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(57)  Die Erfindung betrifft einen Schalldampfer (1),
insbesondere Fahrzeugschallddmpfer, mit einem durch-
gehenden Rohr (2) sowie einer ersten Resonatorkam-
mer (14) und einer zweiten Resonatorkammer (15), die
jeweils das Rohr (2) umgeben und in axialer Richtung
hintereinander angeordnet sind, wobei das Rohr (2) in
seinem Mantel (3) zumindest eine erste Offnung (7), die
in die erste Resonatorkammer (14) miindet, und zumin-
dest eine zweite Offnung (8), die in die zweite Resona-
torkammer (15) mindet, aufweist. Zur flexiblere Herstell-
barkeit werden die Resonatorkammem (14, 15) durch
einen ersten Gehauseteil (4) und einen zweiten Gehau-
seteil (5) gebildet, die jeweils einen um eine Achse aus-
gebildeten Mantel aufweisen, wobei in axialer Richtung
die Lange des Mantels des einen Gehduseteils (4; 5)
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Schalldampfer und Verfahren zu seiner Herstellung

zumindest die Halfte der Lange des Mantels des anderen
Gehauseteils (5; 4) betragt, und sind die Gehauseteile
(4, 5) ineinander geschoben und tberlappen deren Man-
tel zumindest teilweise, wobei im Uberlappungsbereich
(6) die MantelauRenseite (4a) des ersten Gehauseteils
(4) an der Mantelinnenseite (5b) des zweiten Gehause-
teils (5) anliegt und die MantelauRenseite (4a) des ersten
Gehauseteils (4) und die Mantelinnenseite (5b) des zwei-
ten Gehauseteils (5) zumindestim Uberlappungsbereich
(6) jeweils einen in axialer Richtung unveranderlichen
Quer-schnitt aufweisen, und weisen die Gehauseteile (4,
5) jeweils auf der dem Uberlappungsbereich (6) abge-
wandten Seite eine Ausnehmung (21, 22) auf, durch die
das Rohr (2) hindurchtritt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schalldampfer, ins-
besondere Fahrzeugschallddmpfer, mit einem einen
Strémungskanal bildenden Rohr sowie einer ersten Re-
sonatorkammer und einer zweiten Resonatorkammer,
die jeweils das Rohr umgeben und in axialer Richtung
hintereinander angeordnet sind, wobei das Rohr in sei-
nem Mantel zumindesteine erste (")ffnung, dieindie erste
Resonatorkammer miindet, und zumindest eine zweite
(")ffnung, die in die zweite Resonatorkammer miindet,
aufweist. Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Fahr-
zeug mit einem Schallddmpfer und ein Verfahren zur
Herstellung eines Schalldampfers.

[0002] Einen derartigen Schalldampfer offenbart die
EP 1400662 B1. Diese Druckschrift offenbart zwei, in
axialer Richtung hintereinander angeordnete Resonator-
kammern, die durch ein Lochblech vom Strémungskanal
getrennt sind. Der in Art eines Helmholtz-Resonators
ausgebildete Schalldampfer ist aufwandig und kostspie-
lig in seiner Herstellung. Fir die Herstellung von Schall-
dampfern mit unterschiedlichen Resonatorvolumina
missen jeweils auch unterschiedliche Teile angefertigt
und je nach Anwendungsfall bereitgestellt werden. Da-
durch ist Flexibilitdt des Herstellungsprozesses gering.
[0003] Die WO 07101412 A1 offenbart einen Schall-
dampfer in Modulbauweise sowie dessen Herstellung.
Dazu ist eine Vielzahl von Fluidleitelementen vorgese-
hen, die ein Labyrinth von Géngen und Resonatorkam-
mern bilden. Ein durchgangiges Rohr ist nicht vorgese-
hen, Aufbau und Konstruktion sind sehr komplex und er-
fordern eine Vielzahl von Einzelteilen, deren Zusammen-
setzung auBerst aufwandig ist.

[0004] Die DE 736633 A offenbart einen aus mehreren
Kammern bestehenden Schalldampfer, bei dem die Ga-
se im Mantel des Schallddmpfers entlangstrémen. Dabei
sind jeweils zwei Kammern durch einen Ringraum mit-
einander verbunden. Das innere Rohr ist nicht durchge-
hend ausgebildet, sondern miindet von einer Seite kom-
mend mit einem ersten Rohranschlussstickin einer mitt-
leren Kammer. Von dort strdomt das Fluid Uber radiale
Offnungen in einen ringfdrmigen Raum, wird dort umge-
leitet und in eine weitere Kammer gefiihrt. In diese wei-
tere Kammer ragt das zweite Rohranschlussstiick des
Schalldampfers. Diese Konstruktion liegt von dem ein-
gangs genannten Schallddmpfer weit ab und erfordert
zu ihrem Zusammenbau verhéltnismaRig viele Einzeltei-
le, die nicht nur exakt positioniert, sondern auch gestiitzt
werden missen, um eine ausreichende Stabilitat zu er-
langen.

[0005] Die DE 10 2008 015353 A1 offenbart eine La-
deeinrichtung, insbesondere einen Abgasturbolader fiir
ein Kraftfahrzeug mit einem auf dem Prinzip eines Re-
sonanzabsorbers beruhenden Schalldampfers zur Re-
duzierung des von der Ladeeinrichtung erzeugten
Schalls. Dabei bildet ein Gehduse der Ladeeinrichtung
zusammen mit einem Einsatzelement den Schalldamp-
fer. Der Schalldampfer ist somit integraler Bestandteil
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der Ladeeinrichtung. Das aus Kunststoff gebildete Ein-
satzelement kann mit dem Gehause der Ladeeinrichtung
verschraubt sein. Ein durchgehendes Abgasrohr ist nicht
vorgesehen. Diese Lésung eignet sich nur fir spezielle
Anwendungen und muss exakt an das Design der Lade-
einrichtung angepasst sein.

[0006] Die WO 12052548 A2 offenbart einen Breit-
banddampfer fur Ladeluftleitungen eines Verbrennungs-
motors mit Turbolader. Diese Lésung enthalt kein durch-
gehendes Rohr, sondern offenbart hintereinander ange-
ordnete, jeweils durch einen ringférmigen Spalt getrenn-
te Rohrabschnitte, wobei die Spalte das Innere der Flu-
idleitung mit auBen angeordneten Resonanzkammern
verbinden. Dies stellt eine sehr spezielle Lésung dar, ist
aber aufgrund ihrer Konstruktion kompliziert herzustellen
und erfordert eine Vielzahl an Bauteilen. Darlber hinaus
ist die mechanische Stabilitat gering.

[0007] Die DE 10 2010 020064 A1 offenbart eine
Schallddmpferanordnung fiir eine insbesondere aufge-
ladene Kraftfahrzeug-Brennkraftmaschine. Diese um-
fasst ein Gehause, in dem ein Strémungskanal gebildet
ist, wobei aulerhalb des Strdmungskanals eine Reso-
natorkammer angeordnet ist. Die Schallddmpferanord-
nung bildet zugleich eine Kupplung zwischen zwischen
einem Schlauchabschnitt und einem Abgasturbolader.
Dabei sind zwei Gehauseteile ineinander gesetzt, wobei
die einander berthrenden Flachen konusférmig ausge-
bildet sind und in der vorgegebenen Position aneinander
liegen. Aufbau und Herstellung einer derartigen Kon-
struktion ist komplex und auf ein vorgegebenes Resona-
torvolumen beschrankt. Wenn fir bestimmte Anwendun-
gen andere Resonanzverhdaltnisse geschaffen werden
miussen, ist es erforderlich, die Bauteile von Grund auf
anders zu dimensionierten. Dies erfordert bereits bei der
Vorfertigung der einzelnen Teile zuséatzlichen Aufwand.
[0008] SchlieRlich zeigen auch die JP 2008082306 A,
die DE 19957597 B4, die DE 4219249 A1 und die DE
3020492 C2 Schalldampferkonstruktionen, die jedoch
von vorliegender Erfindung weiter abliegen.

