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auflen gerichteten konkaven Querschnitt sufweisen, und 4 e © Q

zwar Querschnittsschenkeln unterschiedlicher Lingen. Die

Ringe sind axial dicht beisinander angeordnet und flexibel

miteinander durch den langeren Flansch eines Ringes '\l
verbunden, welcher (iber den kiirzeren Flansch an einem !
benachbarten Ring gastaucht ist, um eine Verbindung i "\'
eines Kugelgelenktyps zu bilden. Das Innenrohr kann

schnell und rationell mit einer automatischen Anlage bis LL,
zur gewlinschten Lénge hergestelit und in die gewiinschte

Form ohne merkliche Anderung der Axiallinge des Rohres

gebogen werden. Fig. 1
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Patentansprlche:

1. Auspuffschalldémpfer, welcher ein Innenrohr, das fir Gas in radialer Richtung duschléssig ist, eine
#uBere Ummantelung und mdglicherwelse ein geruschunterdriickendes Material zwischen dem
Rohr und der duBeren Umhiillung umfaRt, dadurch gekennzeichnet, dad das innenrohr aus
perforierten Ringen (10) eines Bandmaterials gebildet wird, die miteinander axial verbunden sind,
wobei die genannten Ringe, im Axialschnitt betrachtet, sinen nach auRen gerichteten konkaven
Querschnitt (5) aufweisen, mit Querschnittsschenkeln (6; 7) unterschiedlicher Langen, wobei die
Ringe (10) flexibel miteinander verbunden sind und der lingere Flansch (6) des einen Ringes tber
dén kiirzeren Flansch eines benachbarten Ringes (10) gestaucht wird.

2. Auspuffschallddmpfer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die axiale Abmessung der

Ringe (10) geringer als ihr Innendurchmesser ist.

Auspuffschallddmpfer nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daid das

Querschnittsprofil und die Stauchungsverbindungen der Ringe so angeordnet sind, daf3 sie eine

Verbindung einer Kugelgelenkart zwischen sich bilden.

Auspuffschallddmpfer nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafd die

Ummantelung (4) aus aushartbarem Material (43) bestehtund vor dem Aushérten deformierbar ist.

Auspuffschallddmpfer nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR die Ummantelung (4)

mindestens eine Schicht umfaRt, die aus Bandmaterial (1) hergestellt ist, das mit teilweiser

Uberlappung (42) mit einem aushértbaren Haft:ittel (43) zwischen den Windungen in dem

Uberlappungsbereich wendelformig gewickelt ist. )

6. Auspuffschallddmpfer nach den Anspriichen 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB die

Ummantelung so angeordnet ist, daB sie durch die Warme der Auspuffgase, die durch das

Auspuffrohr treten, ausgehértet wird.

Verfahren zur Herstellung eines Auspuffschalldémpfers, in welchem ein Innenrohr, das fir Gas in

radialer Richtung durchléssig ist, mit einem Gehéuse und méglicherweise mit

gerduschunterdriickendem Material zwischen dem Rohr und der Ummantelung versehen, dadurch
gekennzeichnet, da das Rohr {2) durch Anfertigen perforierter, im allgemeinen zylindrischer

Ringe (10) aus dem Bandmaterial heraus hergestelit wird, wobei die genannten Ringe, wenn sie im

Axialschnitt betrachtet werden, einen nach auBen gerichteten konkaven Querschnitt (5) aufweisen,

it Querschnittsschenkeln (6; 7) unterschiedlicher Ldngen, wobei die Ringe (10) axial dicht

beleinander angeordnet und flexibel miteinander durch den lingeren Flansch (6) eines Ringes (10)

verbunden sind, welcher iber den kiirzeren Flansch eines benachbarten Ringes (10) gestaucht ist.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daR die Ringe so geformt und gestaucht sind,
daR sie eine Verbindung eines Kugelgelenktyps bilden.

9. Verfahren nach den Anspriichen 7 odsr 8, dadurch gekennzeichnet, da8 die Ummantelung aus
einem bandférmigen Material (41) erzeugt wird, das wendelférmig und mit teilweiser
Uberlappung (42) gewickelt ist, und daB ein aushértbares Material (43) im Uberlappungsbereich
angeordnatist, wobei das Haftmittel eine Verfestigung erlaubt, um das Auspuffrohr zu stabilisieren,
sobald ihm die gewiinschte Form gegeben ist.
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Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiot der Erfindung

