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SCHALLDÄMPFERBAUGRUPPE

(57) Ein Verfahren zur Herstellung einer Schall-
dämpferbaugruppe für eine Abgasanlage einer Brenn-
kraftmaschine umfasst die Maßnahmen:
a) Bereitstellen eines Schalldämpfers mit einem Schall-
dämpfergehäuse mit einer in Richtung einer Gehäuse-
längsachse langgestreckten Umfangswand,
b) Bereitstellen einer Gehäuseumkleidung für das
Schalldämpfergehäuse mit einer an eine Außenum-
fangskontur der Umfangswand angepassten Umklei-
dungskontur und einem Verbindungsrand (46) zur An-
bindung der Gehäuseumkleidung (26) an die Umfangs-
wand,
c) Anordnen der Gehäuseumkleidung (26) in einer die
Umfangswand des Schalldämpfergehäuses bereichs-
weise umgreifenden Verbindungspositionierung derart,
dass der Verbindungsrand (46) an der Umfangswand an-
liegt,
d) festes Verbinden des Verbindungsrands (46) der Ge-
häuseumkleidung (26) mit der Umfangswand des Schall-
dämpfergehäuses.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Schalldämpferbaugruppe für eine
Abgasanlage einer Brennkraftmaschine. Die Erfindung
betrifft ferner eine beispielsweise mit einem derartigen
Verfahren hergestellte Schalldämpferbaugruppe.
[0002] Um beispielsweise als Nachschalldämpfer in ei-
ner Abgasanlage eingesetzte Schalldämpfer vor Umge-
bungseinflüssen zu schützen oder/und eine verbesserte
thermische Entkopplung zwischen einem derartigen
Schalldämpfer und umgebenden Bereichen eines Fahr-
zeugs bereitzustellen, kann am Außenumfang eines
Schalldämpfergehäuses eines derartigen Schalldämp-
fers eine eine Umfangswand des Schalldämpfers um-
greifende Umkleidung vorgesehen werden. Hierzu ist es
beispielsweise bekannt, die Umfangswand vollständig
mit einer derartigen Umkleidung zu umgeben, was bau-
lich aufwendig ist und zu erheblichen Fertigungskosten
führt. Alternativ können einzelne voneinander entkoppel-
te Segmente einer derartigen Umkleidung am Außenum-
fang der Umfangswand angeordnet werden, wodurch ei-
ne Anpassung insbesondere auch an die im Allgemeinen
gekrümmte Umfangskontur einer derartigen Umfangs-
wand ermöglicht ist.
[0003] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren zur Herstellung einer Schalldämpferbau-
gruppe für eine Abgasanlage einer Brennkraftmaschine
sowie eine Schalldämpferbaugruppe bereitzustellen, mit
welchen bei baulich einfacher Ausgestaltung eine zuver-
lässige Schutzwirkung erzielt werden kann.
[0004] Gemäß einem ersten Aspekt der vorliegenden
Erfindung wird diese Aufgabe gelöst durch ein Verfahren
zur Herstellung einer Schalldämpferbaugruppe für eine
Abgasanlage einer Brennkraftmaschine, umfassend die
Maßnahmen:

a) Bereitstellen eines Schalldämpfers mit einem
Schalldämpfergehäuse mit einer in Richtung einer
Gehäuselängsachse langgestreckten Umfangs-
wand,

b) Bereitstellen einer Gehäuseumkleidung für das
Schalldämpfergehäuse mit einer an eine Außenum-
fangskontur der Umfangswand angepassten Um-
kleidungskontur und einem Verbindungsrand zur
Anbindung der Gehäuseumkleidung an die Um-
fangswand,

c) Anordnen der Gehäuseumkleidung in einer die
Umfangswand des Schalldämpfergehäuses be-
reichsweise umgreifenden Verbindungspositionie-
rung derart, dass der Verbindungsrand an der Um-
fangswand anliegt,

d) festes Verbinden des Verbindungsrands der Ge-
häuseumkleidung mit der Umfangswand des Schall-
dämpfergehäuses.