[0009] Ein wesentlicher Nachteil der bekannten
Schallddmpfer bzw. der Herstellungsverfahren besteht
darin, dass zur Herstellung von Schallddmpfern mit un-
terschiedlichen Resonatorvolumina die erforderlichen
Bauteile an das jeweilige Resonatorvolumen angepasst
werden muss. Das heil3t je nach gewiinschtem Resona-
torvolumen missen individuell dimensionierte Bauteile
verwendet werden. Dies erfordert bereits einen erhdhten
Aufwand beider Vorfertigung der Bauteile. Auch beim Zu-
sammenbau mussen diese Bauteile individuell bertick-
sichtigt werden. Diese Erfordernisse schlagen sich auch
nachteilig in den Kosten fiir den Schalldampfer nieder.
[0010] Ziel der vorliegenden Erfindung besteht darin,
einen Schalldampfer und ein Herstellungsverfahren be-
reitzustellen, bei denen diese Nachteile nicht auftreten
und bei denen die Fertigung unterschiedlicher Schall-
dampfer mit unterschiedlichen Resonatorvolumina kei-
nen zusatzlichen Aufwand bei der Vorfertigung der Bau-
teile und bei deren Zusammensetzung erfordert. Mit der
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Erfindung sollen zuverlassige, mechanisch stabile und
effizient d@mpfende Schalldampfer herstellbar sein.
[0011] Dieses Ziel wird mit einem eingangs erwahnten
Schalldampfer dadurch erreicht, dass die Resonator-
kammern durch einen ersten Gehauseteil und einen
zweiten Gehauseteil gebildet werden, die jeweils einen
um eine Achse ausgebildeten Mantel aufweisen, wobei
in axialer Richtung die Lange des Mantels des einen Ge-
hauseteils zumindest die Halfte der Lange des Mantels
des anderen Gehauseteils betragt, und dass die Gehau-
seteile ineinander geschoben sind und deren Mantel zu-
mindest teilweise (iberlappen, wobei im Uberlappungs-
bereich die MantelauRBenseite des ersten Gehauseteils
an der Mantelinnenseite des zweiten Gehauseteils an-
liegt und die MantelaufRenseite des ersten Gehauseteils
und die Mantelinnenseite des zweiten Gehauseteils zu-
mindest im Uberlappungsbereich jeweils einen in axialer
Richtung unveranderlichen Querschnitt aufweisen, und
dass die Gehauseteile jeweils eine Ausnehmung aufwei-
sen, durch die sich der Strdomungskanal hindurch er-
streckt.

[0012] Der Vorteil einer derartigen Konstruktion be-
steht darin, dass die Gehauseteile bei der Fertigung je
nach gewilinschtem Resonatorvolumen verschieden
stark ineinandergeschoben werden kénnen. Die Gehau-
seteile sind - bevor sie aneinander befestigt, z.B. ver-
schweildt werden - teleskopierbar, wobei die Mantelfla-
chen in den verschiedenen teleskopierbaren Positionen
im Uberlappungsbereich aneinander anliegen.

[0013] DasMerkmal, demzufolge die MantelauRensei-
te des ersten Gehauseteils und die Mantelinnenseite des
zweiten Gehé&useteils zumindest im Uberlappungsbe-
reich jeweils einen in axialer Richtung unveranderlichen
Querschnitt bzw. Querschnittskontur aufweisen, ermdg-
licht beim Zusammenbau die Teleskopierbarkeit mit
sténdig aneinander anliegenden Mantelflachen. Der be-
treffende Querschnitt ist dabei normal zur axialen Rich-
tung.

[0014] Erst wenn die richtige Relativposition der Ge-
hauseteile durch Ineinander-Schieben erreichtist, erfolgt
die Befestigung der Gehauseteile. Somit wird ein hoher
Grad an Flexibilitat erreicht, ohne dem Erfordernis, flr
verschiedene Resonatorvolumina verschieden dimensi-
onierte Gehauseteile herzustellen.

[0015] Ublicherweise sind die (fiir das Rohr bzw. den
Strémungskanal vorgesehenen) Ausnehmungen auf der
dem Uberlappungsbereich abgewandten Seite des je-
weiligen Gehauseteils angeordnet.

[0016] Vorzugsweise ist das Rohr zumindest im dem
von den Resonatorkammern umgebenen Bereich durch-
gehend ausgebildet und tritt durch die Ausnehmungen
der Gehauseteile hindurch. Dadurch wird eine beson-
ders einfache Fertigung aus wenigen Teilen ermdglicht.
[0017] Alternativ kann das innen verlaufende Rohr
auch aus zwei Teilen bestehen, die ineinandergescho-
ben sind und dadurch einen durchgehenden Strémungs-
kanal bilden.

[0018] Bevorzugt weisen die MantelauRenseite des
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ersten Gehauseteils und die Mantelinnenseite des zwei-
ten Gehauseteils jeweils in ihren Uberwiegenden Berei-
chen einen in axialer Richtung unveranderlichen Quer-
schnitt auf. Dies ermdglicht neben einer einfachen Kon-
struktion auch eine maximale Teleskopierbarkeit wah-
rend der Fertigung und damit eine Resonatorvolumens-
variation in hohem Ausmal.

[0019] Bevorzugt sind die Gehauseteile jeweils zylin-
derférmig ausgebildet und weisen die MantelauRenseite
des ersten Gehauseteils und die Mantelinnenseite des
zweiten Gehauseteils jeweils kreisférmigen Querschnitt
auf. Dies ermdglicht bei der Fertigung ein einfaches In-
einanderschieben, wobei beim Auftreten von Widerstan-
den durch leichtes gegeneinander Verdrehen der Ge-
hauseteile nachgeholfen werden kann.

[0020] Bevorzugt weisen die Mantel der Gehauseteile
zumindest im Uberlappungsbereich, vorzugsweise
durchgéngig, jeweils eine in axialer Richtung unveran-
derliche Manteldicke auf. Dadurch kénnen die Mantel
oder die gesamten Gehduseteile aus Blechen konstanter
Dicke gefertigt werden, wodurch sich eine vorteilhafte
Gewichtsreduktion ergibt.

[0021] Bevorzugtbetragtin axialer Richtung die Lange
des Mantels des einen Gehéauseteils zumindest zwei Drit-
tel, vorzugsweise drei Viertel der Lange des Mantels des
anderen Gehauseteils, wobei besonders bevorzugt die
Méantel der Gehduseteile im Wesentlichen dieselbe Lan-
ge aufweisen. Dadurch wird das maximal moglich Aus-
maf, in dem die Gehauseteile bei der Fertigung inein-
ander geschoben werden kdénnen, grof3, wodurch beim
Herstellungsprozess maximale Flexibilitatim Hinblick auf
das Resonatorvolumen gewahrleistet wird.

