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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung eines Schallddmmelements gemaR der
im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 angegebenen
Merkmale.

[0002] Ausder US 5298 694 A ist ein derartiges Ver-
fahren bekannt, demgemal auf eine Gazeschicht das
Vlies in situ aufgebracht wird. Nachfolgend wird auf die
freie Oberflache eine Sperrschicht bzw. Folie durch kon-
ventionelles Walzen oder Ultraschallschwei’en aufge-
bracht. Ferner wird erlautert, dald alternativ die Schich-
ten mittels Klebemittel oder doppelseitigen Klebeban-
dem verbunden werden kénnen. Das derart gefertigte
Laminat wird nachfolgend in einem geeigneten Form-
gebungswerkzeug unter Einsatz von Druck und Tempe-
ratur in Randbereichen warm verformt. Durch eine der-
artige Warmverformung entsteht ein Formteil, welches
beispielsweise als Wandverkleidung einer Kfz-TUr ein-
gesetzt werden kann. Der hierflr erforderliche appara-
tive Aufwand sowie die erforderliche Druckmittel- und
Temperaturzufuhr bedingen einen erheblichen Ferti-
gungsaufwand.

[0003] Des weiteren istaus der DE 198 21 532 A eine
warme- und schallddmmende Verkleidung bekannt,
welche eine duroplastische Schaumschicht und eine
akustisch isolierende Schicht aus Kunststoffschaum,
Partikelverbundschaum oder Faservlies enthéalt. Diese
Verkleidungen werden in der Weise hergestellt, dal’ die
beiden genannten Schichten sowie weitere Schichten
unter Einwirkung von gegeniber Raumtemperatur er-
héhter Temperatur und gegenuber dem Normaldruck
erhdhten Druck verpref3t werden. Auch gemaR dieses
Verfahrens werden somit die bereits vorhandenen
Schichten in einem zusatzlichen Verfahrensschritt unter
Zufuhr von Energie zwecks Erhéhung der Temperatur
und des Drucks miteinander verbunden.

[0004] Ferner ist aus der DE 35 34 690 A ein Schall-
dammelement bekannt, welches als eine selbsttragen-
de Schallddmmplatte ausgebildet ist und als wirksames
Schallabsorptionsmedium eine Schicht aus steifem Po-
lyurethan-, Phenol- oder Melaminhartschaum mit sehr
geringer Dichte aufweist. Um diese Kunststoff-Schaum-
schicht vor Beschadigung zu schiitzen und um eine
selbsttragende Sandwichstruktur zu erreichen, ist die
Kunststoff-Schaumschicht auf beiden Seiten mit dimen-
sionsstabilen Flachengebilden kaschiert. Als derartige
Flachengebilde sind vernetzte Kunstfaservliese oder
auRenseitig verhautete Blockschaumschichten als Po-
lyurethanschaum vorgesehen. Auch diese Block-
schaumschichten kdnnen durch ein Mineral-, Glas- oder
Kunstfaservlies verstarkt sein, welches beim thermi-
schen Verhauten der Blockschaumschicht in die Haut
eingeschmolzen wird.

