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(594) Motorraumdammelement

(57) Die Erfindung betrifft ein Motorraumdammelement (1)

aus einem mehrschichtigen  Verbundwerkstoff
umfassend zumindest eine Metallschicht (3) oder
metallisierte Schicht und zumindest eine Faserschicht
(4) aus Fasern (6) und einem Bindemittel (5) fur die
Fasern (6) sowie gegebenenfalls zumindest eine
Schaumstoffschicht (2), die auf der Faserschicht
angeordnet iIst, wobel das Bindemittel (5) ein
VWasserglas oder ein polycarbonsaurebasierter
Duroplast ist. Die Metallschicht (3) oder metallisierte
Schicht weist Poren (7) auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Motorraumdammelement aus einem mehrschichtigen Ver-
bundwerkstoff umfassend zumindest eine Metallschicht oder metallisierte Schicht und zumin-
dest eine Faserschicht aus Fasern und einem Bindemittel fur die Fasern sowie gegebenentalls
zumindest eine Schaumstoffschicht, die auf der Faserschicht angeordnet ist.

[0002] Welter betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines Motorraumdammele-
mentes, nach dem ein mehrschichtiger Verbundwerkstoff umfassend zumindest eine Metall-
schicht oder metallisierte Schicht und zumindest eine Faserschicht aus Fasern und einem
Bindemittel fur die Fasern, sowie gegebenentalls zumindest eine Schaumstoffschicht, die auf
der Faserschicht angeordnet wird, hergestellt wird.

[0003] Zur akustischen und thermischen Isolierung des Motorraums ist es aus dem Stand der
Technik bekannt, sogenannte Hitzeschilder einzubauen. Vorwiegend werden dazu Formteile
aus Verbundwerkstoffen eingesetzt, die neben einer Schaumkomponente auch mit einem Bin-
demittel gebundene Fasern aufweisen. Hitzequellenseitig ist haufig auch noch eine Metall-
schicht angeordnet, damit ein Teil der Hitze aus dem Motor reflektiert wird. Es ist dabei auch
bekannt, diese Reflexionsschichten zu perforieren, um den Schallwellen den Durchtritt durch
diese Reflexionsschicht zu ermoglichen. Ein derartiger Aufbau ist beispielsweise aus der DE
197 20 537 A1 bekannt.

[0004] Auch aus der DE 101 43 167 A1 ist eine warme- und schalldammende Verkleidung fur
den Motorraum von Kraftfahrzeugen, bestehend aus einem motorseitigen mikrogelochten Hitze-
reflektor, einer damit in Kontakt befindlichen Polyurethan-Schaumstoffschicht, die auf der Mo-
torseite mit einer bei 200°C drei Wochen dauertemperaturbelastbarem duroplastischem Materi-
al getrankt ist und einer damit in Kontakt befindlichen, der Motorseite abgewandten Deck-
schicht.

[0005] Aus der US 2016/0084140 A1 ist ein Bestandtell eines Abgassystems fur einen Ver-
brennungsmotor bekannt, wobei der Bestandteil eine Abgassystembestandteilstruktur umfasst,
die einen Innenraum aufweist, durch den Abgase stromen, und eine Warmeisolierhulle zum
thermischen Isolieren zumindest eines Abschnitts der Abgassystembestandtellstruktur, wobel
die Warmeisolierhulle umfasst: ein Gemisch, umfassend ein anorganisches Bindemittel, anor-
ganische Fulistoffteilchen und Wasser, und ein Gewebe, umfassend anorganische Fasern in
Form einer Hulle, die mindestens ein oder zwel offene Enden aufweist, wobei das Gewebe mit
dem Gemisch impragniert ist, um eine biegsame Bindemittelhdlle zu bilden, wobei die biegsame
Bindemittelhulle um zumindest einen Abschnitt der Abgassystembestandteilstruktur positioniert
ISt.

