohl-
raum der Halbschalen angeordneten Schalldampfungs-
material in Form von Glaswolle oder dergleichen, wobei
der Schalldampferkdrper komplett vorgefertigt und zu-
sammengesetzt und die Glaswolle in die vorgefertigten,
zusammengesetzten Halbschalen nachtréglich von au-
Ren durch eine oder mehrere ausgebildete Einflill6ff-
nungen in den Hohlraum eingebracht wird, und die Ein-
fulléffnungen nach einem Einflllen wieder verschlossen
werden.

[0002] BekanntermaBen besitzen  Absorptions-
Schalldampfer Ringspalte und/oder Kammern, in wel-
chen das Schallddmpfungsmaterial, insbesondere
Glaswolle, angeordnet ist. Das Schallddmpfungsmate-
rial wird um das Halbzeug einer Innenschale bzw. um
ein Innenrohr angebracht, bevor die Auflenschale end-
montiert und mit der Innenschale bzw. dem Innenrohr
fest, z.B. Uber einen Falz oder eine Verschweiflung, ver-
bunden wird. Die Anordnung des inkompakten flexiblen
Schalld@mpfungsmaterials an den hierfiir vorgesehe-
nen Stellen bzw. in den hierfir vorgesehenen Kammern
eines Schallddmpfers und der anschlieRende Zusam-
menbau des Schallddmpferkorpers sind vergleichswei-
se muhevoll und kostenaufwendig.

[0003] Bei einem aus DE-A-198 11 192 bekannten,
eingangs genannten vereinfachten Herstellungsverfah-
ren wird der Schalldampferkdrper komplett vorgefertigt
und das Schallddmpfungsmaterial nachtraglich durch
Einfllléffnungen eingebracht. Der Schalldampferkorper
kann in Wickelbauweise oder in Halbschalenbauweise
vorgesehen sein. Bei einem Schalldampferk&rper in
Halbschalenbauweise mit einem umgeschlagenen Falz
zwischen den Halbschalen befinden sich die Einflll6ff-
nungen im Mantel einer Halbschale oder an der Stirn-
seite des Schalldampferkdrpers.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist, ein vereinfachtes
Verfahren zur Herstellung eines Absorptions-Schall-
dampfers in Halbschalen-Bauweise mit Hilfe einfacher
Mittel weiter zur Verfiigung zu stellen und entsprechend
einen Schalldampfer auf einfache Weise zu schaffen.
[0005] Gelbst wird die Aufgabe durch ein Herstel-
lungsverfahren der im Anspruch 1 angegebenen Art.
[0006] Vorteilhaft weitergebildet wird dieses Verfah-
ren durch die Merkmale der Anspriche 2 bis 4.

[0007] Ein nach dem erfindungsgemaRen Verfahren
gefertigter Absorptions-Schallddmpfer kennzeichnet
sich durch die Merkmale des Anspruchs 5.

[0008] Der Schalldampfer ist vorteilhaft weitergebil-
det durch die Merkmale der Anspriiche 6 und 7.
[0009] Wesen des erfindungsgemafien Verfahrens
zur Herstellung eines Absorptions-Schalldampfers ist,
daf in den flachen Schalenrand jeder Halbschale zu-
mindest eine Einbuchtung vorgefertigt wird, die bei zu-
sammengesetzten Halbschalen zumindest eine Einfiill-
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offnung ausbilden, wobei die flach aufeinander liegen-
den Schalenrander der zusammengesetzten Halbscha-
len verschweifdt und die Einfulléffnungen nach einem
Einfullen zugepret und ebenfalls verschweildt werden.
[0010] Das Verschweifen der Schalenrander erfolgt
insbesondere durch Laser.

[0011] Die Glaswolle wird zweckmaRigerweise unter
Druck oder Sog durch die Einfllléffnung(en) einge-
bracht, vorzugsweise durch Einblasen oder durch Ein-
saugen.

[0012] Das erfindungsgemale Fertigungsverfahren
eignet sich auch fir unverpackte Glaswolle, die durch
die Einflll6ffnung(en) eingebracht wird.

[0013] Ein nach vorgenanntem Verfahren gefertigter
Absorptions-Schallddmpfer in Halbschalen-Bauweise
umfaft vorgefertigte Halbschalen mit flachen Schalen-
randern, welche Einbuchtungen aufweisen, die bei zu-
sammengesetzten Halbschalen zumindest eine Einfull-
offnung ausbilden, welche nach einen Einflllen flach
preRbar ist.