[0005] Insbesondere in der Automobilindustrie be-
steht ein erheblicher Bedarf fir den Einsatz von Schall-
dammelementen, vornehmlich in Motorrdumen von
Nutzfahrzeugen, Bussen, Kommunalfahrzeugen, Bau-
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maschinen und dergleichen. Weitere Einsatzgebiete
sind beispielsweise die allgemeine Maschinenindustrie,
Schallschutzkabinen, Abschirmungen, Trennwénde
oder der Bootsbau, wobei durch die beispietshafte Nen-
nung keineswegs eine Beschrankung erfolgt. Bei derar-
tigen Schallddmmelementen besteht die Problematik,
daR fliichtige Stoffe, wie Wasser, Ol, Dieselkraftstoff,
Benzin, Staub oder &hnliches in nachteiliger Weise ein-
dringen. Daher wurden in der Vergangenheit derartige
Schalldd@mmelemente mit einer Aluminiumfolie ka-
schiert, wodurch aber in Folge von Schallreflektionen
oder mangelnder Schalldurchlassigkeit die Wirksamkeit
nicht unerheblich reduziert wurde. Bei der oben erwéhn-
ten, selbsttragenden Schallddmmplatte besteht das
Schallabsorptionsmedium bzw. das schalldammende
Material aus einem steifen Schaum, so daR ein zusatz-
licher Aufwand fiir die Formgebung und Anpassung an
die Kontur des zu ddmmenden Bauteils erforderlich ist.
Des weiteren weisen derartige Schaumstoffe eine er-
hebliche Pordsitat und somit Aufnahmefahigkeit fiir
flichtige Stoffe auf, so daf’ insbesondere beim Eindrin-
gen von Ol, Dieselkraftstoff oder Benzin ein betrachtli-
ches Sicherheitsrisiko hinsichtlich der Entziindung mit
explosionsartiger Verbrennung gegeben ist.

[0006] Hiervonausgehend liegtder Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, das genannte Verfahren zur Herstel-
lung eines Schallddmmelements dahingehend auszu-
bilden, daf3 eine einfache und kostengtinstige Fertigung
ermdglicht und gleichwohl eine feste und dauerhafte
Verbindung der Schichten erreicht wird.

[0007] Die Lésung erfolgt gemaR der Merkmale des
Patentanspruchs 1.

[0008] Das vorgeschlagene Verfahren erméglicht in
einfacher Weise und mit geringem Aufwand die Herstel-
lung des Schalldammelements, wobei die Sperrschicht
unmittelbar nach deren Fertigung noch in warmem Zu-
stand auf die Oberflache der Schicht aus Vlies direkt
aufgebracht und mit dieser verbunden wird. Es wird eine
unmittelbare feste Verbindung der schallddmmenden
Vliesschicht mit der Sperrschicht erreicht und das
Schallddmmelement erfiillt die schalltechnischen Anfor-
derungen ohne Einschrankungen uber einen langen
Zeitraum von vielen Jahren. Die schallddmmende Vlies-
schicht geht mit der noch warmen thermoplastischen
Sperrschicht eine unmittelbare Verbindung ein und auf-
grund der zwischen den Fasern des Vlies vorhandenen
Freirdume, welche weitestgehend miteinander in Ver-
bindung stehen, kdnnen ggfs. eingedrungene fliichtige
Stoffe problemlos wieder heraustreten und werden nicht
gespeichert. Die auf einer Oberflache des schalldam-
menden Materials angeordnete Sperrschicht aus einem
thermoplastischen Werkstoff verhindert im wesentli-
chen das Eindringen, insbesondere von fliichtigen Stof-
fen, wie Wasser, 0|, Dieselkraftstoff, Benzin, Staub und
dergleichen und zwar auch insbesondere bei Tempera-
tureinwirkung und/oder Druck. Die Sperrschicht besteht
aus Polypropylen oder anderen thermoplastischen
Werkstoffen und ist direkt mit dem schallddmmenden
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Material verbunden. Hierzu wird die Sperrschicht in be-
sonders vorteilhafter Weise unmittelbar nach der Ferti-
gung, insbesondere mittels eines Extruders, noch im
warmen Zustand auf die Oberflaiche des schalldam-
menden Materials aufgebracht, so dal eine "Warme-
verbindung" mit dem schallddmmenden Material erhal-
ten wird. In bevorzugter Weise sind somit zwischen der
thermoplastischen Sperrschicht und dem schalldam-
menden Material keine Klebemittel vorhanden. Das
schallddmmende Material und bevorzugt auch die
Sperrschicht sind in zweckmafiger Weise flexibel aus-
gebildet, so dal® die Anbringung und Befestigung an
Bauelementen beliebiger AufRenkontur problemlos
moglich ist. Die Fasern und/oder die Materialbestand-
teile des Vlieswerkstoffes besitzen zumindest néhe-
rungsweise kein Aufnahmevermégen fir gegebenen-
falls in das schallddammende Material eingedrungene
sonstige Stoffe, so dal insgesamt deren Speicherung
oder Festhalten im wesentlichen unterbunden ist.
[0009] Das schalldammende Material enthalt gleich-
falls thermoplastische Bestandteile und ist als ein ther-
moplastisches Vlies ausgebildet. Ferner kann das
schallddmmende Material Kohlefasern enthalten oder
auch véllig aus Kohlefasern gefertigt sein. Des weiteren
ist das Schallddmmelement in einem Temperaturbe-
reich bis gréRer +200° C warmestabil, und zwar auch
Uber einen langeren Zeitraum. Weiterhin sei festgehal-
ten, daR® das Schallddmmelement und/oder das Ober-
flachenmaterial (iber einen langeren Zeitraum einer of-
fenen Flamme standhalt. Des weiteren kann das Schall-
dammelement plan bzw. als ebene Bahn oder auch als
ein dreidimensionaler Korper ausgebildet sein. Auf-
grund der direkten Warmeverbindung der thermoplasti-
schen Sperrschicht mit dem schallddmmenden Material
wird das bei Einsatz von Klebestoffen zu befiirchtende
Ablésen beim Einwirken von Dampf oder Wasser oder
dergleichen, selbst wenn dies unter Druck geschieht,
vermieden.