[0006] Die EP 2 764 222 B1 beschreibt eine warmeisolierende Hulle zum Warmeisolieren
mindestens eines Abschnitts einer Systemkomponentenstruktur einer Komponente eines Sys-
tems, wobei die warmeisolierende Hulle ein Gewebe umfasst, das anorganische Fasern um-
fasst und dadurch gekennzeichnet ist, dass es ferner Folgendes umfasst: eine Mischung, um-
fassend ein anorganisches Bindemittel, anorganische Fulllstoffteilchen und Wasser; wobel das
Gewebe mit der Mischung impragniert wird, um eine biegsame Bindemittelhtlle zu bilden, wobel
die biegsame Bindemittelhulle derart bemessen ist, dass sie nahezu vollstandig oder mindes-
tens einmal um mindestens einen Abschnitt der Systemkomponentenstruktur gewickelt ist,
sodass die biegsame Bindemittelhille eine freiliegende Oberflache der Komponente bildet, die
der umgebenden Umgebung ausgesetzt ist, wobel sich die biegsame Bindemittelhulle in eine
starre Bindemittelhulle umwandelt, wenn sie von dem Wasser getrocknet wird, wobel sie eine
minimale Bruchfestigkeit von mindestens 40 N vorweist, wobel die starre Bindemittelhulle
hochstens zerdruckt wird, wahrend die Gesamtintegritat der starren Bindemittelhulle aufrecht-
erhalten wird, wenn diese mit der in der Beschreibung beschriebenen Bruchfestigkeitsprufung
gepruft wird.

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Umweltvertraglichkeit derar-
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tiger Motorraumdammelemente zu verbessern.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung wird bei dem eingangs genannten Motorraumdammelement
dadurch gelost, dass das Bindemittel ein Wasserglas oder ein polycarbonsaurebasierter Duro-
plast ist.

[0009] Weiter wird die Aufgabe mit dem eingangs genannten Verfahren gelost, nach dem vor-
gesehen ist, dass als Bindemittel fur die Fasern der Faserschicht ein Wasserglas oder ein
polycarbonsaurebasierter Duroplast eingesetzt wird.

[0010] Von Vortell ist dabei, dass das Bindemittel frei von Formaldehyd oder Phenol ist. Dar-
uber hinaus handelt es sich bel diesen Bindemitteln um sogenannte wasserbasierte Bindemittel,
d.h. dass keine organischen Losungsmittel enthalten sind. In Summe wird also durch den Ein-
satz von Wasserglas oder einem polycarbonsaurebasierten Duroplast als Bindemittel die Um-
weltvertraglichkeit der Motorraumdammung verbessert. Aufgrund der verbesserten Umweltver-
traglichkeit des Motorraumdammelementes kann dieses auch problemloser entsorgt bzw. wie-
derverwertet werden. Daruber hinaus kann insbesondere durch die Verwendung von Wasser-
glas als Bindemittel die Temperaturbelastbarkeit des Motorraumdammelementes deutlich er-
hoht werden. Zudem ist Wasserglas nicht brennbar und es entstehen bel der Zersetzung auch
keine brennbaren/entzundungsfahigen Gase.

[0011] Nach einer Ausfuhrungsvariante der Erfindung kann das Duroplast polyacrylsaurebasie-
rend sein. Von Vortell ist dabel, dass damit ein Bindemittel eingesetzt werden kann, das bis zur
Aushartung einfach verarbeitet werden kann und die duroplastischen Eigenschaften erst mit
dem Ausharten erhalt. Es kann damit also die Verarbeitung bzw. Bearbeitung der Halbfertigfab-
rikate fur die Motorraumdammelemente vereinfacht werden. Insbesondere ist dabei auch von
Vortell, dass damit ein Bindemittel eingesetzt werden kann, dass thermisch hartend ist, sodass
also die Hartung wahrend der Formgebung des Motorraumdammelementes eingeleitet werden
kann bzw. stattfindet, sodass keine zusatzlichen Hartungsschritte erforderlich sind. Durch die
thermische Hartbarkeit kann zudem noch eine Nachhartung im Motorraum stattfinden.