[0022] Bevorzugt weisen die Gehduseteile jeweils auf
der dem Uberlappungsbereich abgewandten Seite eine
Stirnwand auf, in denen die Ausnehmungen zum Durch-
tritt des Rohres bzw. des Stromungskanales ausgebildet
sind. Die Stirnwande begrenzen die Resonatorkammern
in axialer Richtung und stellen mit ihren Ausnehmungen
eine Anbindung zum Rohr dar.

[0023] Bevorzugtsind die Gehauseteile jeweils im Be-
reich ihrer Ausnehmungen mit dem Rohr luftdicht nach
aulen hin abdichtend verbunden sind. Es ist somit kein
zusatzlicher Uberzug bzw. AuRenhaut erforderlich, die
Dichtheit schafft, die Gehauseteile begrenzen die Reso-
natorkammern unmittelbar nach auf3en hin.

[0024] Bevorzugtsind die Gehauseteile in inrem Uber-
lappungsbereich miteinander verschweift. Dies stellt ei-
ne einfach zu bewerkstelligende MalRnahme dar und ge-
wahrleistet neben mechanischer Stabilitat auch einen
luftdichten Abschluss. Als Alternative ware auch eine
kraftschliissige Verbindung, z.B. durch Schellen, még-
lich.

[0025] Bevorzugt bilden der Mantel des einen Gehau-
seteils und der Mantel des anderen Gehauseteils jeweils
einen Teil der AuBenwand des Schalldampfers. Dies
stellt eine platz- und materialsparende Ldsung dar, da
keine weitere Auflenhaut bendtigt wird.

[0026] Bevorzugt dichten die Gehauseteile die Reso-
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natorkammern nach auf3en hin luftdicht ab. Auch dieses
Merkmal zielt auf die Zuverlassigkeit, Einfachheit und die
Platzersparnis ab.

[0027] Bevorzugt weist der im Uberlappungsbereich
aullen liegende Mantel (des zweiten Gehauseteils) an
seinem Rand eine Umbdrdelung auf. Die Umbdrdelung
bzw. Umstillpung erleichtert das Einfiihren des ersten
Gehauseteils in den zweiten Gehauseteil. Aulerdem
bietetdie Umbdrdelung an dem Gehauseteil auch Schutz
gegen Verletzungen. Dadurch kénnen auch sehr diinne
Bleche verwendet werden. Auch die Stabilitat wird durch
diese MaRnahme erhéht.

[0028] Bevorzugt sitzt in einem der Gehauseteile eine
Trennwand, die die Resonatorkammern voneinander
trennt, wobei die Trennwand eine Ausnehmung fiir den
Durchtritt des Rohres bzw. des Strémungskanales auf-
weist. Die Trennwand ist dabei am Gehauseteil befestigt
und kann beim vorgefertigten Gehauseteil bereits vor-
handen sein, sodass bei Zusammenbau keine weiteren
MaRnahmen zur Trennung der Resonatorkammern er-
forderlich sind.

[0029] Bevorzugtsind die Gehduseteile zwischen zwei
Profilen eingeklemmt, die jeweils an einem auflerhalb
der Resonatorkammern verlaufenden Rohrabschnitt sit-
zen. Diese Rohrabschnitte kdnnen jeweils als (einstticki-
ger) Teil des innerhalb der Resonatorkammern verlau-
fenden Rohres ausgebildet sein oder als gesonderte
Rohrabschnitt jeweils am inneren Rohr befestigt sein.
Dadurch erfolgt nicht nur eine Befestigung am Rohr, son-
dern auch eine korrekte Positionierung, die gewahrleis-
tet, dass die ersten (")ffnungen in die erste Resonator-
kammer miinden und die zweiten Offnungen in die zweite
Resonatorkammer. AuBerdem kénnen die Profile gleich-
zeitig auch als Anschlussprofile fiir einen Schlauch oder
ein Anschlussrohr verwendet werden.

[0030] Bevorzugt sind die Gehauseteile aus Blech,
vorzugsweise Edelstahlblech, gebildet. Vorzugsweise ist
der Gehauseteil als tiefgezogener Topf gebildet. Eine
derartige Mallnahme ermdglicht eine Gewichtseinspa-
rung bei Verwendung diinner Wanddicken ohne dabei
die Stabilitat zu beeintrachtigen.

[0031] Bevorzugt wird das Rohr in dem von den Re-
sonatorkammern umgebenen Bereich aus einem ersten
Rohrteil und einem zweiten Rohrteil gebildet, die in ihren
Endbereichen ineinander geschoben sind, wobei der
erste Gehauseteil den ersten Rohrteil und der zweite Ge-
hauseteil den zweiten Rohrabschnitt umgibt. Dadurch
kann auch das innen verlaufende Rohr beim Zusammen-
stecken der Gehauseteile mitgebildet werden, wodurch
der Fertigungsprozess noch einfacher wird.

[0032] Bevorzugtist zumindest einer der Rohrteile mit
dem ihm umgebenden Gehauseteil einstiickig ausgebil-
det, vorzugsweise aus einem tiefgezogenen Blechstick.
Diese MalRnahme reduziert die erforderlichen Bauteile
und sorgt fir hohe mechanische Stabilitadt. Mit einem
Tiefziehvorgang wird der einstlickige Teil mit zwei Funk-
tionalitdten ausgestattet, ndmlich der Gehausefunktio-
nalitdt und Ausbildung des Strdmungskanales.
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[0033] Bevorzugtbildet der einstiickige Teil einen Vor-
sprung aus, der an einem zumindest teilweise auferhalb
der Resonatorkammern verlaufenden Rohrabschnitt an-
liegt und von aulen durch ein Profil, vozugsweise eine
Federklemme, gehalten wird, sodass der Vorsprung in
radialer Richtung zwischen dem Rohrabschnitt und dem
Profil angeordnet ist. Dies erleichtert das Zusammenset-
zen und die Fixierung der einzelnen Bauteile.

[0034] Bevorzugt ist die Trennwand mit einem der
Rohrteile, vorzugsweise mitdem liber den anderen Rohr-
teil geschobenen Rohrteil, einstlickig ausgebildet, vor-
zugsweise aus einem tiefgezogenen Blechstiick, wo-
durch der Schalldampfer und seine Herstellung weiter
vereinfacht werden kénnen.

[0035] Bevorzugt ist im Uberlappungsbereich zumin-
dest ein umlaufender Dichtungsring zwischen der Man-
telaulRenseite des ersten Gehauseteils und der Mante-
linnenseite des zweiten Gehauseteils eingesetzt. Wenn
die beiden Gehé&sueteile nicht verschweil3t werden, kann
eine formschlissige Verbindung auch mit Hilfe eines
ORinges zuverlassig dicht gemacht werden. Bevorzugt
istim Mantel des ersten Gehdusteils und/oder im Mantel
des zweiten Gehéauseteils eine ringférmig verlaufende
Aufnahme fiur den Dichtungsring ausgebildet ist, wobei
vorzugsweise die Aufnahme durch einen bogenférmigen
Verlauf des Mantels gebildet wird. Dadurch bleibt der
Dichtungsring wéahrend des Teleskopierens (Einstellung
des Resonatorvolumens) fixiert.