[0005] Durch das Ausgestalten der die Umfangswand
des Schalldämpfergehäuses nur bereichsweise umgrei-
fenden Umkleidung mit einer an die Außenumfangskon-
tur der Umfangswand angepassten Umkleidungskontur
wird es möglich, die so bereitgestellte Umkleidung an die
Umfangswand des Schalldämpfergehäuses anzusetzen
und die Umkleidung gegen die Umfangswand zu pres-
sen, so dass der Verbindungsrandbereich an der Um-
fangswand anliegt, um dann eine feste Verbindung her-
zustellen.
[0006] Das Schalldämpfergehäuse kann beispielswei-
se mit im Wesentlichen zylindrischer Gestalt ausgebildet
sein, wobei beispielsweise bei der Maßnahme a) das
Schalldämpfergehäuse mit der Umfangswand und an
beiden axialen Endbereichen der Umfangswand jeweils
einer Stirnwand bereitgestellt wird.
[0007] Um die Umkleidung mit der zum Ansetzen an
die Umfangswand des Schalldämpfergehäuses geeig-
neten Umkleidungskontur in einfacher Weise bereitstel-
len zu können, wird vorgeschlagen, dass die Maßnahme
b) umfasst:

- eine Maßnahme b1) zum Bereitstellen eines platten-
artigen Blechrohlings für einen Umkleidungskörper,

- eine Maßnahme b2) zum Umformen des Blechroh-
lings derart, dass der Umkleidungskörper mit einer
schalenartigen Gestalt mit einem Körperboden, ei-
ner Körperumfangswand und dem Verbindungsrand
an der Körperumfangswand bereitgestellt wird.

[0008] Gemäß einem weiteren besonders vorteilhaf-
ten Aspekt kann vorgesehen sein, dass bei der Maßnah-
me b2) der Blechrohling derart umgeformt wird, dass we-
nigstens zwei in einem in Richtung einer Biegelinie lang-
gestreckten Umkleidungsbiegebereich ineinander über-
gehende Umkleidungskörper-Segmente gebildet wer-
den, wobei in wenigstens einem Umkleidungsbiegebe-
reich die Körperumfangswand unterbrochen ist und die
Umkleidungskörper-Segmente im Wesentlichen nur
durch den Körperboden miteinander verbunden sind.
Durch das Bilden mehrerer Umkleidungskörper-Seg-
mente, die nur durch den Körperboden miteinander ver-
bunden sind, wird es leicht möglich, den Umkleidungs-
körper durch Biegen im Bereich der Biegebereiche oder
zumindest eines Biegebereichs an die Außenumfangs-
kontur der Umfangswand anzupassen und somit die Be-
reitstellung der Umkleidungskontur zu unterstützen. Da-
bei umfasst die Maßnahme b2) das Bilden wenigstens
dreier Umkleidungskörper-Segmente, wodurch auch die
Anpassung an vergleichsweise kleine Krümmungsradi-
en der Umfangswand des Schalldämpfergehäuses er-
möglicht wird.
[0009] Um den Umkleidungskörper im Bodenbereich
leicht biegen zu können, wird vorgeschlagen, dass bei
der Maßnahme b2) wenigstens ein, vorzugsweise jedes
Umkleidungskörper-Segment mit in Richtung der Biege-
linie im Wesentlichen ungekrümmtem Körperboden
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oder/und quer zur Biegelinie gekrümmtem Körperboden
oder/und gekrümmtem Verbindungsrand bereitgestellt
wird. Die Krümmung des Körperbodens bzw. auch des
Verbindungsrandbereichs quer zur Biegelinie ermöglicht
bereits in jedem derart geformten Umkleidungskörper-
Segment eine Anpassung an die Außenumfangskontur
der Umfangswand und unterstützt somit gleichermaßen
die Bereitstellung der an die Außenumfangskontur der
Umfangswandung angepassten Umkleidungskontur.
[0010] Für eine erhöhte Stabilität der Umkleidung wird
vorgeschlagen, dass bei der Maßnahme b2) in wenigs-
tens einem, vorzugsweise jedem Umkleidungskörper-
Segment wenigstens eine, vorzugsweise eine Mehrzahl
von im Wesentlichen quer zur Biegelinie sich erstrecken-
den Versteifungsausformungen bereitgestellt wird.
[0011] Die Maßnahme b) kann eine Maßnahme b3)
umfassen zum Biegen des Umkleidungskörpers in we-
nigstens einem Umkleidungsbiegebereich, wobei diese
Maßnahme vorzugsweise durchgeführt wird, nachdem
die Maßnahme b2) durchgeführt worden ist. Durch das
Biegen in einem oder mehreren Biegebereichen erst
nach dem Umformen des Blechrohlings wird dieser Um-
formungsvorgang deutlich einfacher durchführbar.
[0012] Für eine weiter verbesserte Schutzwirkung wird
vorgeschlagen, dass die Maßnahme b) eine Maßnahme
b4) umfasst zum Anordnen von Isoliermaterial am Um-
kleidungskörper. Diese Maßnahme wird vorzugsweise
nach der Maßnahme b2) durchgeführt, also nachdem
der Umkleidungskörper mit seiner schalenartigen Ge-
stalt bereitgestellt ist, so dass das Isoliermaterial in den
durch diese schalenartige Gestalt bereitgestellten Innen-
raum eingelegt werden kann.
[0013] Um bei dem vorangehend erläuterten Biegen
in zumindest einem Biegebereich durch das Isolierma-
terial nicht behindert zu werden, wird weiter vorgeschla-
gen, dass die Maßnahme b4) nach der Maßnahme b3)
durchgeführt wird.
[0014] Eine stabile und gegen äußere Einflüsse und
thermische Belastungen resistente Verbindung zwi-
schen der Umkleidung und dem Schalldämpfergehäuse
kann dadurch erreicht werden, dass bei der Maßnahme
d) die Gehäuseumkleidung durch Verschweißen am
Schalldämpfer festgelegt wird.
[0015] Gemäß einem weiteren Aspekt wird die ein-
gangs angegebene Aufgabe gelöst durch eine Schall-
dämpferbaugruppe für eine Abgasanlage einer Brenn-
kraftmaschine, beispielsweise hergestellt mit einem Ver-
fahren, umfassend:

- einen Schalldämpfer mit einem Schalldämpferge-
häuse, wobei das Schalldämpfergehäuse eine in
Richtung einer Gehäuselängsachse langgestreckte
Umfangswand aufweist,

- eine die Umfangswand bereichsweise umgreifende
Gehäuseumkleidung, wobei die Gehäuseumklei-
dung einen schalenartigen Umkleidungskörper mit
einem Körperboden, einer Körperumfangswand und
einem an der Umfangswand des Schalldämpferge-

häuses festgelegten Verbindungsrand an der Kör-
perumfangswand aufweist,

wobei der Umkleidungskörper wenigstens zwei in einem
in Richtung einer Biegelinie langgestreckten Umklei-
dungsbiegebereich ineinander übergehende Umklei-
dungskörper-Segmente aufweist, wobei in wenigstens
einem Umkleidungsbiegebereich die Körperumfangs-
wand unterbrochen ist und die Umkleidungskörper-Seg-
mente im Wesentlichen nur durch den Körperboden mit-
einander verbunden sind.
[0016] Für eine verbesserte Schutzwirkung kann ein
zwischen dem Körperboden der Umkleidung und der
Umfangswand des Schalldämpfergehäuses gebildeter
Zwischenraum wenigstens bereichsweise, vorzugswei-
se im Wesentlichen vollständig mit Isoliermaterial gefüllt
sein.
[0017] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf
die beiliegenden Figuren detailliert beschrieben. Es
zeigt:

Fig. 1 in perspektivischer Ansicht einen durch Um-
formen eines plattenartigen Blechrohlings be-
reitgestellten Umkleidungskörper;

Fig. 2 den Umkleidungskörper der Fig. 1 in Blickrich-
tung II in Fig. 1;

Fig. 3 den Umkleidungskörper der Fig. 1 in Blickrich-
tung III in Fig. 1;

Fig. 4 eine Draufsicht auf den Umkleidungskörper
der Fig. 1 bis 3 in Blickrichtung IV in Fig. 3;

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht des in zwei Bie-
gebereichen zwischen Umkleidungskörper-
Segmenten gebogenen Umkleidungskörpers;

Fig. 6 eine Ansicht des Umkleidungskörpers der Fig.
5 in Blickrichtung VI in Fig. 5;

Fig. 7 eine Draufsicht auf den Umkleidungskörper
der Fig. 5 und 6 in Blickrichtung VII in Fig. 6;

Fig. 8 eine Ansicht des Umkleidungskörpers der Fig.
5 bis 7 in Blickrichtung VIII in den Fig. 5 und 7;

Fig. 9 eine Schalldämpferbaugruppe mit einem mit
einer Umkleidung umgebenen Schalldämp-
fer;

Fig. 10 die Schalldämpferbaugruppe der Fig. 9 in an-
derer Ansicht.