[0012] Zur Erhohung der Temperaturbelastbarkeit des Warmedammelementes werden als
Fasern nach einer Ausfuhrungsvariante der Erfindung vorzugsweise anorganische Fasern
eingesetzt. Insbesondere werden dabel solche Fasern eingesetzt, die inert sind, also nicht mit
anderen Stoffen bei den Ublichen Verwendungstemperaturen reagieren, und die selbstverstand-
lich auch nicht kanzerogen sind, um die Umweltvertraglichkeit des Motorraumdammelementes
welter zu verbessern.

[0013] Fur eine einfachere Herstellbarkeit des Motorraumdammelementes ist vorgesehen, dass
die Metallschicht oder metallisierte Schicht Poren aufweist bzw. dass eine Poren aufweisende
Metallschicht bzw. metallisierter Schicht eingesetzt wird. Es kann damit das bei der Hartung des
Bindemittels entweichende Wasser besser aus dem Motorraumdammelement abgefuhrt wer-
den, wodurch Haftungsfehler im Verbundwerkstoff besser vermieden werden konnen.

[0014] Aus dem gleichen Grund kann nach einer Ausfuhrungsvariante des Verfahrens vorge-
sehen werden, dass eine Durchbruche aufweisende Form fur das Thermoformverfahren ver-
wendet wird.

[0015] Zur weiteren Verbesserung dieses Effektes kann nach weiteren Austuhrungsvarianten
der Erfindung vorgesehen sein, dass:

- die Poren einen maximalen Durchmesser aufweisen, der ausgewahlt ist aus einem Bereich
von 100 um bis 2000 um, und/oder

- die Poren in einem Raster angeordnet sind, und/oder
- dass pro cm® Flache zwischen 1 und 100 Poren angeordnet sind.

[0016] Eine Verbesserung der Langzeitstabilitat des Motorraumdammelementes kann zusatz-
lich zur Umweltvertraglichkeit erreicht werden, wenn nach einer anderen Ausfuhrungsvariante
der Erfindung das Wasserglas ein Kaliwasserglas ist.
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[0017] Wie bereits voranstehend angedeutet, wird das Motorraumdammelement gemal3 einer
bevorzugten Ausfuhrungsvariante des Verfahrens nach einem Thermoformverfahren umge-
formt, da damit nicht nur eine rasche und einfache Formgebung erfolgen kann, sondern auch
damit gleichzeitig auch die Hartung des Bindemittels zumindest eingeleitet werden kann.

[0018] Es kann nach einer AusflUhrungsvariante des Verfahrens dazu zuerst die Metallschicht
oder metallisierte Schicht und die Faserschicht geformt werden und danach die Schaumstoff-
schicht hergestellt wird. Mit anderen Worten kann damit die Schaumstoffschicht durch Hinter-
schaumen hergestellt werden, wodurch die Konturausfullung des Motorraumdammelementes
mit dem Schaumstoff verbessert bzw. vereinfacht werden kann. Zudem kann damit auch die
Verbundfestigkeit des Verbundwerkstoffes beeinflusst werden, insbesondere die Haftung der
Schaumstoffschicht an den weiteren Schichten des Verbundwerkstoffes verbessert werden.

[0019] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[0020] Es zeigen jewells in vereinfachter, schematischer Darstellung:

[0021] Fig. 1 einen Ausschnitt aus einem Motorraumdammelement in Seitenansicht geschnit-
ten;

[0022] Fig. 2 einen Ausschnitt aus einem Motorraumdammelement in Draufsicht;

[0023] Fig. 3 eine Ausfuhrungsvariante einer Form zur Herstellung eines Motorraumdamm-
elementes.

[0024] EinfUhrend seil festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemars
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ubertragen
werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
diese Lageangaben bei einer Lageanderung sinngemal auf die neue Lage zu ubertragen.

[0025] In Fig. 1 Ist ein Ausschnitt aus einem Motorraumdammelement 1.

