EP 4 220 623 A1

(19) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 4 220 623 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
02.08.2023 Patentblatt 2023/31

(21) Anmeldenummer: 23154335.6

(22) Anmeldetag: 31.01.2023

(51) Internationale Patentklassifikation (IPC):

G10K 11/168(2006.07)

(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):

G10K 11/168

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC ME MK MT NL
NO PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(30) Prioritat: 01.02.2022 DE 102022000380
(71) Anmelder:

¢ Miiller, Sebastian
07927 Hirschberg (DE)

¢ Kraft-Miiller, Nadine
07927 Hirschberg (DE)

(72) Erfinder:

¢ Miiller, Sebastian
07927 Hirschberg (DE)

¢ Kraft-Miiller, Nadine
07927 Hirschberg (DE)

(74) Vertreter: Beyer, Wolfgang

Dinter KreiBig & Partner
Gottschedstrasse 12
04109 Leipzig (DE)

(54) HERSTELLUNGSVERFAHREN UND ZUSAMMENSETZUNG VON SCHALLABSORBERN FUR

FAHRZEUGREIFEN

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Schallabsorbern fiir Fahrzeugreifen und deren
stoffliche Zusammensetzung. Insbesondere dienen die
Schallabsorber als einsetzbare bzw. nachristbare
Schallabsorber fir Fahrzeugreifen, die mit einfachen Mit-
teln und einem effizienten Verfahren an Reifen unter-
schiedlicher Fahrzeuge angepasst werden kdnnen.
Ausgehend vom Stand der Technik besteht die Auf-
gabe der Erfindung in der Schaffung eines einsetzbaren
bzw. nachristbaren Schallabsorbers fiir Fahrzeugreifen,
der sich aus umweltschiitzenden Materialien zusam-
mensetzt, vor der Montage mit weiteren schallunterdri-
ckenden Materialien mittels einer feste Verbindung mit-
einander kombinierbar und mittels eines effizienten Ver-

fahrens in Form, Grof3e und Eigenschaften an Reifen
unterschiedlicher Fahrzeuge angepasst werden kann.

Gel6st wird diese Aufgabe, indem als Materialien fiir
die Zusammensetzung des gerduschunterdriickenden
Korpers nachwachsende Rohstoffe verwendet werden,
deren Oberflachen mit den Oberflachen weiterer gleich-
artige oder andere schallunterdriickende Eigenschaften
aufweisender Materialien sowie mit der reifenseitigen
Hohlraumoberflache verbunden werden. Vorteilhaft be-
steht der Schallabsorber aus mindestens zwei bandfor-
mig ausgebildeten und jeweils unterschiedliche oder
gleiche schallddmmende Eigenschaften aufweisende
Materialien, die haftend schichtweise zusammengefiigt
sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Schallabsorbern fiir Fahrzeugreifen und deren
stoffliche Zusammensetzung. Insbesondere dienen die
Schallabsorber als einsetzbare bzw. nachristbare
Schallabsorber fiir Fahrzeugreifen, die mit einfachen Mit-
teln und einem effizienten Verfahren an Reifen unter-
schiedlicher Fahrzeuge angepasst werden kdnnen.
[0002] Bekannt ist nach der DE 10 2018 217 579 A1
eine Fordereinrichtung zum Férdern eines bandférmigen
Schallabsorbers, eine dafiir geschaffene Montageanla-
ge, sowie ein Verfahren zum Montieren des bandférmi-
gen Schallabsorbers an einem Reifen. Dabei dient die
Fordereinrichtung zum Foérdern des bandférmigen
Schallabsorbers zu einer Reifeninnenseite eines Reifens
mittels einem Zufuihrabschnitt zum Zufiihren des band-
férmigen Schallabsorbers in einen Forderabschnitt. Der
Forderabschnitt ist dazu so ausgebildet, dass er den
bandférmigen Schallabsorber von einer oberen Offnung,
durch die der bandférmige Schallabsorber tUber den Zu-
fuhrabschnitt aufgenommen werden kann, zu einer un-
teren Offnung, durch die der bandférmige Schallabsor-
ber ausgegeben werden kann, zu férdern, wobei dazu
im Forderabschnitt ein drehbarer Kern angeordnet ist.
Aufeiner Oberflache des verdrehbaren Kerns sind davon
abstehende Flanken ausgebildet und der Kern wird von
einem Antrieb um eine Drehachse gedreht. Die Flanken
verlaufen auf der Oberflache des Kerns schraubenfor-
mig. Dadurch wickelt sich ein tGber den Zufiihrabschnitt
zugeflhrter bandférmiger Schallabsorber seitlich be-
grenzt von den Flanken auf den Kern auf. Der auf den
Kern aufgewickelte bandférmige Schallabsorber wird bei
einer Verdrehung des Kerns in eine Foérderrichtung ge-
fordert. Der so geférderte bandférmige Schallabsorber
wird somit von dem Fdérderabschnitt Gber einen Ab-
fuhrabschnitt zu einem Montagebereich gefiihrt. Nach-
teilig an dieser Lésungist jedoch, dass wahrend der Mon-
tage des Schallabsorbers mittels der Fordereinrichtung
bandférmiger Schaumstoff zu einer Reifeninnenseite ge-
férdert und dort mit dem Reifen verklebt wird. Der Kleb-
stoff selbst wird dadurch erst wahrend des Klebevorgan-
ges zugefiuhrt. Selbstklebeeigenschaften des Schaum-
stoffbandes fir Nachriistvorgange oder der kombinierten
Verbindung materialmaRig unterschiedlicher Schallab-
sorber kénnen nicht angewendet werden. Ebenso kom-
men fir die Schallabsorber weitestgehend umweltscha-
digende Materialien zur Anwendung.