[0018] Bevor nachfolgend mit Bezug auf die Fig. 1 bis
8 die Herstellung einer Schalldämpferbaugruppe bzw.
einer Umkleidung für einen Schalldämpfer einer Schall-
dämpferbaugruppe detailliert erläutert wird, wird im Fol-
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genden mit Bezug auf die Fig. 9 und 10 der Aufbau einer
derartigen in eine Abgasanlage einer Brennkraftmaschi-
ne eines Fahrzeugs zu integrierenden Schalldämpfer-
baugruppe 10 beschrieben.
[0019] Die Schalldämpferbaugruppe 10 umfasst einen
beispielsweise als Nachschalldämpfer in eine Abgasan-
lage zu integrierenden Schalldämpfer 12 mit einem
Schalldämpfergehäuse 14. Das Schalldämpfergehäuse
14 ist mit einer beispielsweise im Wesentlichen zylindri-
schen Umfangswand 16 ausgebildet, die eine beispiels-
weise kreisrunde oder näherungsweise elliptische Um-
fangskontur aufweisen kann. Die Umfangswand 16 ist in
Richtung einer Gehäuselängsachse A langgestreckt und
ist an ihren beiden axialen Endbereichen jeweils mit einer
Stirnwand 18, 20 beispielsweise durch Verschweißen
oder/und Umbördeln fest verbunden. In die Stirnwand 18
kann ein Abgasrohr 22 einer Abgasanlage einmünden.
Aus der Stirnwand 20 kann ein Endrohr 24 der Abgas-
anlage herausführen.
[0020] Die Fig. 9 und 10 zeigen, dass der Schalldämp-
fer 12 in einem Umfangsbereich der Umfangswand 16
des Schalldämpfergehäuses 14 mit einer allgemein mit
26 bezeichneten Umkleidung umgeben ist. Die Umklei-
dung 26 stellt einerseits einen Schutz für den Schall-
dämpfer 12 bereit, kann andererseits aber auch eine ver-
besserte thermische Entkopplung zwischen dem Schall-
dämpfer 12 und benachbart liegenden Bereichen eines
Fahrzeugs einführen. Der Aufbau bzw. die Herstellung
dieser Umkleidung 26 bzw. der damit aufgebauten
Schalldämpferbaugruppe 10 wird nachfolgend auch mit
Bezug auf die Fig. 1 bis 8 detailliert beschrieben.
[0021] Die am Außenumfang der Umfangswand 16
des Schalldämpfers 12 anzubringende Umkleidung 26
umfasst einen allgemein mit 28 bezeichneten Umklei-
dungskörper. Der Umkleidungskörper 28 ist, ebenso wie
die vorangehend erläuterten Komponenten des Schall-
dämpfers 12, aus Blechmaterial, also beispielsweise
Stahlblech, aufgebaut. Dies bedeutet, dass bei der Her-
stellung des Umkleidungskörpers 28 zunächst ein plat-
tenartiger Blechrohling mit einer für die Herstellung des
Umkleidungskörpers 28 geeigneten Gestalt bereitge-
stellt wird, beispielsweise aus einer größeren Blechplatte
herausgetrennt wird.
[0022] In einem dann durchzuführenden Umfor-
mungsvorgang wird der Blechrohling derart umgeformt,
dass der Umkleidungskörper 28 im Wesentlichen mit der
in den Fig. 1 bis 4 dargestellten, näherungsweise scha-
lenartigen Gestalt bereitgestellt wird. Dieser Umklei-
dungskörper 28 weist einen Körperboden 30 auf, an wel-
chen im Außenumfangsbereich eine im Wesentlichen die
schalenartige Gestalt erzeugende Körperumfangswand
32 angrenzt.
[0023] Der im Umformungsvorgang bereitgestellte
Umkleidungskörper 28 weist im dargestellten Ausgestal-
tungsbeispiel drei Umkleidungskörper-Segmente 34, 36,
38 auf. Die einander unmittelbar benachbarten Umklei-
dungskörper-Segmente 34, 36 einerseits bzw. 36, 38 an-
dererseits sind miteinander in jeweiligen Biegebereichen