[0014] Die flach aufeinander liegenden Schalenran-
der zusammengesetzter Halbschalen sind insbesonde-
re mittels Lasernaht laser-verschweilt, wobei die nach
einem Einfullen flach geprefte Einfulléffnung vorzugs-
weise mittels weiterer Lasernaht ebenfalls laser-ver-
schweilt ist.

[0015] Im Schallddmpferkdrper kann auch unver-
packte Glaswolle verarbeitet bzw. eingebracht werden.
[0016] Durch die Erfindung wird die Herstellung eines
Absorptions-schalldampfers in Halbschalen-Bauweise
insofern vereinfacht, als - im Gegensatz zum bekannten
eingangs genannten Verfahren - nunmehr die Einflll6ff-
nungen im Trenn- bzw. Verbindungsbereich der beiden
Halbschalen vorher angebracht, insbesondere einge-
pragt, werden kénnen, und zwar die Halfte einer Eintritt-
6ffnung durch eine Einbuchtung oder Rinne, die zusam-
mengesetzt mit einer vorzugsweise gleichgeformten
Gegen-Einbuchtung oder Gegen-Rinne eine umfangs-
maRig geschlossene komplette Einfillé6ffnung ausbil-
den, welche vorzugsweise einen runden Querschnitt
besitzen kann. Jede Einbuchtung ist in den ansonsten
flachen, nicht umgeschlagenen Rand einer jeden Halb-
schale integriert und leicht wieder ohne Materialbruch
wieder riickformbar, wenn nach dem Einfillen der Glas-
wolle in das Schallddmpferinnere die Einfull6ffnung
nicht mehr gebraucht wird. Im Rand- oder Falzbereich
bekannter Absorptions-Schallddmpfer in Halbschalen-
bauweise kdnnen bisher keine Einfulléffnungen ausge-
bildet werden, weil gerade der einfach oder mehrfach
umgeschlagene Falz die Ausbildung von Einfiill6ffnun-
gen per se nicht gestattet. Die Erfindung |6st dieses Pro-
blem durch Flachrandausbildung der Halbschalen, die
dann vorzugsweise laser-verschweil3t werden.

[0017] Es werden also bei der Erfindung die Halb-
schalen mit den eingefligten Innenteilen laser-ge-
schweilt. Danach wird durch eingepragte Offnungenim
Schalenrand die Glaswolle eingeblasen. Danach wer-
den die Offnungen zugeprelt und verschweilt. Die Off-
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nungen werden beim Herstellen der Schale mitgepragt.
Es kann unverpackte Glaswolle verarbeitet werden.
Stérungen durch Faserreste im Schweil3bereich treten
nicht auf.

[0018] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die beige-
fugte Zeichnung néher beschrieben; es zeigen:

Fig. 1 einen Absorptions-Schallddmpfer in Halb-
schalen-Bauweise in einer perspektivischen
schematischen Ansicht mit einer vorgefertig-
ten gedffneten Einfilléffnung,

Fig. 2 den Absorptions-Schalldampfer nach Figur 1
im Bereich der Einflll6ffnung in einer vergro-
Rerten perspektivischen Ansicht, und

Fig. 3 die Ausbildung des Teils des Absorptions-
Schallddmpfers nach Figur 2 nach einem Zu-
sammenpressen und Verschweil’en der Ein-
fulléffnung.

[0019] Gemal den Figuren 1 bis 3 umfalitein Absorp-
tions-Schallddmpfer einen Schalldampferkérper in
Halbschalen-Bauweise.

[0020] Insbesondere besitzt der Schalldampfer eine
obere Halbschale 1 und eine untere Halbschale 2. Im
Innern befinden sich weitere hier nicht weiter interessie-
rende Schalldampferteile.

[0021] Sowohl die obere Halbschale 1 als auch die
untere Halbschale 2 besitzen flache Schalenrénder 4
bzw. 5, die im zusammengesetzten Zustand der beiden
Halbschalen satt aufeinander liegen und verschweil’t
sind, zum Beispiel mittels Lasernaht 11. In jeden Scha-
lenrand 4 bzw. 5 sind zumindest eine Einbuchtung 6
bzw. 7 eingeprégt.

[0022] Die in die flachen Schalenrander 3, 4 der vor-
gefertigten Halbschalen 1, 2 eingepragten Einbuchtun-
gen 5, 6 bilden bei zusammengesetzten Halbschalen 1,
2 zumindest eine Einfulléffnung 3 aus, welche nach ei-
nen Einfillen flach preBbar und ebenfalls
verschweilbar ist, zum Beispiel mittels weiterer Laser-
naht 12.