[0003] Weiterhin bekannt ist nach der WO 00/68039
ein Schallabschirmelement zum Schutz vor Schallaus-
breitung aus dem Larmbereich eines Raumes. Zwecks
Vereinfachung der Herstellung und zur Raumeinsparung
weist das Schallabschirmelement in einem benachbart
liegenden Raum und/oder zum Abdecken schallreflek-
tierender bzw. schallerzeugender Bauteile mindestens
eine Platte oder Schicht auf. Diese weist eine Vielzahl
sehr kleiner Durchbrechungen auf. Dabei liegt der Wert
der Plattendicke oder Schichtstarke zwischen 0,01 und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

50 mm, der mittlere Durchmesser oder die Breite der
Durchbrechungen zwischen 0,001 und 2 mm und das
Lochflachenverhaltnis zwischen 0,001 und 20 %. Mittels
dieses Schallabschirmelementes wird bei einer einfa-
chen Herstellbarkeit wenig Platz in Anspruch genommen
und ist an vielen Stellen im Auto anbringbar. Jedoch ist
es von Nachteil, dass eine Anbringung in der unmittel-
baren Nahe der schallakustischen Storquelle durch Rei-
fengerdusche nicht méglich ist. Ebenso ist die Anbrin-
gung des Schallabschirmelementes aufwandig und die
Anwendung auf dessen jeweilige kdrperliche Ausbildung
beschrankt.

[0004] DurchdieWO2017/076531 istein Fahrzeugrei-
fen bekannt, der einen in seinem Inneren an der dem
Laufstreifen gegeniberliegenden Innenflaiche haftend
angebrachten Materialring aufweist. Der Materialring
haftet dabei an einem selbsttatig abdichtenden Dichtmit-
tel. Dieses Dichtmittel weist zumindest unmittelbar nach
seinem Aufbringen eine zum Anhaften des Materialrin-
ges erforderliche Klebrigkeit auf. Mit dem aus Schaum-
stoff bestehendem Materialring werden die Luftschwin-
gungen im Reifen reduziert und filhren dadurch zu einer
Verbesserung des Gerduschverhaltens im Fahrzeug.
Die Aufbringung des gleichzeitig als Haftmittel dienen-
den Dichtmittels erfolgt nach dem Heizvorgang des Rei-
fens, also unmittelbar wahrend des Herstellungsvorgan-
ges. Nachriistungen der schallisolierenden MalRnahmen
an bereits fertiggestellten Reifen sind somit nicht mog-
lich. Nachteilig an dieser Losung sind ebenfalls die zur
Anwendung kommenden umweltschadlichen Schaum-
stoffe.