[0036] Das Ziel wird auch mit einem Fahrzeug, insbe-
sondere straRengebundenen Fahrzeug, mit einem
Schalldampfer, insbesondere einem Turbolader-Schall-
dampfer, der an der Druckseite eines Turboladers ange-
ordnet ist, erreicht, wobei der Schalldampfer nach einer
der vorhergehend beschriebenen Ausfiihrungen ausge-
bildet ist. Bevorzugt ist der Schallddmpfer ein Turbola-
der-Schalldampfer, der an der Druckseite eines Turbo-
laders angeordnet ist. Der Turbolader-Schalldampfer
dient der Reduzierung von Gerauschemissionen auf der
Druckseite des Turboladers. Der Schalldampfer kann auf
einen kurzen Druckschlauch direkt am Ausgang des Tur-
boladers gesteckt und z.B. mit einer Federbandschelle
gesichert sein.

[0037] Das Zielwird auch mit einem Verfahren zur Her-
stellung eines Schalldémpfers erreicht, der ein einen
Strdmungskanal bildendes Rohr sowie eine erste Reso-
natorkammer und eine zweite Resonatorkammer, die je-
weils das Rohr umgeben und in axialer Richtung hinter-
einander angeordnet sind, aufweist, wobei das Rohr in
seinem Mantel zumindest eine erste (")ffnung, die in die
erste Resonatorkammer miindet, und zumindest eine
zweite (")ffnung, diein die zweite Resonatorkammer miin-
det, aufweist. Das Verfahren ist dadurch gekennzeich-
net, dass fur die Bildung der Resonatorkammern ein ers-
ter Gehauseteil und ein zweiter Gehauseteil, die jeweils
eine Ausnehmung fir den Strémungskanal und jeweils
einen um eine Achse ausgebildeten Mantel aufweisen
und entlang der Achse teleskopisch ineinander ver-
schiebbar sind, bereitgestellt werden, wobei in axialer
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Richtung die Lange des Mantels des einen Gehauseteils
zumindest die Halfte der LAnge des Mantels des anderen
Gehauseteils betragt und wobei die MantelauRenseite
des ersten Gehauseteils in den verschiedenen telesko-
pierbaren Positionen an der Mantelinnenseite des zwei-
ten Gehauseteils anliegt, und dass die vorgefertigten Ge-
hauseteile zur Bildung der Resonatorkammern und zur
Einstellung eines bestimmten Resonatorvolumens einer
Resonatorkammer in entsprechendem Ausmal telesko-
pisch ineinandergeschoben werden.

[0038] Wie bereits erwahnt besteht der grof3e Vorteil
der Erfindung darin, dass der Schallddmpfer aus ur-
springlich getrennten Gehauseteilen gebildet wird, die
in hohem Ausmal ineinander teleskopierbar sind. Dazu
sind die Mantellangen der Gehauseteile entsprechend
dimensioniert (Mantelldange eines Gehauseteils betragt
zumindest die Halfte der Mantelldnge des anderen Ge-
hauseteils). Durch das durchgehende Rohr, an dem sich
die Gehauseteile im zusammengesetzten Zustand des
Schalldampfers abstiitzen bzw. auf denen sie aufliegen,
ist gewabhrleistet, dass fur den Schalldampfer nur wenige
Bauteile erforderlich sind.

[0039] Um ein bestimmtes Resonatorvolumen einer
Resonatorkammer zu erreichen, muss lediglich der erste
Gehauseteil im gewiinschten Ausmal} in den zweiten
Gehauseteil geschoben werden. Die dabei aneinander
liegenden Mantelflachen bilden bereits eine Art form-
schliissige Verbindung, die durch eine kraftschlissige
Verbindung oder durch Verschwei3en auch zuverlassig
abgedichtet werden kann.

[0040] Fir eine andere Anwendung oder gemaR Kun-
denanforderungen kann ein abweichendes Resonator-
volumen erforderlich sein. Im Gegensatz zum Stand der
Technikistes gemaR Erfindung nicht erforderlich, anders
dimensionierte Bauteile bereitzustellen. Vielmehr kon-
nen dieselben Gehauseteile verwendet werden. Ledig-
lich das Ausmal, in dem die Gehauseteile ineinander
geschoben sind, unterscheidet sich von der anderen An-
wendung. Somit kénnen standardmaRig und daher kos-
tenglinstig gefertigte (gleiche) Gehauseteile fur die Aus-
bildung verschiedener Resonatorvolumina verwendet
werden.

[0041] Bevorzugtist das Rohr durchgehend ausgebil-
detund werden die Gehauseteile iiber das Rohr gescho-
ben, sodass das Rohr durch die Ausnehmungen der Ge-
hauseteile hindurchtritt, wodurch sich eine zuverlassige
und einfach zu fertigende Konstruktion ergibt.

[0042] Bevorzugt werden die Gehauseteile nach der
Einstellung des Resonatorvolumens einer Resonator-
kammer durch Ineinanderschieben der Gehauseteile in
ihrem Uberlappungsbereich miteinander verschweilt,
wodurch eine zuverlassige und luftdichte Verbindung er-
reicht wird.

[0043] Bevorzugt weisen die vorgefertigten Gehause-
teile jeweils auf der dem Uberlappungsbereich abge-
wandten Seite eine Stirnwand auf, die eine dem AulRen-
durchmesser des Rohres entsprechende Ausnehmung
aufweisen, und werden die Geh&auseteile Uiber das Rohr
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geschoben, sodass die zumindest eine erste Offnung in
die erste Resonatorkammer und die zumindest eine
zweite Offnung in die zweite Resonatorkammer miindet.
[0044] Bevorzugtwerden die Gehauseteile als topffor-
mige Teile vorgefertigt, die in ihrem Boden eine Ausneh-
mung fur das Rohr aufweisen. Dies kann beispielsweise
durch Tiefziehen erfolgen.

[0045] Bevorzugt ist einer der Gehauseteile mit einer
Trennwand versehen, die im zusammengesetzten Zu-
stand die erste Resonatorkammer von der zweiten Re-
sonatorkammer trennt. Die Trennwand kann mit dem be-
treffenden Gehauseteil vorgefertigt werden, sodass le-
diglich ein Zusammensetzen der einzelnen Bauteile er-
folgen muss. Die Position der Trennwand im Gehauseteil
bestimmt das Volumen der anderen Resonatorkammer.
Die Trennwand kann als gesonderter Teil, z.B. als ring-
féormige Wand mit einem gebdrdelten Rand an ge-
winschter Stelle in den Gehauseteil eingesetzt werden
und mit diesem verbunden, z.B. verschweil3t werden.
[0046] Bevorzugt wird das Rohr in dem von den Re-
sonatorkammern umgebenen Bereich aus einem ersten
Rohrteil und einem zweiten Rohrteil gebildet, die in ihren
Endbereichen ineinander geschoben werden, wobei der
erste Gehauseteil den ersten Rohrteil und der zweite Ge-
hauseteil den zweiten Rohrabschnitt umgibt.

[0047] Bevorzugt wird zumindest einer der Rohrteile
mit dem ihm umgebenden Gehéauseteil einstlickig aus-
gebildet, vorzugsweise durch Tiefziehen eines Blechsti-
ckes.