[0026] Das Motorraumdammelement 1 wird zur thermischen Dammung und/oder Schalldam-
mung von Warme bzw. Hitze generierenden Motorteilen eines Kfz verwendet.

[0027] Dies sind insbesondere der Motorblock, das Abgassystem, etc.. Aufgrund des nachste-
hend konstruktiven Aufbaus des Motorraumdammelementes 1 kann dieses sehr nahe an der
Warmequelle, wie z.B. dem Motorblock, angeordnet werden, insbesondere unmittelbar an
diesen Warmequellen anliegend angeordnet werden.

[0028] Das Motorraumdammelement 1 besteht aus einem mehrschichtigen Verbundwerkstoff
bzw. umfasst diesen. Der Verbundwerkstoff besteht in der einfachsten Ausfihrung aus gegebe-
nenfalls zumindest einer Schaumstoftschicht 2, zumindest einer Metallschicht 3 oder metallisier-
ten Schicht, und einer zwischen der Schaumstoffschicht 2 und der Metallschicht 3 oder metalli-
sierten Schicht angeordnete Faserschicht 4.

[0029] Die Schaumstoftschicht 2 ist insbesondere aus einem Polyurethanschaumstoff herge-
stellt bzw. besteht aus diesem. Beispielsweise kann die Schaumstoftschicht 2 ein sogenannter
Leichtschaumstoff sein. Als Rohstoff fur den (Leicht)Schaumstoff der Schaumstoffschicht 2
kann beispielsweise ein ein- oder mehrkomponentiges Polyurethan, beispielsweise durch Zu-
sammenfugen einer Polyisocyanatkomponente mit einer Polyolkomponente, wie dies aus dem
Stand der Technik bereits bekannt ist, oder ein Polyolefin, wie z.B. Polypropylen, Polyethylen
etc., verwendet werden.

[0030] Die Schaumstoffschicht 2 weist vorzu%sweise ein Raumgewicht ausgewahlt aus einem
Bereich mit einer unteren Grenze von 5 kg/m° und einer oberen Grenze von 200 kg/m°®, insbe-
sondere ausgewahlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 15 kg/m° und einer obe-
ren Grenze von 90 kg/m°, auf. Die Schaumstoffschicht 2 kann bei dem Motorraumddmmele-
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ment 1 auch als Absorberschicht (in Bezug auf ihre akustischen Eigenschaften) bezeichnet
werden.

[0031] Die Schaumstoffschicht 2 kann beispielsweise eine Schichtdicke zwischen 1 mm und 20
mm aufweisen. Die Schichtdicke der Schaumstoffschicht 2 kann aber auch groB3er als 20 mm
sein, beispielsweise bis zu 200 mm betragen.

[0032] Der Einsatz der Schaumstoftschicht 2 ist die bevorzugte Ausfuhrungsvariante. Anstelle
der oder zusatzlich zur Schaumstoffschicht 2 kann auch eine Harzschicht oder eine Wabenplat-
te eingesetzt werden.

[0033] Die Metallschicht 3, die auch als Reflexionsschicht bezeichnet werden kann und deshalb
die Schicht des Motorraumdammelementes 1 im eingebauten Zustand ist, die der Warme- bzw.
Hitzequelle zugewandt/am nachstliegenden ist, besteht insbesondere aus Aluminium. Sie kann
aber auch aus einem anderen Metall bzw. metallischen Werkstoff bestehen, beispielsweise aus
Titan, Gold, Silber, Edelstahl etc.

[0034] Die Metallschicht 3 dient vor allem dem Hitzeschutz der weiteren Schichten des Ver-
bundwerkstoffes des Motorraumdammelementes 1.

[0035] Anstelle der Metallschicht kann auch eine metallisierte Schicht eingesetzt werden. Diese
umfasst eine Tragerschicht, auf die eine Metallschicht aufgebracht ist, beispielsweise aufge-
dampft ist, bzw. besteht aus diesen Komponenten.

[0036] Als Metall fur die metallisierte Schicht konnen die voranstehend zur Metallschicht 3
genannten Metalle oder metallischen Werkstoffe verwendet werden.