[0005] Aus dem Stand der Technik bekannt ist nach
der WO 2020/207915 A1 ein Schalldampfungselement
fur ein Rad eines Fahrzeuges oder Kraftfahrzeuges mit
einem zwischen der Felge und dem Reifen angeordneten
gasgefiillten Hohlraum. Auf dem Felgenbett der Felge ist
ein dafur ausgebildeter ringformiger Grundkérper aus
textilem Material flachig aufgebracht. An einer Auflen-
seite des Grundkdrpers sind Fortsatze angeordnet, die
zumindestdann, wenn das Rad eine ausreichend schnel-
le Drehbewegung ausfiihrtin den Hohlraum hineinragen.
Das Schalldampfungselement erhalt dadurch die Eigen-
schaft, den von der Felge abgestrahlten Kérperschall als
auch den sich auRerhalb des Hohlraumes ausbreitenden
Schall zu dampfen. Die Larmemission des Rades wird
auf diese Art und Weise reduziert sowie die mechanische
Belastung fiir die Felge und/oder den Reifen nach Mdg-
lichkeit verhindert. Nachteilig sind jedoch auch bei dieser
Lésung der komplizierte Aufbau des Schalldampfungs-
elementes und die Beschrankung der Anwendung auf
dessen jeweilig vorgesehenen kdrperlichen Aufbau.
[0006] Weiterhin werden durch die EP 1 510 366 A1
eine Anordnung fur Luftreifen und Felge, ein fir die diese
Anordnung verwendeter Schallddmpfungskérper und
ein Luftreifenlagerungsverfahren beschrieben. Der ge-
rauschunterdriickende Korper ist bei dieser Lésung an
einer reifenseitigen Hohlraumoberflache befestigt und
wird zudem von einem wasserdichten Schutzelement
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bedeckt. Dabei weist der gerduschunterdriickende Kor-
per ein Volumen auf, das 0,4 bis 20 % des gesamten
Volumens des Reifenhohlraumes betragt und wird aus
Schwammmaterial gebildet. Dieses Schwammmaterial
erstreckt sich in umfangsiibergreifender Richtung und ist
in der Reifeninnenhohle installiert, die vom Reifen und
der Felge gebildet wird. Der schallunterdriickende Kor-
perbesteht aus einem reifenseitigen schallunterdriicken-
den Korper mit einer unteren Flache, die am Reifen be-
festigt ist oder aus einem felgenseitigen schallunterdrii-
ckenden Korper mit einer unteren Flache, die an der Fel-
ge befestigtist. Die Flachengravitation des reifenseitigen
schallunterdriickenden Koérpers oder der Flachenge-
wichtspunktschwerpunkt eines schallunterdriickenden
Korperhauptteils wird mittels des Schallunterdriickungs-
kérper in einen vorgegebenen Bereich gelegt. Auf der
Unterseite des gerauschunterdriickenden Korpers istein
mit Peeling-Papier beschichteter Klebstoff aufgetragen.
[0007] Nachteilig ist an dieser Anordnung die Nut-
zungsbeschrankung auf den Zeitpunkt des Montageab-
laufes bei der Herstellung kommerzieller Reifen. Fir
schallddmpfende Nachristungen an unterschiedlich di-
mensionierten Reifen unter Anwendung nachwachsen-
der Rohstoffe als Schallabsorber ist diese Losung unge-
eignet.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung besteht deshalb in
der Schaffung eines einsetzbaren bzw. nachristbaren
Schallabsorbers flr Fahrzeugreifen, der sich aus um-
weltschiitzenden Materialien zusammensetzt, vor der
Montage mit weiteren schallunterdriickenden Materia-
lien mittels einer feste Verbindung miteinander kombi-
nierbar und mittels eines effizienten Verfahrens in Form,
GroRe und Eigenschaften an Reifen unterschiedlicher
Fahrzeuge angepasst werden kann.