Die Erﬁnd'ung bezieht sich auf einen Auspuffschalldimpfer einer Art, der ein Innenrohr, das filr Gas in Radialrichtung durchlssig
ist, aine HuBers Ummantelung und édglicherweise ein gerduschunterdriickendes Material umfaBt, das zwischan dem Rohrund
der #uBeren Ummantelung in Form von Mineralwolle oder Metallwolle, beispielsweise Stahlwolle oder dergleich.en, angeordnet
ist.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Auspuffrohres, insbesondere des dazugehdrigen
Innenrohres. Die hekannte Technologie ist in den schwedischen Patenten Nr.7311076-9 und Nr.8500785-4 und dem britischen
Patent Nr. 1191125 dargestelit.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Nach der bekannten Technologie besteht die Grundidee darin, einen biegsamen Auspuffschallddmpfer herzustellen, jedoch
weisen die friiharen Konstruktionen einige Nachteile auf, und zwar sowohl hinsichtlich der Herstellung als auch hinsichtlich der
Formgebung des Auspuffrohres in eine gewiinschte Form fiir der Einbau in ein besonderes Automodell.
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Es muB an dieser Stelle darauf hingewiesen werden, daB, obwohl das Auspuffrohr besonders 2ur Verwendung in
Kraftfahrzeugen gesignet ist, andere Anwendungen sinwandfrei mdglich sind, beispielsweise Beliiftungssysteme oder andere
Fluldkanalsysteme.

2lel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, Nachteile des Standes der Technik zu vermeiden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen neuartigen Auspuffschallddmpfer und ein». . tiges Verfahren zu dessen
Herstellung zu schaffen und auch ein Verfahren zur schnellen und leichten Herstellung sines Auspuffrohres anzugeben, das sich
sowohl in die gewiinschte Form biegen I4Bt als auch im wesentlichen seine axiale Linge beibehilt, wenn es gebogen wird, und
das sogar seinen Querschnitt beibehilt,
Erfindungsgemas wird deshalb ein Auspuffschallddmpfer einer Art vorgeschiagen, der ein Innenrohr, das in radialer Richtung
fiir Gas durchldssig ist, eine duRere Ummantelung und mdglicherwelse ein gerduschunterdrickendes Material umfaBt, das
zwischen der Rohr und der Ummantelung angeordnetist; nach der Erfindung ist das Auspuffrohr dadurch gekennzeichnet, daft
das Innenrohr aus perforierten Ringen einss Bandmaterials gebildet ist, die axial miteinander verbunden sind, wobei die
genannten Ringe, im Axialschnitt betrachtet, einen nach auBen konkaven Querschnitt mit Querschnittsschenkeln
unterschiedlicher Lange aufweisen, und die Ringe flexibel miteinander verbunden sind, wobei der lingere Flansch eines Ringes
iiber den kirzeren Flanssh eines benachbarten Ringes gestaucht ist. Die Rohrabschnitte des Innenrohres haben vorzugsweise
eine axiale Liige, welche geringer als ihr Durchmesser ist.
Die Rohrabschnitte des Innenrohres sind mitainander vorzugsweise mittels Stauchung verbunden, um so eine Verbindung eines
Kugelgelenktyps zu bilden.
Die Ummantelung besteht vorzugsweise aus einem hértbaren Material, sie ist vor dem Aushiérten deformierbar. Sie kann
mindestens eine aus einem Bandmaterial hergestelite Schicht umfassen, die mit teilweiser Uberlappung wendelférmig
ewickelt ist, beispielsweise Metallbandmaterial mit einem aush&rtbaren Haftmittel zwischen den Windungen im
Uberlappungsbereich. Die Ummantelung kann so angeordnet sein, daB sie durch die Wérme von dan Auspuffgasen ausgehirtet
ist. Alternativ kann das aushirtbare Material derart angeordnet sein, daB es von der Luftfeuchtigkeit oder dergleichen
ausgehiirtet wird; in diesem Fall wird das Auspuffrohr sofort nach der Herstellung mit einer luftdichten Hille geliefert, die dazu
bestimmt ist, ein vorzeitiges Erhéirten des aushértbaren Materials zu verhindern.
Ein Verfahren zur Herstellung eines Auspufischallddmpfers umfaBt die Herstellung eines fiir Gas in radialer Richtung
durchlassigen Innenrohres und dessen Ummantelung sowie das Anordnen eines maglicherweise gerduschunterdriickenden
Materials zwischen Rohr und Ummantelung. Das Verfahren ist im wasentlichen dadurch gekennzeichnet, daR das Rohr durch
Herstellen perforierter, im allgemeinen zylindrischer Ringe aus Bandmaterial, 2. B. Metallbandmaterial, produziert wird, wobei
die genannten Ringe bei Betrachtung im Axialschnitt einen nach auBen gerichteten konkaven Querschnitt aufweisen, mit
Querschnittsschenkeln unterschiedlicher Lingen, wobei die Ringe axial dicht beieinander angeordnet und flexibel miteinander
durch den l&ngeren Flansch eines Ringes verbunden sind, welcher auf einem benachbarten Ring {iber den kiirzeren Flansch
gestaucht ist. Die Rohrabschnitte weisen vorzugswaeise eine Axiallénge auf, die geringer als ihr Durchmesser ist.
Die Querschnittsstruktur der Rohrabschnitte und das genannte Stauchen sind so dimensioniert, um damit eine Verbindung eines
Kuelgelenktyps zu erzeugen. Die geeignete Einstellung der Stauchung bietet eine bestimmte Reibung in der dimensionierten
Verbindung, um eine Deformation des Rohres in die gewiinschte Form zu ermdglichen; das Auspuffrohr bildet daher eine
geelgnete Form in seiner vorgeschlagenen Lage. Das Auspuffrohr kann daher leicht eingebaut und folglich dauerhaft fixiert
werden. Nach einer bevorzugten Ausfithrungsform wird das Auspuffrohr aushartbar hergestellt, beispislsweise mittels einas
aushértbaren Materials, so daB seine Endform erst bestimmt ist, nachdem das Auspuffrohr an seiner Anwendurigsstelle
eingabaut worden ist. Das Aushirten kann auf konventionelle Weise mittels Wérme von den durch das Rohr strdmentan
Auspuffgasen oder mittels der Feuchtigkeit in die Atmosphére erfolgen, die das eingebaute Auspuffrohr umgibt.