[0037] Prinzipiell konnen alle reflektierenden Werkstoffe eingesetzt werden, also beispielsweise
auch solche, die nur im Infrarot-Bereich reflektierend wirken.

[0038] Die Tragerschicht der metallisierten Schicht kann eine Polymerschicht sein. Die Poly-
merschicht ist z.B. eine Polyethylen-, eine Polypropylen-, eine Polyamid-, eine Polytetrafluor-
ethylenschicht, etc. Eine Tragerschicht aus Kunststoff kann beispielsweise verwendet werden,
wenn die an der Tragerschicht anliegenden Temperaturen kleiner 250°C sind.

[0039] Die Metallschicht kann eine Schichtdicke zwischen 10 um und 500 pum, bevorzugt zwi-
schen 50 um und 100 um, aufweisen. Die metallisierte Schicht kann eine Schichtdicke zwischen
1 mm und 10 mm aufweisen, wobel die Metallabscheidung eine Schichtdicke zwischen 1 um
und 10 um aufweisen kann.

[0040] Die Faserschicht 4 umfasst ein Bindemittel 5 und Fasern 6 bzw. besteht aus diesen
beiden Komponenten. Sie kann auch weitere Werkstoffe, wie beispielsweis Glasklgelchen,
enthalten.

[0041] Die Fasern 6 konnen ausgewahlt sein aus einer Gruppe umfassend Glasfasern, Mineral-
fasern, wie z.B. Basaltfasern, Keramikfasern, Carbonfasern, Metallfasern, Naturfasern (insbe-
sondere fir Anwendungen beil einer Temperatur von Kleiner 250 °C), wie z.B. Hanftasern,
Flachsfasern, Wollfasern, Baumwollfasern oder Holzfasern, etc. Gemal3 einer bevorzugten
Ausfuhrungsvariante des Motorraumdammelementes 1 sind die Fasern 6 jedoch anorganische
Fasern 6, insbesondere aus den genannten Gruppen von anorganischen Fasern 6, vorzugs-
weise Glasfasern. Die Fasern, insbesondere Glasfasern, konnen einen Filamentdurchmesser
zwischen 2 um und 30 pum, insbesondere zwischen 10 um und 25 um, aufweisen.

[0042] Es konnen auch Mischungen aus unterschiedlichen Fasern 6 eingesetzt werden.

[0043] Die Fasern konnen zur besseren Verbindung mit dem Bindemittel mit einem Haftvermitt-
ler, beispielswelse einem Primer, beschichtet oder impragniert sein.

[0044] Die Fasern 6 konnen vollkommen lose In der Faserschicht 4 vorliegen. Es aber auch
moglich, dass die Fasern 6 in Form eines Vlieses angeordnet sind, das heil3st als textiles Fla-
chengebilde aus lose zusammenliegenden Fasern 6, welche noch nicht miteinander verbunden
sind. Selbstverstandlich konnen die Fasern 6 auch zu Garnen verarbeitet und diese zu Matten
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gewoben, gewirkt oder gestrickt werden. Ebenso konnen auch Matten aus den Fasern 6 einge-
setzt werden, die ein- oder beidseitig vernadelt sind. Vorzugsweise wird ein Nadelvlies verwen-
det.

[0045] Das (Glasfaser-Nadelvlies) kann ein Flachengewicht zwischen von 200 g/cm?® bis 3000
g/cm?, insbesondere zwischen von 500 g/cm? bis 2000 g/cm?, aufweisen.

[0046] Die Fasern 6 konnen als Monofilamente, als gesponnene Stapelfasern, etc. vorliegen.
Die (anorganischen) Fasern 6 sind bevorzugt zumindest teilweise aus Langglasfasern mit einer
Lange von zumindest 20 mm gebildet. Dadurch kann die Handhabbarkeit der Fasern 6 bei der
Verarbeitung zum Motorraumdammelement 1 und die mechanische Festigkelt des Motorraum-
dammelements 1 verbessert werden. Bel Bedarf konnen aber auch Kurzfasern mit einer Lange
von 0,2 mm bis 0,4 mm oder ein Gemisch aus Lang- und Kurzfasern eingesetzt werden.