[0010] Weiterbildungen und besondere Ausgestal-
tungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen so-
wie der weiteren Beschreibung angegeben.

[0011] Das Schallddmmelement wird nachfolgend
anhand der in der Zeichnung dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiele erlautert, ohne dal} insoweit eine Be-
schrankung erfolgt. Es zeigen:

schematisch einen Schnitt durch das Schall-
dammelement,

Fig. 1

Fig. 2  Fig. 2 schematisch einen Schnitt durch das auf
beiden Oberflachen mit einer Sperrschicht

versehene Schalldammelement,

schematisch einen Schnitt durch das Schall-
dammelement in Kombination mit einem zu-
satzlichen akustisch wirksamen Werkstoff,

Fig. 3

Fig. 4  schematisch einen Schnitt &hnlich Fig. 3, wo-
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bei jedoch die Sperrschicht an der Aulenseite
angeordnet ist.

[0012] Fig. 1 zeigt schematisch einen Schnitt durch
das Oberlachenprodukt und/oder das Schalldammele-
ment, enthaltend eine Schicht 2 aus schallddmmendem
Material, welches als Faserwerkstoff, insbesondere als
thermoplastisches Vlies ausgebildet ist. Die Schicht 2
enthalt oder besteht in bevorzugter Weise aus Kohlefa-
sern, doch kénnen gleichermalen auch andere aku-
stisch wirksame Faserwerkstoffe vorgesehen sein. Fer-
ner ist an einer Oberflache der Schicht 2 bzw. des ther-
moplastischen, schallddmmenden Materials eine
Sperrschicht 4 angeordnet, welche aus einem thermo-
plastischen Werkstoff, insbesondere aus Polypropylen,
besteht. Die Sperrschicht 4 ist unmittelbar mit der Ober-
flache der Schicht 2 verbunden. Die Sperrschicht 4 ist
als eine diinne Folie aus thermoplastischem Werkstoff
ausgebildet. Die thermoplastische Sperrschicht 4 ist
wahrend der Fertigung noch im warmen Zustand auf die
insbesondere als flexible Bahn bereitgestellte Schicht 2
aufgebracht, beispielsweise mittels einer Walzenanord-
nung oder dergleichen, welcher die Schicht 2 aus schall-
dadmmendem Material und die noch im warmen Zustand
befindliche Sperrschicht 4 gemeinsam zugeflhrt wer-
den. Es besteht somit eine direkte, dauerhafte Verbin-
dung zwischen der Schicht 2 und der Sperrschicht 4.
Die diinne Sperrschicht 4 vermeidet in vorteilhafter Wei-
se unerwiinschte Schallreflektionen und gewahrleistet
einen ungehinderten Schalldurchtritt. In besonders
zweckmafiger Weise kann ferner die der Schicht 2 ab-
gewandte AuBenflache der Sperrschicht 4 mit einer zu-
satzlichen diinnen Schicht 3 versehen sein, welche ins-
besondere durch Bedampfen aufgebracht worden ist.
Diese zusatzliche diinne Schicht 3 besteht in vorteilhaf-
ter Weise aus Aluminium, oder einer Aluminiumlegie-
rung oder aus Keramik oder aus einem durch Bedamp-
fen aufbringbaren Material. Aufgrund dieser zusatzli-
chen diinnen Schicht 3, deren Dicke wesentlich kleiner
ist als die Dicke der Sperrschicht, wird in besonders
zweckmaRiger Weise deren Oberflachengute und/oder
Harte verbessert, so dal} die Gefahr von Beschadigun-
gen der Sperrschicht wesentlich reduziert wird.