Ausfﬁhmngsbel;plolo

Die Erfindung wird nachfolgend an Hand eines Beispiels unter Bezugnahme auf die beigefiigte Zeichnung, die sin nur
schematisch gezeigtes Ausfiihrungsbeispiel veranschaulicht, néher beschrieben.

Fig.1: zeigt schematisch einen Axi \Ischnitt durch das Innenrohr in dem Auspuffrohr nach der Erfindung zum Zeitpunkt der
Herstellur.g dieses Innenrohres, und
Fig.2: zeigtschematisch einen Axialschnitt durch ein Auspuffrehr nach der Erfindung.

Zuerst wird auf Figur 2 Bezug ger:~ wmen. Es ist ersichtlich, daB das Auspuffrohr nach der Erfindung ein Innenrohr 2, das radial
fiir Gas durchlssig ist, eine Umins  ‘ung 4, die das Rohr 2 umgibt, und ein geruschunterdriickendes Material 3 umfaBt, das
zwischen dem Rohr 2 und der Ummantelung 4 angeordnet ist.

Das in Figur 1 gezeigte Innenrohr 2 wird aus im allgemeinen zylindrischen Ringen 10 eines Metallbandmaterials hergestelit. Im
Axialschnitt gesehen, weisen die Ringe einen nach auBen gerichteten konkaven Querschnitt 5 auf, wobel die Schenkel 6; 7
unterschiedliche Lingen ~ufweisen. Das Ende eines neuen Ringes mit groBerem Durchmesser wird Uber das Ende mitkleinerem
Durchmesser bei einem benachbarten Ring in der Richtung des Pfeils 11 gefiihrt. Der Flansch 8 des gréBeren Durchmessers wird
dann 0ber den kleineren Flansch 7 an dem benachbarten Ring mittels eines radial nach innen gerichteten Stauchungsvorgangs,
wie mit den Pfeilen 12 angezeigt, gestaucht. Die Wiederholung dieses Prozesses erzeugt aliméhlich ein Innenrohr 2 der
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gewlnschten Lénge. Die Flansche 8,7 sind so bemessen und geformt, daB sie eine Verbindung eines Kugelgelenktyps ergeben,
wenn sie einem radialen Stauchungsvorgang ausgesetzt sind; sie erlauben daher eine Winkeleinstellung der benachbarten
Ringe 10in bezug zueinander, chneim wesentlichen ihren axialen Abstand voneinander zu verindern, Wie in Figur 1 dargestellt
ist, sind die Ringe 10 mit Mehrfachperforationen 8 versehen.

Nachfolgend wird wieder auf Figur 2 Bezug genommen. Das Auspuffrohr wird mdglicherweise so hergestellt, daB das
vorgefertigte Innenrohr 2 &uBerlich mit einem gerduschunterdriickenden Material 3 versehen wird, beispielsweisa einer Schicht
Mineralwolle, Stahlwolle oder dergleichen, m3glicherweise in Form siner durchgehenden Schicht, und anschlieBend eine
Ummantelung 4 angeordnet wird. In dem dargestellten Beispiel umfa3t dis Ummantelung 4 ein diinnes Metaliband 41, das mit
einer Uberlappung 42 wendelférmig zwischen den benachharten Windungen gewickeltwird. Das Band 41 ist mindestens indem
Uberlappungsbereich mit einem aushartbaren Haftmittel 43 versehen. Das Haftmittel 43 kann ein wirmehértbarer Typ sein. Es
wird anschlieBend ausgehartet, und auf diese Weise verfestigt sich die Ummantelung 4 und folglich das gesamte
Auspuffsystem, nachdem letzteres in die gewiinschte Form gebcgen und an der bestimmten Stelle, beispielsweise an einem
Kraftfahrzeug, eingebaut worden ist.

Falls das Auspuffrohr dort verwendet werden muf3, wo es keiner ausreichenden Erwdrmung ausgesetzt ist, um geeignete
Haftmittel auszuhérten, kann ein aushértbares Haftmittel einer solchen Art verwendet werden, welche sich unter dem Einflu
einer Komponente der Umgebungsatmosphdre, beispielsweise der Fauchtigkeit, verfestigt. In diesem Fall solite das Auspuffrohr
jedoch einer luftdichten Umhdltung sofort nach der Herstellung versehen werden, um ein vorzeitiges Erhérten zu verhindern.,



¥

487079

00000000000

N
S 70000000000 L
A




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