[0047] Die Fasern 6 liegen in dem Bindemittel 5 eingebettet und/oder mit dem Bindemittel 5
miteinander verbunden vor. Als Bindemittel 6 wird ein Wasserglas oder ein polycarbonsaure-
basierter Duroplast eingesetzt.

[0048] Das Wasserglas kann ein Natrium- oder Kaliumwasserglas sein, wobel nach einer be-
vorzugten Ausfuhrungsvariante des Motorraumdammelementes 1 ein Kaliwasserglas eingesetzt
wird.

[0049] Das eingesetzte Wasserglas kann beispielsweise eine wassrige Losung mit einem Fest-
stoffgehalt zwischen 25 % und 50 %, insbesondere zwischen 35 % und 50 % sein. Weiter kann
es eine Dichte bei 20 °C zwischen 1,4 g/cm® und 1,6 g/cm® aufweisen. Weiter kann es eine
Viskositat bei 20 °C zwischen 20 mPa s und 100 mPa s aufweisen. Beispielsweise kann Geosil
14423 von der Wollner GmbH eingesetzt werden.

[0050] Gegebenentalls kann dem Wasserglas ein Harter zugesetzt werden, beispielsweise ein
Harter auf Basis eines Aluminiumsilikats. Die Aushartung kann bei Verwendung eines Harters
beispielsweise bei einer Temperatur zwischen 80 °C und 200 °C innerhalb einer Zeit von 5
Minuten bis 30 Minuten erfolgen. Beispielsweise kann Betol H31 oder Betolin HT von der WOll-
ner GmbH eingesetzt werden.

[0051] Prinzipiell kann jede geeignete Poylcarbonsaure als Basis fur das Bindemittel eingesetzt
werden. Gemal einer bevorzugten Ausftuhrungsvariante ist das Duroplast jedoch polyacrylsau-
rebasierend, insbesondere ein Ester der Polyacrylsaure.

[0052] Die eingesetzte Poylacrylsaure kann beispielsweise eine wassrige Losung mit einem
Feststoffgehalt zwischen 35 % und 60 % sein. Weiter kann es eine Viskositat bei 20 °C zwi-
schen 100 mPa s und 3000 mPa s aufweisen. Beispielsweise kann als Poylacrylsaure Acrodur
DS 3530 oder Acrodur 950 L von BASF eingesetzt werden.

[0053] Die Aushartung kann bel Verwendung eines Harters beispielsweise bel einer Tempera-
tur zwischen 150 °C und 210 °C innerhalb einer Zeit von 5 Minuten bis 30 Minuten erfolgen.

[0054] Ebenso wie das Wasserglas wird auch das polycarbonsaurebasierte Duroplast bevor-
zugt in flissiger Form eingesetzt.

[0055] Das Bindemittel 5 kann auf die Fasern 6 aufgespruht, aufgestrichen, aufgetaucht, etc.,
werden.

[0056] Wie im Nachfolgenden noch ausgefuhrt, wird das Bindemittel 5 thermisch gehartet.

[0057] Wie aus Fig. 2 zu ersehen ist, ist vorgesehen, dass die Metallschicht 3 oder metallisierte
Schicht Poren 7 (in Fig. 1 strichliert dargestellt) aufweist. Die Poren 7 erstrecken sich durch die
gesamte Schichtdicke der Metallschicht 3 bzw. metallisierten Schicht und reichen somit bis zur
Faserschicht 4.

[0058] Die Poren 7 in der Metallschicht 3 dienen primar der Entwasserung des Motorraum-
dammelementes 1 wahrend dessen Herstellung, d.h. wahrend der Hartung des Bindemittels 5.