[0048] Bevorzugt wird im Uberlappungsbereich zu-
mindest ein umlaufender Dichtungs-ring zwischen der
MantelauRenseite des ersten Gehauseteils und der Man-
telinnenseite des zweiten Gehauseteils eingesetzt.
[0049] Die Erfindung ermdglicht somit die Bereitstel-
lung eines Schallddmpfer-Baukastensystems zur Her-
stellung eines Schallddmpfers, mit einem Rohr, der in
seinem Mantel zumindest eine erste Offnung und zumin-
dest eine zweite Offnung, die von der ersten Offnung
axial beabstandet ist, aufweist, sowie mit einem ersten
Gehauseteil und einem zweiten Gehauseteil, die jeweils
eine Ausnehmung zum Durchtritt des Rohres bzw. des
Strdmungskanales aufweisen, wobei die Gehauseteile
teleskopischineinander verschiebbar sind, sodass deren
Mantel zumindest teilweise tiberlappen, wobei im Uber-
lappungsbereich die MantelaulRenseite des ersten Ge-
hauseteils an der Mantelinnenseite des zweiten Gehau-
seteils anliegt, und wobei die Gehauseteile Uber das
Rohr schiebbar sind, sodass das Rohr durch die Aus-
nehmungen hindurchtritt.

[0050] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird
diese anhand der nachfolgenden Figuren naher erldu-
tert.

[0051] Es zeigen jeweils in stark schematisch verein-
fachter Darstellung:

Fig. 1 einen erfindungsgemalen Schalldampfer;

Fig. 2 einenerstenund einen zweiten Gehauseteil vor
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dem Zusammenfiigen;

Fig. 3  die Gehauseteile aus Fig. 2 im zusammenge-
setzten Zustand;

Fig. 4  die Gehauseteile aus Fig. 2 im zusammenge-
setzten Zustand, wobei ein im Vergleich zu Fig.
3 kleineres Resonatorvolumen der ersten Re-
sonatorkammer ausgebildet ist;

Fig. 5 ein Fahrzeug mit erfindungsgeméafiem Turbo-
lader-Schalldampfer;

Fig. 6 eine Variante eines erfindungsgemalen
Schalldampfers im Querschnitt;

Fig. 7 den Schalldampfer aus Fig. 6 in perspektivi-
scher Ansicht.

[0052] Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unter-

schiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil-
bezeichnungen versehen werden, wobei die in der ge-
samten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinn-
gemal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tibertragen werden
kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten
Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezo-
gen und sind bei einer Lageanderung sinngemaf aufdie
neue Lage zu Ubertragen. Weiters kdnnen auch Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den ge-
zeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiih-
rungsbeispielen fir sich eigensténdige, erfinderische
oder erfindungsgeméafie Losungen darstellen.

[0053] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mdgliche
Ausfiihrungsvarianten des Schallddmpfers und seines
Herstellungsverfahrens, wobei an dieser Stelle bemerkt
sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten
Ausfiihrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, son-
dernvielmehrauch diverse Kombinationen der einzelnen
Ausfiihrungsvarianten untereinander mdéglich sind und
diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum
technischen Handeln durch gegensténdliche Erfindung
im Kdénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen
Fachmannes liegt. Es sind also auch samtliche denkba-
ren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen ein-
zelner Details der dargestellten und beschriebenen Aus-
fuhrungsvariante mdglich sind, vom Schutzumfang mit
umfasst.

[0054] Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf
hingewiesen, dass zum besseren Versténdnis des Auf-
baus des Schalldampfers dieser bzw. dessen Bestand-
teile teilweise unmaRstablich und/oder vergroRert
und/oder verkleinert dargestellt wurden.

[0055] Die den eigenstandigen erfinderischen Losun-
gen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung
entnommen werden.
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[0056] Fig. 1 zeigt einen erfindungsgemaflen Schall-
dampfer 1, der aus einem durchgehenden Rohr 2 und
aus zwei, das Rohr 2 umgebenden Resonatorkammern
14, 15 gebildet wird. Das Rohr 2 ist ein Strdmungskanal,
d.h. in ihm wird das Medium zwischen dem Eingang und
dem Ausgang des Schalldampfers 1 geflhrt. Im Falle
eines Schallddmpfers, der einem Turbolader nachge-
schaltet ist, handelt es sich beim gefiihrten Medium um
verdichtete Luft. Das Rohr 2 erstreckt sich durchgehend
zwischen einem ersten Rohrabschnitt 11 und einem
zweiten Rohrabschnitt 12. Erster und zweiter Rohrab-
schnitt 11, 12 erstrecken sich beidseits auRerhalb (oder
zumindest teilweise aulRerhalb) der Resonatorkammern
14, 15 und bilden den Eingang und den Ausgang des
Schalldampfers 1.

[0057] Im Mantel 3 des Rohres 2 sind erste, um den
Umfang verteilte Offnungen 7, die in die erste Resona-
torkammer 14 miinden, und zweite um den Umfang ver-
teilte (")ffnungen 8, die in die zweite Resonatorkammer
15 miinden, ausgebildet. Die ersten Offnungen 7 und die
zweiten Offnungen 8 sind unterschiedlicher GréRe. Auch
die Volumina der beiden Resonatorkammern 14, 15 wei-
sen unterschiedliche Grof3e auf. Die Resonatorkammern
14,15 werden durch einen ersten Geh&auseteil 4 und
durch einen zweiten Gehauseteil 5 gebildet. Die Gehau-
seteile 4, 5 sind dabei ineinander geschoben, so dass
die Mantel der Gehauseteile 4, 5in einem Uberlappungs-
bereich 6 Uberlappen. Dabei liegen die Gberlappenden
Mantelabschnitte aneinander an. Die MantelauRenseite
4a des ersten Gehduseteils 4 liegt dabei an der Mante-
linnenseite 5b des zweiten Gehauseteils 5 an. Vorzugs-
weise sind die Mantel der Geh&useteile 4, 5im Uberlap-
pungsbereich 6 miteinander verschweil’t, so dass die
Resonatorkammern 14, 15 nach auf3en hin luftdicht ab-
gedichtet sind.

[0058] Im zweiten Gehauseteil 5 sitzt zusatzlich eine
Trennwand 20, die die Resonatorkammern 14, 15 von-
einander trennt und dadurch unabhangige Volumina
schafft. Die Trennwand 20 ist als ringférmige Wand mit
gebdrdeltem AulRenrand, der an die Mantelinnenseite 5b
geschweildt ist, und mit einem gebdrdelten Innenrand,
der an der AulRenseite des Rohres 2 lose anliegt oder
dort ebenfalls verschweilt ist, ausgebildet.

[0059] Die Gehauseteile 4, 5 sind zylinderférmig, wo-
bei sie jeweils eine Stirnseite 9,10 aufweisen, die dem
Uberlappungsbereich 6 abgewandt ist. In den Stirnseiten
9, 10 sind Ausnehmungen 21, 22 ausgebildet, durch die
das Rohr 2 hindurch tritt, d.h. nach auf3en ragt. Die Aus-
nehmungen 21, 22 entsprechen vorzugsweise dem Au-
Rendurchmesser des Rohres 2, wobei vorzugsweise in
diesem Bereich eine luftdichte Abdichtung zwischen den
Gehauseteilen 4, 5 und dem Rohr 2 geschaffen wird. An
dieser Abdichtung wirken auch die im Folgenden naher
beschriebene Profile 16, 17 mit.

[0060] Die Gehauseteile 4, 5 sind zwischen Profilen
16, 17 gehalten, vorzugsweise eingeklemmt. Die Profile
16, 17 sind jeweils an aulRerhalb der Resonatorkammern
14, 15 an beiden Seiten des Schalldampfers 1 verlau-
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fenden Rohrabschnitten 11, 12 ausgebildet bzw. befes-
tigt. Diese Profile kdnnen gleichzeitig auch dazu ausge-
bildet sein, um als Anschlussmdglichkeit fir eine weiter-
gehendes Rohr oder eine Schlauchverbindung zu die-
nen, insbesondere um hier eine luftdichte Anbindung ei-
ner Leitung zu ermdglichen.