[0023] Das erfindungsgeméafie Verfahren zur Herstel-
lung des vorgenannten Absorptions-Schalldampfers fir
Kraftfahrzeuge in Halbschalen-Bauweise mit einem in
einem Hohlraum der Halbschalen 1, 2 angeordneten
Schalldampfungsmaterial in Form von Glaswolle 10
oder dergleichen, wobei der Schallddmpferkdrper kom-
plett vorgefertigt und zusammengesetzt und die Glas-
wolle 10 in die vorgefertigten, zusammengesetzten
Halbschalen 1, 2 nachtraglich von au’en durch eine
oder mehrere ausgebildete Einfulléffnungen 3 in den
Hohlraum eingebracht wird, und die Einfllléffnungen 3
nach einem Einflillen wieder verschlossen werden,
kennzeichnet sich also dadurch, dal in den flachen
Schalenrand 4 bzw. 5 jeder Halbschale 1 bzw. 2 zumin-
dest eine Einbuchtung 6 bzw. 7 vorgefertigt wird, die bei
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zusammengesetzten Halbschalen 1, 2 zumindest eine
Einflll6ffnung 3 ausbilden, wobei die flach aufeinander
liegenden Schalenrander 4, 5 der zusammengesetzten
Halbschalen verschweifdt und die Einfulléffnung(en)
nach einem Einfiillen zugepret und ebenfalls ver-
schweildt werden.

[0024] Das Verschweilleninsbesondere der Schalen-
réander 4, 5 erfolgt vorzugsweise durch Laser.

[0025] Die Glaswolle 10 wird unter Druck oder Sog
durch die Einfulléffnung(en) eingebracht, vorzugsweise
eingeblasen oder eingesaugt.

[0026] Durch die Einfulléffnungen 3 kann auch unver-
packte Glaswolle 10 eingebracht werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Absorptions-
Schalldampfers flr Kraftfahrzeuge in Halbschalen-
Bauweise mit einem in einem Hohlraum der Halb-
schalen (1, 2) angeordneten Schallddmpfungsma-
terial in Form von Glaswolle (10) oder dergleichen,
wobei der Schalldampferkérper komplett vorgefer-
tigt und zusammengesetzt und die Glaswolle (10)
in die vorgefertigten, zusammengesetzten Halb-
schalen (1, 2) nachtraglich von auf3en durch eine
oder mehrere ausgebildete Einfilléffnungen (3) in
den Hohlraum eingebracht wird, und die Einfulloff-
nungen (3) nach einem Einfiillen wieder verschlos-
sen werden,
dadurch gekennzeichnet,
daR in den flachen Schalenrand (4 bzw. 5) jeder
Halbschale (1 bzw. 2) zumindest eine Einbuchtung
(6 bzw. 7) vorgefertigt wird, die bei zusammenge-
setzten Halbschalen (1, 2) zumindest eine Einfull-
6ffnung (3) ausbilden, wobei die flach aufeinander
liegenden Schalenrander (4, 5) der zusammenge-
setzten Halbschalen verschweift und die Einfulloff-
nungen nach einem Einfillen zugepref3t und eben-
falls verschweif3t werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf das Verschweiflen insbesondere der Schalen-
réander (4, 5) durch Laser erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Glaswolle (10) unter Druck oder Sog durch
die Einfulléffnung(en) eingebracht, vorzugsweise
eingeblasen oder eingesaugt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dafl’ unverpackte Glaswolle (10) durch die Einfill-
offnung(en) eingebracht wird.

5. Absorptions-Schalldampfer in Halbschalen-Bau-
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weise, gefertigt nach einem der Verfahren gemaf
Anspruch 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daR die flachen Schalenrander (4, 5) der vorgefer-
tigten Halbschalen (1, 2) Einbuchtungen (6, 7) auf- 5
weisen, die bei zusammengesetzten Halbschalen

(1, 2) zumindest eine Einfilléffnung (3) ausbilden,
welche nach einen Einflllen flach preRbar ist.

Absorptions-Schalldampfer nach Anspruch 5, 10
dadurch gekennzeichnet,

daR die flach aufeinander liegenden Schalenrénder

(4, 5) zusammengesetzter Halbschalen (1, 2) mit-

tels Lasernaht (11) laser-verschweil3t sind,.wobei
auch die nach einem Einfullen flach gepref3te Ein- 15
fulléffnung vorzugsweise mittels weiterer Lasernaht

(12) laser-verschweildt ist.

Absorptions-Schalldampfer nach Anspruch 5 oder

6, 20
dadurch gekennzeichnet,

daf} im Schalldampferkdrper unverpackte Glaswol-

le (10) verarbeitet bzw. eingebracht ist.
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