[0059] Die Poren 7, bzw. die Locher, in der Metallschicht 3 bzw. metallisierten Schicht konnen
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einen maximalen Durchmesser aufweisen, der ausgewahlt ist aus einem Bereich von 0,1 mm
bis 2 mm, insbesondere von 0,1 mm bis 1 mm, vorzugsweise von 0,2 mm bis 0,5 mm. Diese
Abmessung bezieht sich bei kreisrunden Poren 7 (in Draufsicht betrachtet) auf den Durchmes-
ser. Es ist aber auch moglich, dass die Poren 7 eine von der Kreisgeometrie abweichende
Geometrie aufweisen, insbesondere viereckig (quadratisch, rechteckig, rautenformig) oder
dreieckig oder sechseckig sind (jeweils in Draufsicht betrachtet). In diesem Fall bezieht sich
diese Abmessung auf den Durchmesser des Hullkreises, der die jeweilige geometrische Form
der Poren 7 gerade einschliel3t.

[0060] Es besteht weiter die Moglichkeilt, dass nicht alle Poren 7 den gleichen Durchmesser
aufweisen, sondern dass in der Metallschicht 3 bzw. metallisierten Schicht Poren 7 mit unter-
schiedlichen Durchmessern angeordnet sind. Mit dieser Ausfuhrungsvariante kann die Breit-
bandigkeit der Schallabsorption verbessert werden.

[0061] Die Poren 7 in der Metallschicht 3 bzw. metallisierten Schicht konnen eine Flache in
Draufsicht auf das Motorraumdammelement 1 einnehmen, die zwischen 15 % und 40 %, insbe-
sondere zwischen 15 % und 30 %, der Gesamtflache entspricht, die von der Metallschicht 3
bzw. metallisierten Schicht eingenommen wird, wiederum in Draufsicht betrachtet.

[0062] Die Poren 7 konnen vollig unregelmal3ig angeordnet vorliegen. Bevorzugt ist jedoch
nach einer Ausfuhrungsvariante des Motordammelementes 1 vorgesehen, dass die Poren 7 in
einem Raster (Lochmuster) angeordnet sind, wie dies in Fig. 2 gezeigt ist. Der Raster kann
beispielsweise aus einer Wiederholung von Quadraten (wie in Fig. 2 gezeigt) oder Rechtecken
oder Rauten oder Dreiecken oder Sechsecken (in Fig. 2 strichliert dargestellt) ausgebildet sein.

[0063] Nach einer Ausftuhrungsvariante dazu kann vorgesehen sein, dass die Poren 7 in einem
Abstand 8 zueinander angeordnet sind, wobel ein Abstand 8 zwischen zwel unmittelbar be-
nachbarten Poren 7 so ausgewahlt sein kann, dass pro cm® Flache zwischen 1 und 100, insbe-
sondere zwischen 1 und 20, beispielsweise 5, Poren 7 angeordnet sind.

[0064] Der Abstand 8 wird dabei vom Ende der einen Pore 7 bis zum Anfang der nachsten
Pore 7 gemessen, wie dies In Fig. 2 dargestellt ist.

[0065] Das Motorraumdammelement 1 kann neben den genannten Schichten auch noch weite-
re Schichten aufweisen. Beispielsweise kann auf der Schaumstoftschicht 2 und mit dieser ver-
bunden eine Dekorschicht 9 angeordnet sein, wie dies In Fig. 1 strichliert angedeutet ist. Die
Dekorschicht 9 kann beispielsweise durch einen Teppich, einen Filz, ein Vlies, ein Textiimateri-
al, wie z.B. ein Gewebe oder ein Gewirke, eine, insbesondere gepragte, Kunststoftfolie, gebildet
sein. Ebenso kann das Motorraumdammelement 1 (z.B. auf der Schaumstoffschicht 2) eine
anpassungsfahige und temperaturstabile weitere Schicht aufweisen, die eine sehr hohe War-
meleitfahigkeit aufweist. Diese weitere Schicht kann eine warmeleitfahige Grafitschicht bzw.
-folie, ein warmeleitfahiges Metall, wie z.B. Al, Cu, etc., eine metallisierte Schicht auf einem
Trager, insbesondere auch Graphen, sein.