[0061] Der Vollstandigkeit halber sind in Fig. 1 auch
die MantelauRenseite 5a des zweiten Gehauseteils 5 und
die Mantelinnenseite 4b des ersten Gehauseteils 4 be-
zeichnet. Die Manteldicke beider Gehauseteile 4, 5 ist
durchgehend konstant. Der AulRendurchmesser des ers-
ten Gehaduseteils 4 entspricht dabei im Wesentlichen
dem Innendurchmesser des zweiten Gehauseteils 5. Am
Rand des zweiten Gehauseteils 5 befindet sich eine um-
laufende Umbdrdelung 13, die das Einflihren des ersten
Gehauseteils 4 in den zweiten Gehauseteil 5 erleichtert.
[0062] AnhandderFiguren 2 bis4kannnundas Prinzip
der Herstellung eines erfindungsgemafRen Schalldamp-
fers 1 beschrieben werden. Beim Herstellungsvorgang
werden zunachst zwei Gehauseteile 4, 5 bereitgestellt,
die teleskopierbar ineinander verschiebbar sind. Dazu
weisen MantelauRRenseite 4a des ersten Gehauseteils 4
und Mantelinnenseite 5b des zweiten Gehauseteils 5 ei-
ne in axialer Richtung unveranderliche Querschnittskon-
tur auf.

[0063] Dievorgefertigten Gehduseteile 4, 5 weisen be-
reits Ausnehmungen 21, 22 fiir den Durchtritt des Rohres
2 auf. Beim Zusammenbau des Schallddmpfers 1 wer-
den die beiden Gehauseteile 4, 5 ineinander geschoben,
wobeidas Ausmald des Ineinander-Schiebens durch das
zu erzielende Resonatorvolumen bestimmtwird. Je nach
Anwendung oder Kundenwunsch kann durch dieses
Baukastensystem jedes beliebige Resonatorvolumen
eingestellt werden. Dabei ist es nicht notwendig, geson-
derte bzw. individuell dimensionierte Teile herzustellen.
Lediglich das Ausmal des Ineinander-Schiebens muss
beim Zusammenbau bericksichtigt werden, wahrend die
verwendeten Gehduse-Bauteile immer gleich ausgebil-
det sind.

[0064] In den Figuren 2 bis 4 ist das Rohr 2 der Ein-
fachheit halber nicht dargestellt. Es ist moglich, die bei-
den Gehauseteile 4, 5 vor ihrem Ineinander-Schieben
von entgegengesetzten Seiten auf das Rohr 2 zu schie-
ben. Alternativ ist es mdglich, die beiden Gehauseteile
4, 5 zuerst ineinander zu schieben und erst danach auf
das Rohr 2 zu schieben.

[0065] Dieineinem der Gehauseteile 5 untergebrach-
te Trennwand 20, kann bei der Fertigung der Gehause-
teile ebenfalls in gewtinschtem Abstand von der dazu-
gehdrigen Stirnwand 10 eingesetzt und befestigt werden,
sodass auch eine beliebige Variation des Volumens der
zweiten Resonatorkammer 15 mdglich wird.

[0066] Fig. 3 zeigt eine Variante, bei der das Volumen
der ersten Resonatorkammer 14 verhaltnismafRig grof3
ist. Bei einer anderen Anwendung kann es z.B. ge-
wiinscht sein, dass das Resonatorvolumen kleiner aus-
gebildet ist. Dazu muss gemaR Erfindung bei der Ferti-
gung der erste Gehauseteil 4 nur etwas weiter in den
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zweiten Gehauseteil 5 geschoben werden, so dass sich
eine Situation gemaR Fig. 4 ergibt.

[0067] Dielangel1,L2derMantelin axialer Richtung
(sowie die Lage der Trennwand 20) bestimmt, wie weit
die Gehauseteile 4, 5 ineinandergeschoben werden kén-
nen. Vorzugsweise betragt die Ladnge L1, L2 des Mantels
eines der Gehauseteile 4, 5 zumindest die Halfte der Lan-
ge L2, L1 des Mantels des anderen Gehauseteils 5, 4.
In besonders bevorzugten Ausflihrungsformen sind die
Langen L1, L2 der Mantel starker aneinander angegli-
chen und es betragt die Lange L1 des einen Mantels
zumindest zwei Drittel, besonders bevorzugt zumindest
drei Viertel der Lange L2 des anderen Mantels. In der in
Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsform besitzen die Man-
tel der beiden Gehauseteile 4, 5 im Wesentlichen selbe
Lange.

[0068] Die Gehauseteile 4, 5 sind vorzugsweise aus
Blech, insbesondere (Edel)Stahlblech, gebildet. Dabei
sind die topfformigen Gehauseteile 4, 5 tiefgezogene
Bleche.

[0069] Fig. 5 zeigt schlieBlich ein Fahrzeug 19, mit ei-
nem Turbolader 18 und einem an der Druckseite des
Turboladers 18 angeschlossenen Schallddmpfer 1. Dies
stellt ein bevorzugtes Einsatzgebiet des erfindungsge-
mafen Schalldampfers 1 dar.

[0070] Fig. 6 zeigt eine bevorzugte Variante eines er-
findungsgemafRen Schallddmpfers 1. Dabei wird das
Rohr 2 in dem von den Resonatorkammern 14, 15 um-
gebenen Bereich aus einem ersten Rohrteil 2a und ei-
nem zweiten Rohrteil 2b gebildet, wobei der erste Ge-
hauseteil 4 den ersten Rohrteil 2a und der zweite Ge-
hauseteil 5 den zweiten Rohrabschnitt 2b umgibt. Die
ersten Offnungen 7 sitzen im Mantel des ersten Rohrteils
2a und die zweiten Offnungen 8 sitzen im Mantel des
zweiten Rohrteils 2b. Die Rohrteile 2a, 2b sind in ihren
Endbereichen ineinander geschoben. Das Ausmal des
Ineinanderschiebens wird durch die Uberlappung der
Gehéauseteile 4, 5 und somit durch das Resonatorvolu-
men bestimmt.

[0071] In dieser Ausfihrungsform wird der Schall-
dampfer aus zwei Halften zusammengesetzt, wobei das
Ineinanderschieben der Gehauseteile mit einem Inein-
anderschieben der Rohrteile einhergeht.

[0072] Der zweite Rohrteil 2b ist mit dem ihm umge-
benden Gehauseteil 5 einstlickig ausgebildet ist, vor-
zugsweise aus einem tiefgezogenen Blechstiick.
[0073] Diesereinstiickige Teil bildet weiters einen Vor-
sprung 23 aus, der an einem zumindest teilweise aulRer-
halb der Resonatorkammern 14, 15 verlaufenden Rohr-
abschnitt 12 anliegt und von aufen durch ein Profil 17,
vozugsweise eine Federklemme, gehalten wird, sodass
der Vorsprung 23 in radialer Richtung zwischen dem
Rohrabschnitt 12 und dem Profil 17 liegt.

[0074] Die Trennwand 20 ist mit dem ersten Rohrteil
2a, der Uiber den anderen Rohrteil 2b geschoben ist, ein-
stlickig ausgebildet, vorzugsweise aus einem tiefgezo-
genen Blechstiick. Dadurch wird eine gegenlaufige Re-
sonantvolumenvariation beider Resonatorkammern 14,
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15 ermdglicht (siehe Fig. 6).