40, 42 miteinander verbunden bzw. gehen in diesen im
Wesentlichen ausschließlich im Körperboden 30 bzw.
durch den Körperboden 30 bereitgestellten Biegeberei-
chen 40, 42 ineinander über. Die Fig. 1 bis 4 zeigen deut-
lich, dass dort, wo die jeweils in Richtung von Biegelinien
L1 bzw. L2 verlaufenden Biegebereiche 40, 42 im Kör-
perboden 30 vorgesehen sind, die Körperumfangswand
32 unterbrochen ist. Dies bedeutet, dass im Bereich der
Biegebereiche 40, 42 die einander benachbarten Kör-
persegmente 34, 36, 38 im Wesentlichen nur über den
Körperboden 30 miteinander verbunden sind.
[0024] Wie beispielsweise in Fig. 2 anhand der zwi-
schen den Umkleidungskörper-Segmenten 34, 36 in der
Umkleidungsumfangswand 32 gebildeten Unterbre-
chung 44 erkennbar, ist die Gestalt dieser Unterbrechun-
gen 44 derart, dass die beidseits einer jeweiligen Unter-
brechung 44 liegenden Bereiche der Körperumfangs-
wand 32 in Richtung vom Körperboden 30 weg einen
zunehmenden Abstand zueinander aufweisen. Dadurch
wird es möglich, in einem nachfolgend noch erläuterten
Biegevorgang einander unmittelbar benachbarte Kör-
persegmente 34, 36, 38 in den Biegebereichen 40, 42
bezüglich einander derart zu biegen, dass eine weiter an
die Außenumfangskontur der Umfangswand 16 des
Schalldämpfergehäuses 14 angepasste Umkleidungs-
kontur für die mit dem Umkleidungskörper 28 bereitzu-
stellende Umkleidung erhalten werden kann.
[0025] Um das Biegen in den Biegebereichen 40, 42
um die Biegelinien L1, L2 einfach durchführen zu können,
ist der Körperboden 30 in Richtung dieser Biegelinien L1,
L2 im Wesentlichen geradlinig sich erstreckend, also nä-
herungsweise ungekrümmt ausgebildet. Quer zu diesen
Biegelinien L1, L2 weist der Körperboden 30 beispiels-
weise in jedem der drei Umkleidungskörper-Segmente
34, 36, 38 eine gekrümmte Gestalt auf. Entsprechend ist
quer zu diesen Biegelinien L1, L2 auch die Körperum-
fangswand 32 gekrümmt, welche, mit Ausnahme der Un-
terbrechungen in den jeweiligen Biegebereichen 40, 42
ausgehend von Körperboden 30 eine näherungsweise
gleichmäßige Wandungshöhe aufweist. Damit ist im Be-
reich jedes Körpersegments der Umkleidungskörper 28
auch an die Umfangskontur der Umfangswand 16 des
Schalldämpfergehäuses 14 angepasst.
[0026] Deutlich zu erkennen ist in den Fig. 1 bis 4 auch,
dass an der Körperumfangswand 32 ein vorzugsweise
im Wesentlichen unterbrechungsfrei entlang der Körpe-
rumfangswand 32 verlaufender Verbindungsrand 46 vor-
gesehen ist. Dieser erstreckt sich von der Körperum-
fangswand 32 nach außen weg und ist, angepasst an
die quer zu den Biegelinien L1, L2 gekrümmte Gestalt
des Körperbodens 30 bzw. der Körperumfangswand 32
in den jeweiligen Umkleidungskörper-Segmenten 34, 36,
38 in Anpassung an die Außenumfangskontur der Um-
fangswand 16 des Schalldämpfergehäuses 14 ebenfalls
gekrümmt. Es ist darauf hinzuweisen, dass beispielswei-
se dort, wo der Körperboden 30 bzw. die diesen umge-
bende Körperumfangswand 32 Eckenbereiche aufweist,
insbesondere aber auch dort, wo in der Körperumfangs-
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wand 32 im Bereich der Biegebereiche 40, 42 Unterbre-
chungen gebildet sind, auch der Verbindungsrand 46 un-
terbrochen sein kann. In den ununterbrochenen Berei-
chen der Körperumfangswand 32 läuft der Verbindungs-
rand 46 vorzugsweise jedoch unterbrechungsfrei durch,
so dass eine vollflächige Anlage an der Umfangswand
16 des Schalldämpfergehäuses 14 gewährleistet werden
kann.
[0027] Um dem Umkleidungskörper 28 eine erhöhte
Steifigkeit zu verleihen, kann dieser im Körperboden 30
mit einer Mehrzahl von im Wesentlichen quer zu den Bie-
gelinien L1, L2 sich erstreckenden, rippenartigen Ausfor-
mungen 48 bereitgestellt sein. Diese sind beispielsweise
derart geformt, dass sie in den durch die Körperumfangs-
wand 32 gebildeten Innenraum der schalenartigen Ge-
stalt des Umkleidungskörpers 28 hervorstehen, so dass
an der Außenseite des Umkleidungskörpers 28 im We-
sentlichen keine über den Körperboden 30 hervorste-
henden Bereiche existieren. Die Ausformungen 48 kön-
nen entsprechend der Segmentierung des Umkleidungs-
körpers 28 ebenfalls in entsprechende Segmente unter-
teilt sein, deren Länge an die Erstreckungslänge eines
jeweiligen Umkleidungskörper-Segments 34, 36, 38 quer
zu den Biegelinien L1, L2 angepasst sein kann.
[0028] Nach dem Bereitstellen des Umkleidungskör-
pers 28 mit der näherungsweise flachen und in den Fig.
1 bis 4 gezeigten Gestalt in einem Umformungsvorgang
vermittels entsprechender Umformungswerkzeuge wird
der Umkleidungskörper 28 in den Biegebereichen 40, 42
gebogen, so dass die in den Fig. 5 bis 8 dargestellte und
auch in ihrer Gesamtheit an die Außenumfangskontur
der Umfangswand 16 des Schalldämpfergehäuses 14
angepasste Gestalt erreicht wird. Im Bereich jedes ein-
zelnen Umkleidungskörper-Segments 34, 36, 38 ist der
Umkleidungskörper 28 durch die quer zu den Biegelinien
L1, L2 gekrümmte Gestalt bereits an die Krümmung der
Umfangswand 16 in verschiedenen Umfangsbereichen
derselben angepasst. Durch das Biegen in den Biege-
bereichen 40, 42 wird der Umkleidungskörper 28 dann
allgemein an die Umfangskontur der Umfangswand 16
angepasst, wobei nach Durchführung des Biegevor-
gangs der Umkleidungskörper 28 noch nicht exakt an die
Umfangskontur der Umfangswand 16 des Schalldämp-
fergehäuses 14 angepasst sein muss bzw. sein wird. Hier
können, wie die Fig. 8 dies schematisch andeutet, noch
Anpassungsabweichungen vorhanden sein.
[0029] An dem Umkleidungskörper 28 kann beispiels-
weise nach dem Biegen in den Biegebereichen 40, 42
und Bereitstellen des Umkleidungskörpers 28 mit der in
den Fig. 5 bis 8 dargestellten Gestalt in Fig. 6 angedeu-
tetes Isoliermaterial 50 vorgesehen werden. Dieses bei-
spielsweise als Fasermattenmaterial aufgebaute Isolier-
material unterstützt die thermische Entkopplung, ggf.
auch die akustische Entkopplung des Schalldämpfers 12
von der Umgebung. Vorzugsweise füllt das Isoliermate-
rial 50 den gesamten durch die Schalengestalt bereitge-
stellten und von der Körperumfangswand 32 umgebenen
Raumbereich des Umkleidungskörpers 28 aus. Bei-