[0009] Geldst wird diese Aufgabe mit dem geschaffe-
nen Herstellungsverfahren zur Herstellung von Schall-
absorbern an Reifen und den dazu gestalteten Schall-
absorbern zur Durchfiihrung des Verfahrens entspre-
chend den beschreibenden Merkmalen der Patentan-
spriiche 1 und 4. Vorteilhafte Weiterbildungen des Ver-
fahrens beschreiben die kennzeichnenden Merkmale
der Patentanspriiche 2 bis 5. Effiziente Weiterbildungen
der Schallabsorber werden mit den kennzeichnenden
Merkmalen der Patentanspriiche 6 bis 9 beschrieben.
Bei der Durchfiihrung des Verfahrens kommen als Ma-
terialien fur die Zusammensetzung des gerauschunter-
driickenden Korpers nachwachsende Rohstoffe zur An-
wendung, deren Oberflachen so beschaffen sind, dass
sie mit den Oberflachen weiterer, gleichartige oder an-
dere schallunterdriickende Eigenschaften aufweisender
Materialien sowie gleichermalen auch mit der reifensei-
tigen Hohlraumoberflache verbunden werden kdnnen.
Effizient werden die Materialoberflachen des gerausch-
unterdriickenden Korpers selbstklebend ausgebildet
und mit abziehbaren Schutzfolien versehen sowie bei
der Nachristung der Reifen die Materialien durch Her-
stellung von Klebeverbindungen schichtweise und/oder
nebeneinanderliegend zusammengefligt. Vorteilhaft er-
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weist sich das Verfahren, wenn mindestens eines der
aus nachwachsenden Rohstoffen schichtweise und/oder
nebeneinanderliegend miteinander zu verbindenden
Materialien aus Hanffasern besteht. Je nach Vorhan-
densein der Rohstoffe ist es auch von Vorteil, wenn min-
destens eines der aus nachwachsenden Rohstoffen
schichtweise und/oder nebeneinanderliegend miteinan-
der zu verbindenden Materialien aus biologischem Po-
lyester hergestellt sind. Die Nutzung des Verfahrens fir
eine breit angelegte Anpassung an unterschiedlich di-
mensionierte Reifen wird dadurch effektvoll, wenn
gleichartige oder nach unterschiedliche schallunterdri-
ckende Eigenschaften ausgewahlte Materialien zwecks
Erzielung der vorgegebenen Schalldampfung kombiniert
zusammengestellt sowie schichtweise und/oder neben-
einanderliegend klebend miteinander verbunden wer-
den. Fir einen effizienten Aufbau der fiir das Verfahren
geschaffenen Schallabsorber kommen als Materialien
nachwachsende Rohstoffe zur Anwendung, deren Ober-
flachen derart ausgebildet sind, dass sie miteinander haf-
tend verbunden werden kdénnen. Wirtschaftlich effektiv
hinsichtlich der Handhabung und des Materialaufwandes
werden die Materialien des Schallabsorbers bandférmig
ausgebildet und die auf der Ober- und Unterseite des
Bandes befindlichen Oberflachen mit selbstklebenden
Eigenschaften versehen. Eine breite Anwendungspalet-
te fir die Nutzung der Schallabsorber an unterschiedlich
dimensionierten Reifen wird effektvoll dadurch erreicht,
wenn der Schallabsorber aus mindestens zwei bandfor-
mig ausgebildete und jeweils unterschiedliche oder glei-
che schalldammende Eigenschaften aufweisende Mate-
rialien haftend schichtweise zusammengefiigt ist. Eine
schnelle und einfache Nachriistung der unterschiedlich
dimensionierten Reifen mit den aus den einzelnen Ma-
terialien zusammenstellbaren Schallabsorbern wird effi-
zient erreicht, wenn mindestens zwei bandférmig ausge-
bildete und jeweils unterschiedliche oder gleiche schall-
dammende Eigenschaften aufweisende Materialien auf
einem Grundkoérper haftend nebeneinanderliegend zu-
sammengefiigt werden. Eine fir das Nachrustverfahren
vorteilhafte Gestaltung der Schallabsorber wird erreicht,
indem die unterschiedliche oder gleichartige schalldam-
mende Eigenschaften aufweisenden bandférmigen Ma-
terialien auf Vorratsrollen aufgebracht sind, deren jewei-
lige Ober- und Unterseiten selbstklebend ausgebildet
und mit einer abziehbaren Schutzfolie versehen sind, wo-
bei durch die hergestellte schichtweise und/oder neben-
einanderliegende haftende Anordnung der ausgewahl-
ten Materialien der erforderliche gerduschdammende
Korper gebildet wird, der den jeweilig vorgegebenen
Schallddmmeigenschaften der Reifen entspricht.
[0010] Nachfolgend soll die Erfindung anhand eines
Ausflhrungsbeispiels naher erldutert werden. In der die
Beschreibung unterstiitzenden Zeichnung zeigt