[0013] Anstelle des dargestellten planen oder als
Bahn ausgebildeten Schallddmmelements kann erfin-
dungsgemal das Schallddmmelement auch als dreidi-
mensionaler Kérper ausgebildet sein, wobei eine Ober-
flache desselben die Sperrschicht 4 aus thermoplasti-
schem Werkstoff aufweist.

[0014] In Fig. 2 ist eine Ausfihrungsform des Schall-
dédmmelements dargestellt, dessen schallddmmende
Schicht 2 beidseitig jeweils mit einer Sperrschicht 4, 5
versehen ist. Die vorstehenden Erlduterungen zur
Sperrschicht 4 gelten entsprechend zur zweiten Sperr-
schicht 5.

[0015] Fig. 3 zeigt schematisch das Schalldammele-
ment aus der schallddmmenden Schicht 2 und der
Sperrschicht 4 in Kombination mit zusatzlichem Schall-



5 EP 1 263 583 B1 6

dadmm-Material 6. Das Schallddmm-Material 6 kann in
bekannter Weise als geschaumter oder vliesgefertigter
Werkstoff oder dergleichen ausgebildet sein. Die Sperr-
schicht 4 verhindert zuverlassig das Eindringen von ins-
besondere fllichtigen Werkstoffen, wie Wasser, Ol oder
sonstigen Stoffen. Das Schallddmm-Material 6 kann mit
einer Selbstklebeausristung versehen sein, um mit
dem Schalldd@mmelement und/oder beispielsweise dem
Blech eines Motorraumes, der Wand einer Schall-
schutzkabine oder dergleichen in einfacher Weise ver-
bindbar zu sein.

[0016] Diein Fig. 4 dargestellte Ausfihrungsform ent-
spricht grundsatzlich der Ausfiihrungsform geman Fig.
3, wobei jedoch das erfindungsgeméafie Oberflachen-
element derart auf dem zusatzlichen Schallddmm-Ma-
terial 6 angeordnetist, daR die Schicht 2 aus schalldam-
mendem Material direkt auf der Oberflache des zusatz-
lichen Schalldamm-Materials 6 angeordnet ist. In bevor-
zugter Weise kann die gemaf Zeichnung obenliegende
Sperrschicht 4 an der freien Oberflache mit der be-
dampften Schicht 3 versehen sein, wie es anhand von
Fig. 1 erlautert ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Schallddmmele-
ments aus einer Schicht (2) aus schallddmmendem
Material, welches als Vlies ausgebildet ist, und aus
einer Sperrschicht (4) aus einem thermoplasti-
schen Werkstoff,
dadurch gekennzeichnet, daB die Sperrschicht
(4) unmittelbar nach deren Fertigung noch im war-
men Zustand auf die Oberflache der Schicht (2) aus
Vlies direkt aufgebracht und mit dieser verbunden
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fir die Schicht (2) aus schalldam-
mendem Material ein thermoplastisches Vlies ver-
wendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB fiir die Schicht (2) aus schall-
dammendem Material ein vollstandig oder teilweise
aus Kohlefasern bestehendes Vlies zum Einsatz
gelangt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB fur die Schicht (2) aus
schallddmmendem Material flexibles Material ver-
wendet wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schallddmmele-
ment auf einem Schallddmm-Material (6) angeord-
net wird, welches insbesondere als ein geschaum-
ter oder vliesgefertigter Werkstoff ausgebildet ist.
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein mit einer Selbstklebeausriistung
versehenes Schallddmm-Material (6) zum Einsatz
gelangt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass auf die der Schicht
(2) abgewandte Oberflache der Sperrschicht (4) ei-
ne diinne Schicht (3), inbesondere durch Bedamp-
fen, aufgebracht wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Aufbringen der diinnen Schicht
(3) Aluminium oder eine Aluminiumlegierung oder
Keramik verwendet wird.