spielsweise kann das Isoliermaterial 50 eine Dicke auf-
weisen, die näherungsweise der Vorsprungshöhe der
Körperumfangswand 32 über den Körperboden 30 ent-
spricht oder geringfügig höher ist. Auf diese Art und Wei-
se wird das Isoliermaterial 50 dann, wenn dieses in dem
zwischen dem Körperboden 30 des Umkleidungskörpers
28 und der Umfangswand 16 des Schalldämpfergehäu-
ses 14 gebildeten Zwischenraum 52 positioniert wird,
dort stabil gehalten. Dazu tragen auch die in diesem Zwi-
schenraum 52 hervorstehenden Ausformungen 48 bei,
welche sich in das Isoliermaterial einprägen. Es sei dar-
auf hingewiesen, dass als derartiges Isoliermaterial ther-
misch beständiges Fasermaterial, wie z. B. Glasfaser-
material, Glimmerfasermaterial oder dergleichen, einge-
setzt werden kann.
[0030] Nach dem Einbringen des Isoliermaterials 50 in
den Umkleidungskörper 28 wird dieser beispielsweise
im Bereich einer Schweißanlage die Umfangswand 16
des Schalldämpfergehäuses 14 bereichsweise umgrei-
fend am Schalldämpfer 12 positioniert. Dabei kann durch
beispielsweise in der Schweißanlage vorgesehene
Werkzeuge eine in Richtung von Pfeilen P in Fig. 8 ge-
richtete Kraft auf den Umkleidungskörper 28 ausgeübt
werden, so dass dieser mit seinem Verbindungsrand 46
gegen die Umfangswand 16 gepresst wird und ggf. auch
das Isoliermaterial 50 stabil zwischen dem Körperboden
30 und der Umfangswand 16 des Schalldämpfergehäu-
ses 14 eingespannt wird. Nachfolgend kann in einem
Schweißvorgang eine feste Verbindung zwischen dem
Umkleidungskörper 28 und dem Schalldämpfergehäuse
14 durch Verschweißung erzeugt werden. Hierzu kann
beispielsweise eine entlang des Verbindungsrands 46
vollständig umlaufende Schweißnaht gebildet werden.
Eine derartige Schweißnaht kann auch mit mehreren
voneinander getrennten Segmenten bereitgestellt wer-
den. Auch die Verbindung durch eine Mehrzahl von
Schweißpunkten ist möglich.
[0031] Bei einer alternativen Vorgehensweise kann
der Umkleidungskörper 28 in den beiden Biegebereichen
40, 42, beispielsweise nachdem das Isoliermaterial 50
am Umkleidungskörper 28 angeordnet wurde, um den
bereits in dem Bereich des Umkleidungskörpers 28 po-
sitionierten Schalldämpfer 12 bzw. die Umfangswand 16
gebogen und dann auch gegen die Außenseite der Um-
fangswand 16 gepresst werden, um in einem dann fol-
genden Arbeitsvorgang den Verbindungsrand 46 an die
Umfangswand 16 anzuschweißen. Die Maßnahmen des
Bereitstellens der Gehäuseumkleidung 26 mit der an die
Außenumfangskontur der Umfangswand 16 angepass-
ten Umkleidungskontur und das Anordnen der so ge-
formten Gehäuseumkleidung 26 an der Außenseite der
Umfangswand 16 gehen somit unmittelbar ineinander
über bzw. die Maßnahme des Anordnens der Gehäu-
seumkleidung an der Außenseite der Umfangswand 16
und diese umgreifend in der Verbindungspositionierung
wird im Zuge der Maßnahme des Bereitstellens der Ge-
häuseumkleidung 26 mit der Umkleidungskontur herbei-
geführt.
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[0032] In der vorangehend beschriebenen Art und
Weise wird es möglich, eine Umkleidung für einen Schall-
dämpfer einer Abgasanlage vorzusehen, welche in ein-
facher Weise an die Umfangskontur des Schalldämpfer-
gehäuses angepasst und in derart angepasster Struktur
an dem Schalldämpfergehäuse festgelegt werden kann.
Somit wird es möglich, eine mit einem einstückigen Um-
kleidungskörper bereitgestellte Umkleidung das Schall-
dämpfergehäuse bzw. die Umfangswand desselben nur
bereichsweise umgreifende Umkleidung in baulich ein-
facher Weise, jedoch präzise an die Umfangskontur des
Schalldämpfergehäuses angepasster Gestalt bereitzu-
stellen und am Schalldämpfergehäuse festzulegen.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Schalldämpferbau-
gruppe für eine Abgasanlage einer Brennkraftma-
schine, umfassend die Maßnahmen:

a) Bereitstellen eines Schalldämpfers (12) mit
einem Schalldämpfergehäuse (14) mit einer in
Richtung einer Gehäuselängsachse (A) langge-
streckten Umfangswand (16),
b) Bereitstellen einer Gehäuseumkleidung (26)
für das Schalldämpfergehäuse (14) mit einer an
eine Außenumfangskontur der Umfangswand
(16) angepassten Umkleidungskontur und ei-
nem Verbindungsrand (46) zur Anbindung der
Gehäuseumkleidung (26) an die Umfangswand
(16),
c) Anordnen der Gehäuseumkleidung (26) in ei-
ner die Umfangswand (16) des Schalldämpfer-
gehäuses (14) bereichsweise umgreifenden
Verbindungspositionierung derart, dass der
Verbindungsrand (46) an der Umfangswand an-
liegt,
d) festes Verbinden des Verbindungsrands (46)
der Gehäuseumkleidung (26) mit der Umfangs-
wand (16) des Schalldämpfergehäuses (14).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Maßnahme a) das Schall-
dämpfergehäuse (14) mit der Umfangswand (16)
und an beiden axialen Endbereichen der Umfangs-
wand (16) jeweils einer Stirnwand (18, 20) bereitge-
stellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Maßnahme b) umfasst:

- eine Maßnahme b1) zum Bereitstellen eines
plattenartigen Blechrohlings für einen Umklei-
dungskörper (28),
- eine Maßnahme b2) zum Umformen des
Blechrohlings derart, dass der Umkleidungskör-
per (28) mit einer schalenartigen Gestalt mit ei-

nem Körperboden (30), einer Körperumfangs-
wand (32) und dem Verbindungsrand (46) an
der Körperumfangswand (32) bereitgestellt
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Maßnahme b2) der Blech-
rohling derart umgeformt wird, dass wenigstens zwei
in einem in Richtung einer Biegelinie (L1, L2) lang-
gestreckten Umkleidungsbiegebereich (40, 42) in-
einander übergehende Umkleidungskörper-Seg-
mente (34, 36, 38) gebildet werden, wobei in wenigs-
tens einem Umkleidungsbiegebereich (40, 42) die
Körperumfangswand (32) unterbrochen ist und die
Umkleidungskörper-Segmente (34, 36, 38) im We-
sentlichen nur durch den Körperboden (30) mitein-
ander verbunden sind.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Maßnahme b2) wenigstens
drei Umkleidungskörper-Segmente (34, 36, 38) ge-
bildet werden.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei der Maßnahme b2) wenigs-
tens ein, vorzugsweise jedes Umkleidungskörper-
Segment (34, 36, 38) mit in Richtung der Biegelinie
(L1, L2) im Wesentlichen ungekrümmtem Körperbo-
den (30) oder/und quer zur Biegelinie gekrümmtem
Körperboden (30) oder/und gekrümmtem Verbin-
dungsrand (46) bereitgestellt wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 4-6, dadurch
gekennzeichnet, dass bei der Maßnahme b2) in
wenigstens einem, vorzugsweise jedem Umklei-
dungskörper-Segment (34, 36, 38) wenigstens eine,
vorzugsweise eine Mehrzahl von im Wesentlichen
quer zur Biegelinie (L1, L2) sich erstreckenden Ver-
steifungsausformungen (48) bereitgestellt wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 4-7, dadurch
gekennzeichnet, dass bei der Maßnahme b2) bei
wenigstens einem, vorzugsweise jedem Umklei-
dungskörper-Segment (34, 36, 38) der Verbindungs-
rand (46) sich im Wesentlichen entlang der gesam-
ten daran vorgesehenen Körperumfangswand (32)
erstreckt.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 4-8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Maßnahme b) eine
Maßnahme b3) umfasst zum Biegen des Umklei-
dungskörpers (28) in wenigstens einem Umklei-
dungsbiegebereich (40, 42).

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Maßnahme b3) nach der
Maßnahme b2) durchgeführt wird.
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11. Verfahren nach einem der Ansprüche 4-10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Maßnahme b) ei-
ne Maßnahme b4) umfasst zum Anordnen von Iso-
liermaterial (50) am Umkleidungskörper (28).

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Maßnahme b4) nach der
Maßnahme b2) durchgeführt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 9 und Anspruch 11 oder
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Maßnahme
b4) nach der Maßnahme b3) durchgeführt wird.

14. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei der
Maßnahme d) die Gehäuseumkleidung (26) durch
Verschweißen am Schalldämpfer (12) festgelegt
wird.

15. Schalldämpferbaugruppe für eine Abgasanlage ei-
ner Brennkraftmaschine, vorzugsweise hergestellt
mit einem Verfahren nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, umfassend:

- einen Schalldämpfer (12) mit einem Schall-
dämpfergehäuse (14), wobei das Schalldämp-
fergehäuse (14) eine in Richtung einer Gehäu-
selängsachse (A) langgestreckte Umfangs-
wand (16) aufweist,
- eine die Umfangswand (16) bereichsweise um-
greifende Gehäuseumkleidung (26), wobei die
Gehäuseumkleidung (26) einen schalenartigen
Umkleidungskörper (28) mit einem Körperbo-
den (30), einer Körperumfangswand (32) und
einem an der Umfangswand (16) des Schall-
dämpfergehäuses (14) festgelegten Verbin-
dungsrand (46) an der Körperumfangswand
(32) aufweist,

wobei der Umkleidungskörper (28) wenigstens zwei
in einem in Richtung einer Biegelinie (L1, L2) lang-
gestreckten Umkleidungsbiegebereich (40, 42) in-
einander übergehende Umkleidungskörper-Seg-
mente (34, 36, 38) aufweist, wobei in wenigstens
einem Umkleidungsbiegebereich (40, 42) die Kör-
perumfangswand (32) unterbrochen ist und die Um-
kleidungskörper-Segmente (34, 36, 38) im Wesent-
lichen nur durch den Körperboden (30) miteinander
verbunden sind.

16. Schalldämpferbaugruppe nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass ein zwischen dem
Körperboden (30) und der Umfangswand (16) des
Schalldämpfergehäuses (14) gebildeter Zwischen-
raum (52) wenigstens bereichsweise mit Isolierma-
terial (50) gefüllt ist.
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