Fig. 1:  die schematische Darstellung eines bandfor-
mig ausgebildeten Schallabsorbers mit teil-
weise abgezogener Schutzfolie,
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Fig. 2: die schematische Darstellung zweier mitein-
ander zu verbindender Bandabschnitte der
Schallabsorber und

Fig. 3: ein aus mehreren Bandabschnitten unter-
schiedlicher schalldammender Materialien

verbundener Schallabsorber

[0011] Die Darstellung der Figur 1 zeigt eine Ausflh-
rung des Schallabsorbers in Form eines Bandes. Dazu
wird in der auszugsweisen schematischen Darstellung
des Bandes auf einer der entlang des Bandes verlaufen-
den Oberflache ein Flachenabschnitt mit einer nicht kle-
benden Oberflache 1 und ein Flachenabschnitt mit einer
selbstklebenden Oberflache 2 wiedergegeben. Weiter-
hin wird eine teilweise von der Oberflache des Bandes
abgezogene Schutzfolie 3 gezeigt. Der gezeigte Ab-
schnitt der nicht klebenden Oberflache 1 dient als Ar-
beitsflache bei der Nachriistung der Reifen. Als Material
fur den Schallabsorber kommen nachwachsende Roh-
stoffe zur Anwendung. Diese kdnnen beispielsweise aus
Hanffasern oder biologischem Polyester gebildet wer-
den. In der konkreten Ausgestaltung kénnen diese Ma-
terialien als Polyestervliese ausgebildet sein. In der bei-
spielsweise hier gezeigten Darstellung des Bandes ist
nur eine der Bandoberflachen mit einem Flachenab-
schnitt versehen, der eine selbstklebende Oberflache 2
darstellt. Ebenso kdnnen die bandférmigen Schallabsor-
ber jeweils auf der Ober- und Unterseite mit selbstkle-
benden Oberflaichen 2 ausgebildet sein. Dabei dient eine
der selbstklebenden Oberflachen 2 zur reifenseitigen Be-
festigung und die andere selbstklebende Oberflache 2
zur klebenden Verbindung mit weiteren aus den gleichen
Materialien oder anderen Materialien bestehenden
Schallabsorbern.

[0012] Die schematische Darstellung der Figur 2 zeigt
zwei vorbereitete Abschnitte des bandférmigen Schall-
absorbers, die zwecks Erreichung einer vorgegebenen
an den Reifen angepassten schalldampfenden Wirkung
miteinander verbunden werden. Dazu werden die selbst-
klebenden Oberflachen des ersten Bandabschnitts 5 und
des zweiten Bandabschnitts 4 fiir die Verbindung unter-
einander genutzt. Eine der jeweils nach aulRen weisen-
den Oberflachen des Verbundes der Bandabschnitte 4,
5 dient dabei zur Verbindungsherstellung mit der Felge
innerhalb des Reifenhohlraumes. Fir den Schutz der auf
den Bandoberflachen aufgebrachten Klebeflachen die-
nendie aufder Ober- und Unterseite des jeweiligen band-
férmigen Schallabsorbers aufgebrachten abziehbaren
Schutzfolien 3.

[0013] Die Figur 3 zeigt eine mdgliche Kombination
von mehreren Schallabsorbern, die aus gleichem
und/oder unterschiedlich schalldampfenden Materialien
hergestellt wurden. Bei der in dieser Figur gezeigten An-
ordnung von Schallabsorbern wurden bei der Nachris-
tung mehrere in Bandabschnitten 4, 5, 6, 7 unterteilte
Schallabsorber klebend miteinander verbunden. Der un-
terste Bandabschnitt 7 ist dabei klebend mit der Felge

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

verbunden und aufden Bandabschnitt 7 sind die weiteren
Bandabschnitte 4, 5 und 6 klebend aufgebracht. Die zur
Anwendung kommenden schallddmpfenden Materialien
kénnen alternativ die gleichen oder unterschiedliche
Schallddmpfungswerte aufweisen. Die Anzahl und kor-
perliche Abmessungen der erforderlichen Schallabsor-
ber sind dabei von den zu erreichenden Schalldamp-
fungswerten abhangig. Im einfachsten Anwendungsfall
kénnen die bandférmigen schallabsorbierenden Materi-
alien auf einer Vorratsrolle aufgerollt und bei der Monta-
gevorbereitung in Bandabschnitte zugeschnitten wer-
den. Nach dem Abzug der Schutzfolie 3 werden dann
die erforderlichen Bandabschnitte nebeneinander
und/oder Ubereinander klebend mit der Felge verbun-
den. Mittels dieses Verfahrens wéare dann bei einer Nach-
rustung die jeweilige Anpassung an unterschiedlich di-
mensionierte Reifen mit der damit verbundenen unter-
schiedlich erforderlichen Schalldampfung méglich.