[0075] Im Folgenden wird ein Aspektder Erfindung be-
schreiben, der auch auf die Ausfihrungsformen der Fig.
1 bis 4 anwendbar ist. Im Uberlappungsbereich 6 ist zu-
mindest ein umlaufender Dichtungsring 24 zwischen der
MantelauRenseite 4a des ersten Gehauseteils 4 und der
Mantelinnenseite 5b des zweiten Gehauseteils 5 einge-
setzt.

[0076] Dabei ist vorzugsweise im Mantel des ersten
Gehausteils 4 und/oder im Mantel des zweiten Gehau-
seteils 5 eine ringférmig verlaufende Aufnahme 25 fiir
den Dichtungsring 24 ausgebildet ist, wobei vorzugswei-
se die Aufnahme 25 durch einen bogenférmigen Verlauf
des Mantels gebildet wird.

[0077] In Bezug auf die Fig. 6 wird auch auf die Mdg-
lichkeit hingewiesen, dass zumindest einer der auller-
halb der Resonatorkammern verlaufenden Rohrab-
schnitte 11, 12 als ein vom inneren Rohr 2 gesonderter
und an diesem befestigter Teil ausgebildet sein kann.
Zusatzlich oder alternativ kann zumindest einer der bei-
den Rohrabschnitte 11, 12 einstiickig mit einem Gehau-
seteil 4, 5 ausgebildet sein.

[0078] Z.B. ist in Fig. 6 der (linke) Rohrabschnitt 11
einstlickig mit dem erstebn Gehausetel 4 ausgebildet,
vorzugsweise aus einem tiefgezogenen Blechstiick.
[0079] Der (rechte) Rohrabschnitt 12 ist als gesonder-
tes Teil mit dem Rohr (hier mit dem zweiten Rohrteil 2b)
verbunden.

[0080] Fig. 7 zeigt schliel3lich einen Schallddmpfer von
aulBen mit einer sehr kompakten Bauweise.

Bezugszeichenaufstellung
[0081]

1 Schalldampfer
2 Rohr

2a  Erster Rohrteil
2b  Zweiter Rohrteil
3 Mantel

4 Erster Gehauseteil
4a  MantelauRenseite
4b  Mantelinnenseite

5 Zweiter Gehauseteil
5a  MantelaulRenseite

5b  Mantelinnenseite

6 Uberlappungsbereich
7 Erste Offnung

8 Zweite Offnung

9 Stirnseite

10  Stirnseite

11 Erster Rohrabschnitt

12  Zweiter Rohrabschnitt
13  Umbdrdelung

14  Erste Resonatorkammer
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15  Zweite Resonatorkammer

16 Profil

17 Profil

18  Turbolader

19  Fahrzeug 20 Trennwand 21 Ausnehmung 22 Aus-
nehmung 23 Vorsprung 24 Dichtungsring 25 Auf-
nahme L1 Mantelldnge L2 Mantelldnge

Patentanspriiche

1. Schalldampfer (1), insbesondere Fahrzeugschall-
dampfer, mit einem einen Strémungskanal bilden-
den Rohr (2) sowie einer ersten Resonatorkammer
(14) und einer zweiten Resonatorkammer (15), die
jeweils das Rohr (2) umgeben und in axialer Rich-
tung hintereinander angeordnet sind, wobei das
Rohr (2) in seinem Mantel (3) zumindest eine erste
Offnung (7), die in die erste Resonatorkammer (14)
miindet, und zumindest eine zweite Offnung (8), die
in die zweite Resonatorkammer (15) mindet, auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass die Resona-
torkammern (14, 15) durch einen ersten Gehauseteil
(4) und einen zweiten Gehauseteil (5) gebildet wer-
den, die jeweils einen um eine Achse ausgebildeten
Mantel aufweisen, wobeiin axialer Richtung die Lan-
ge des Mantels des einen Geh&useteils (4; 5) zu-
mindest die Halfte der Ladnge des Mantels des an-
deren Gehduseteils (5; 4) betragt, und dass die Ge-
hauseteile (4, 5) ineinander geschoben sind und de-
ren Mantel zumindest teilweise Uberlappen, wobei
im Uberlappungsbereich (6) die MantelauRenseite
(4a) des ersten Gehauseteils (4) an der Mantelin-
nenseite (5b) des zweiten Gehauseteils (5) anliegt
und die MantelauRRenseite (4a) des ersten Gehau-
seteils (4) und die Mantelinnenseite (5b) des zweiten
Gehauseteils (5) zumindest im Uberlappungsbe-
reich (6) jeweils einen in axialer Richtung unveran-
derlichen Querschnitt aufweisen, und dass die Ge-
hauseteile (4, 5) jeweils eine Ausnehmung (21, 22)
aufweisen, durch die sich der Strémungskanal hin-
durch erstreckt.

2. Schallddmpfer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die MantelauRenseite (4a) des ers-
ten Gehauseteils (4) und die Mantelinnenseite (5b)
des zweiten Gehdauseteils (5) jeweils in ihren Gber-
wiegenden Bereichen einen in axialer Richtung un-
veranderlichen Querschnitt aufweisen.

3. Schalldampfer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gehauseteile (4, 5) je-
weils zylinderférmig ausgebildet sind und die Man-
telauBenseite (4a) des ersten Gehauseteils (4) und
die Mantelinnenseite (5b) des zweiten Gehauseteils
(5) jeweils kreisférmigen Querschnitt aufweisen.

4. Schallddmpfer nach einem der vorhergehenden An-
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spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in axialer
Richtung die Lange des Mantels des einen Gehau-
seteils (4; 5) zumindest zwei Drittel, vorzugsweise
drei Viertel der Ladnge des Mantels des anderen Ge-
hauseteils (5; 4) betragt, wobeibesonders bevorzugt
die Mantel der Gehauseteile (4, 5) im Wesentlichen
dieselbe Lange aufweisen.

Schalldampfer nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Man-
tel der Gehauseteile (4, 5) zumindest im Uberlap-
pungsbereich (6), vorzugsweise durchgangig, je-
weils eine in axialer Richtung unveranderliche Man-
teldicke aufweisen.

Schalldampfer nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
héuseteile (4, 5) jeweils auf der dem Uberlappungs-
bereich (6) abgewandten Seite eine Stirnwand (9,
10) aufweisen, in denen die Ausnehmungen (21, 22)
zum Durchtritt des Rohres (2) ausgebildet sind.

Schalldampfer nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
hauseteile (4, 5) jeweils im Bereich ihrer Ausneh-
mungen (21, 22) mit dem Rohr (2) luftdicht nach au-
Ren hin abdichtend verbunden sind.

Schalldampfer nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
h&useteile (4, 5) in ihrem Uberlappungsbereich (6)
miteinander verschweil3t sind.

Schalldampfer nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Man-
tel des einen Gehauseteils (4) und der Mantel des
anderen Gehdauseteils (5) jeweils einen Teil der Au-
Renwand des Schalldampfers (1) bilden.

Schalldampfer nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
hauseteile (4, 5) die Resonatorkammern (14, 15)
nach auflen hin luftdicht abdichten.

Schalldampfer nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der im
Uberlappungsbereich (6) auken liegende Mantel an
seinem Rand eine Umbdrdelung (13) aufweist.