Claims

1. Method for producing a sound-absorbing element
comprising a layer (2) made of a sound-absorbing
material, which is configured as a nonwoven, and
comprising an impervious layer (4) made of a ther-
moplastic material, characterised in that immedi-
ately after the impervious layer (4) has been pro-
duced, while it is still warm, it is applied directly to
the surface of the layer (2) made of a nonwoven,
and is connected thereto.

2. Method according to claim 1, characterised in that
a thermoplastic nonwoven is used for the layer (2)
made of a sound-absorbing material.

3. Method according to claim 1 or claim 2, character-
ised in that a nonwoven made entirely or partially
of carbon fibres is used for the layer (2) made of a
sound-absorbing material.

4. Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that a flexible material is used for the
layer (2) made of a sound-absorbing material.

5. Method according to any one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the sound-absorbing element is
arranged on a sound-absorbing material (6), which,
in particular, is configured as afoamed or nonwoven
material.

6. Method according to claim 5, characterised in that
a sound-absorbing material (6) provided with a self-
adhesive finish is used.

7. Method according to any one of claims 1 to 6, char-
acterised in that a thin layer (3) is applied to the
surface of the impervious layer (4) that is remote
from the layer (2), in particular by vaporisation.

8. Method according to claim 7, characterised in that
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aluminium, an aluminium alloy or ceramics are used
to apply the thin layer (3).

Revendications 5

1. Procédé de fabrication d'un élément d'isolation
phonique a partir d'une couche (2) en matériau iso-
lant phonique, qui est conformé en voile, et d'une
couche barriére (4) en matériau thermoplastique, 10
caractérisé en ce que la couche barriere (4)
est appliquée juste aprés sa fabrication, a I'état en-
core chaud, sur la surface de la couche (2) en voile
et liée a celle-ci.
15
2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on utilise un voile thermoplastique pour la
couche (2) en matériau isolant phonique.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé 20
en ce qu'on utilise pour la couche (2) en matériau
isolant phonique un voile composé entierement ou
partiellement de fibres de verre.

4. Procédé selonl'une quelconque des revendications 25
1 a 3, caractérisé en ce qu'on utilise un matériau
flexible pour la couche (2) en matériau isolant pho-
nique.

5. Procédé selonl'une quelconque des revendications 30
1 a 4, caractérisé en ce que I'élément d'isolant
phonique est placé sur un matériau d'isolation pho-
nique (6) qui est conformé en particulier en maté-
riau moussé ou en voile.

35

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce qu'on utilise un matériau d'isolation phonique (6)
muni d'un systéme autocollant.

7. Procédé selon l'une des revendications 1 a 6, ca- 40
ractérisé en ce qu'une couche mince (3) est appli-
quée, en particulier par vaporisation, sur la surface
de la couche barriére (4) opposée a la couche (2).

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en 45
ce que, pour appliquer la couche mince (3), on uti-
lise de I'aluminium ou un alliage d'aluminium ou une
céramique.

50

55



EP 1 263 583 B1

2
4 3
5
2‘\5"\—‘—5-————;;
\
4
2

Fig. 3



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