Bezugszeichen
[0014]

nichtklebende Oberflache
selbstklebende Oberflache
Schutzfolie

zweiter Bandabschnitt
erster Bandabschnitt
dritter Bandabschnitt
vierter Bandabschnitt

~NOoO oA WN =

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Schallabsorbern fiir
Fahrzeugreifen mit einem gerduschunterdriicken-
den Korper, der an einer reifenseitigen Hohlraumo-
berflache befestigt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass als Materialien fiir die Zusammensetzung des
gerauschunterdriickenden Korpers nachwachsen-
de Rohstoffe verwendet werden, deren Oberflachen
mit den Oberflachen weiterer gleichartige oder an-
dere schallunterdriickende Eigenschaften aufwei-
sender Materialien sowie mit der reifenseitigen Hohl-
raumoberflache verbunden werden, wobei die Ma-
terialoberflichen des gerauschunterdriickenden
Korpers selbstklebend ausgebildet und mit abzieh-
baren Schutzfolien (3) versehen werden sowie die
Materialien durch die Herstellung der Klebeverbin-
dungen schichtweise und/oder nebeneinanderlie-
gend zusammengefiigt werden.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens eines der aus
nachwachsenden Rohstoffen schichtweise
und/oder nebeneinanderliegend miteinander ver-
bundenen Materialien aus Hanffasern hergestellt
wird.
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Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens eines der aus
nachwachsenden Rohstoffen schichtweise
und/oder nebeneinanderliegend miteinander ver-
bundenen Materialien aus biologischem Polyester 5
hergestellt wird.

Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass gleichartige oder nach unter-
schiedliche schallunterdriickende Eigenschaften 10
ausgewahlte Materialien zwecks Erzielung der vor-
gegebenen Schalldampfung kombiniert zusammen-
gestellt sowie schichtweise und/oder nebeneinan-
derliegend klebend miteinander verbunden werden.

15
Schallabsorber fiir Fahrzeugreifen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Materialien nachwachsen-
de Rohstoffe zur Anwendung kommen, deren Ober-
flachen derartausgebildet sind, dass sie miteinander
haftend verbunden werden kénnen. 20

Schallabsorber fiir Fahrzeugreifen nach Patentan-
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Ma-
terialien des Schallabsorbers bandférmig ausgebil-
detund die aufder Ober- und Unterseite des Bandes 25
befindlichen Oberflachen selbstklebende Eigen-
schaften aufweisen.

Schallabsorber fiir Fahrzeugreifen nach Patentan-
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der 30
Schallabsorber aus mindestens zwei bandférmig
ausgebildete und jeweils unterschiedliche oder glei-
che schallddmmende Eigenschaften aufweisende
Materialien haftend schichtweise zusammengefiigt
ist. 35

Schallabsorber fiir Fahrzeugreifen nach Patentan-
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schallabsorber aus mindestens zwei bandférmig
ausgebildete und jeweils unterschiedliche oder glei- 40
che schallddmmende Eigenschaften aufweisende
Materialien auf einem Grundkorper haftend neben-
einanderliegend zusammengefiigt sind.

Schallabsorber fiir Fahrzeugreifen nach Patentan- 45
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die un-
terschiedliche oder gleichartige schalldammende
Eigenschaften aufweisenden bandférmigen Materi-
alien auf Vorratsrollen aufgebracht sind, deren je-
weilige Ober- und Unterseiten selbstklebend ausge- 50
bildet und mit einer abziehbaren Schutzfolie (3) ver-
sehen sind sowie durch die hergestellte schichtwei-

se und/oder nebeneinanderliegende haftende An-
ordnung der ausgewahlten Materialien den ge-
rauschddmmenden Korper bildet, der den jeweilig 55
vorgegebenen Schalldammeigenschaften der Rei-

fen entspricht.
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