Schalldampfer nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in einem
der Gehauseteile (5) eine Trennwand (20) sitzt, die
die Resonatorkammern (14, 15) voneinander trennt,
wobei die Trennwand (20) eine Ausnehmung fiir den
Durchtritt des Rohres (2) aufweist.

Schalldampfer nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

hauseteile (4, 5) zwischen zwei Profilen (16, 17) ein-
geklemmt sind, die jeweils an einem auerhalb der
Resonatorkammern (14, 15) verlaufenden Rohrab-
schnitt (11, 12) sitzen.

Schalldampfer nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
hauseteile (4, 5) aus Blech, vorzugsweise Edelstahl-
blech, gebildet sind.

Schalldampfer nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr
(2) in dem von den Resonatorkammern (14, 15) um-
gebenen Bereich aus einem ersten Rohrteil (2a) und
einem zweiten Rohrteil (2b) gebildet wird, die in ihren
Endbereichen ineinander geschoben sind, wobei
der erste Gehduseteil (4) den ersten Rohrteil (2a)
und der zweite Gehauseteil (5) den zweiten Rohr-
abschnitt (2b) umgibt.

Schalldampfer nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest einer der Rohrteile
(2b) mit dem ihm umgebenden Gehauseteil (5) ein-
stiickig ausgebildet ist, vorzugsweise aus einem tief-
gezogenen Blechstlick.

Schalldampfer nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der einstlickige Teil einen Vor-
sprung (23) ausbildet, der an einem zumindest teil-
weise aulerhalb der Resonatorkammern (14, 15)
verlaufenden Rohrabschnitt (12) anliegt und von au-
Ren durch ein Profil (17), vorzugsweise eine Feder-
klemme, gehalten wird, sodass der Vorsprung (23)
in radialer Richtung zwischen dem Rohrabschnitt
(12) und dem Profil (17) angeordnet ist.

Schalldampfer nach einem der Anspriiche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trennwand
(20) mit einem der Rohrteile (2a, 2b), vorzugsweise
mit dem Uber den anderen Rohrteil (2b) geschobe-
nen Rohrteil (2a), einstlickig ausgebildet ist, vor-
zugsweise aus einem tiefgezogenen Blechstlck.

Schalldampfer nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass im Uber-
lappungsbereich (6) zumindest ein umlaufender
Dichtungsring (24) zwischen der MantelauRenseite
(4a) des ersten Gehauseteils (4) und der Mantelin-
nenseite (5b) des zweiten Gehauseteils (5) einge-
setzt ist.

Schalldampfer nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Mantel des ersten Gehaus-
teils (4) und/oder im Mantel des zweiten Gehause-
teils (5) eine ringférmig verlaufende Aufnahme (25)
firden Dichtungsring (24) ausgebildetist, wobei vor-
zugsweise die Aufnahme (25) durch einen bogen-
férmigen Verlauf des Mantels gebildet wird.
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Fahrzeug (19), insbesondere stralengebundenes
Fahrzeug, mit einem Schalldampfer (1), insbeson-
dere einem Turbolader-Schalldampfer, der an der
Druckseite eines Turboladers (18) angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schallddmpfer
(1) ein Schalldampfer nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche ist.

Verfahren zur Herstellung eines Schalldampfers
nach einem der Anspriiche 1 bis 20, mit einem einen
Strémungskanal bildenden Rohr (2) sowie einer ers-
ten Resonatorkammer (14) und einer zweiten Reso-
natorkammer (15), die jeweils das Rohr (2) umgeben
und in axialer Richtung hintereinander angeordnet
sind, wobei das Rohr (2) in seinem Mantel (3) zu-
mindest eine erste Offnung (7), die in die erste Re-
sonatorkammer (14) mindet, und zumindest eine
zweite Offnung (8), die in die zweite Resonatorkam-
mer (15) miindet, aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass fir die Bildung der Resonatorkammern
(14, 15) ein erster Gehauseteil (4) und ein zweiter
Gehauseteil (5), die jeweils eine Ausnehmung (21,
22) fir den Strdmungskanal und jeweils einen um
eine Achse ausgebildeten Mantel aufweisen und
entlang der Achse teleskopisch ineinander ver-
schiebbar sind, bereitgestellt werden, wobei in axi-
aler Richtung die Lange des Mantels des einen Ge-
hauseteils (4; 5) zumindest die Halfte der Lange des
Mantels des anderen Gehauseteils (5; 4) betragtund
wobei die MantelauRenseite (4a) des ersten Gehau-
seteils (4) in den verschiedenen teleskopierbaren
Positionen an der Mantelinnenseite (5b) des zweiten
Gehauseteils (5) anliegt, und dass die vorgefertigten
Gehauseteile (4, 5) zur Bildung der Resonatorkam-
mern (14, 15) und zur Einstellung eines bestimmten
Resonatorvolumens einer Resonatorkammer (15) in
entsprechendem Ausmal teleskopisch ineinander-
geschoben werden.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gehduseteile (4, 5) Uber das
Rohr (2) geschoben werden, sodass das Rohr (2)
durch die Ausnehmungen (21, 22) der Gehauseteile
(4, 5) hindurchtritt.

Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gehauseteile (4, 5) nach
der Einstellung des Resonatorvolumens einer Re-
sonatorkammer (14) durch Ineinanderschieben der
Gehauseteile (4, 5) in ihrem Uberlappungsbereich
(6) miteinander verschweil’t werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, dass die vorgefertigten
Gehauseteile (4, 5) jeweils auf der dem Uberlap-
pungsbereich (6) abgewandten Seite eine Stirnwand
(9, 10) aufweisen, in der eine dem AuRendurchmes-
serdes Rohres (2) entsprechende Ausnehmung (21,
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26.

27.

28.
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30.
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22) ausgebildet ist, und dass die Gehauseteile (4, 5)
Uber das Rohr (2) geschoben werden, sodass die
zumindest eine erste Offnung (7) in die erste Reso-
natorkammer (14) und die zumindest eine zweite
Offnung (8) in die zweite Resonatorkammer (15)
mindet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gehauseteile (4,
6) als topfférmige Teile vorgefertigt werden, die in
ihrem Boden die Ausnehmung (21, 22) fir den
Durchtritt des Stromungskanales aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 26, da-
durch gekennzeichnet, dass einer der Gehause-
teile (5) mit einer Trennwand (20) versehen ist, die
im zusammengesetzten Zustand die erste Resona-
torkammer (14) von der zweiten Resonatorkammer
(15) trennt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 27, da-
durch gekennzeichnet, dass das Rohr (2) in dem
von den Resonatorkammern (14, 15) umgebenen
Bereich aus einem ersten Rohrteil (2a) und einem
zweiten Rohrteil (2b) gebildet wird, die in ihren End-
bereichen ineinander geschoben werden, wobei der
erste Gehauseteil (4) den ersten Rohrteil (2a) und
der zweite Gehduseteil (5) den zweiten Rohrab-
schnitt (2b) umgibt.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest einer der Rohrteile (2b)
mit dem ihm umgebenden Gehéauseteil (5) einsti-
ckig ausgebildet wird, vorzugsweise durch Tiefzie-
hen eines Blechstiickes.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 29, da-
durch gekennzeichnet, dass im Uberlappungsbe-
reich (6) zumindest ein umlaufender Dichtungsring
(24) zwischen der MantelauRenseite (4a) des ersten
Gehauseteils (4) und der Mantelinnenseite (5b) des
zweiten Gehauseteils (5) eingesetzt wird.
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