[0066] Wie bereits voranstehen erwahnt, erfolgt die Herstellung des Motorraumdammelementes
1 bevorzugt in einer Formpresse 10 nach einem sogenannten heif3en Prozess. Dazu werden In
einen Formhohlraum der Formpresse 10 zumindest die Metallschicht 3 (oder die metallisierte
Schicht) und die Faserschicht 4 eingeleqgt.

[0067] Nach einer Ausfuhrungsvariante des Verfahrens kann/konnen auch die Schaumstoff-
schicht 2 in die Formpresse 10 und/oder die Dekorschicht 9 in die Formpresse 10 eingelegt
werden.

[0068] Das Einlegen der einzelnen Schichten in die Formpresse 10 erfolgt dabei in der richtigen
Reihenfolge, sodass der gewunschte Schichtaufbau des Verbundwerkstoffes erhalten wird,
iInsbesondere jener, der in Fig. 1 dargestellt ist.

[0069] Es kann aber auch eine vorgeformte Metallfolie, beispielsweise Aluminiumfolie, verwen-
det werden, insbesondere dann, wenn die Folienstarke grof3er 100 um wird bzw. ein hoher
Umformgrad den Einsatz von einem vorgeformten Material vorteilhaft macht.
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[0070] Nach dem Einlegen der Schichten werden diese miteinander zu einem Sandwichbautell
und Anwendung von erhohter Temperatur und Druck miteinander verbunden und in gewunsch-
te Form gebracht. Dabel erfolgt gleichzeitig die Initierung der Aushartung bzw. die Aushartung
des voranstehend genannten Bindemittels 5. Die Temperatur kann dabel ausgewahlt werden
aus einem Bereich von 100 °C bis 250 °C. Der Druck kann zwischen 100 t/m? und 300 t/m°
betragen. Gegebenenfalls kann diese Schichtanordnung wahrend der Formgebung auch teil-
weise umgeformt werden, beispielsweise in diskreten Bereichen starker verpresst werden als in
anderen Bereichen, um damit das Motorraumdammelement 1 mit unterschiedlichen Schichtdi-
cken auszubilden. Beispielsweise kann ein Randbereich des Motorraumdammelementes 1 uber
dessen gesamten Umfang starker verpresst werden.

[0071] Die Poren 7 in der Metallschicht 3 (oder der metallisierten Schicht) werden bevorzugt vor
der Verbundbildung in der Formpresse hergestellt, beispielsweise durch Stanzen, mit Nadelwal-
zen, etc.. Es Ist aber auch moglich, dass diese Poren 7 in der Formpresse 10 mit einem geelg-
neten Werkzeug hergestellt werden.

[0072] In Fig. 3 ist eine Ausfuhrungsvariante der Formpresse 10 (Formwerkzeug) in geschlos-
sener bzw. offener Stellung dargestellt. In der einfachsten AusfUhrung weist dieses nur ein
Oberwerkzeug 11 bzw. einen Stempel, und nur ein Unterwerkzeug 12 bzw. ein Gesenk auf, die
eine obere Anlageflache und eine untere Anlageflache fir das Motorraumdammelement 1
bilden. Zwischen dem Oberwerkzeug 11 und dem Unterwerkzeug 12 wird in der geschlossenen
Stellung der Formpresse 10 ein Formhohlraum zur Ausbildung des Motorraumdammelementes
1 gebildet.

[0073] Die Schichten des Motoraumdammelementes 1 bzw. das daraus gebildete Halbfertigfab-
rikat wird vorzugsweise derart In die Formpresse 10 eingelegt, dass die Metallschicht 3 oder
metallisierte Schicht moglichst weit oben angeordnet ist, insbesondere die oberste Schicht in
der Formpresse 10 bildet, damit entstehender Wasserdampf besser entweichen kann.

[0074] Nach und/oder durch SchlieBBung des Formpresse 10 erfolgt die Formgebung des Motor-
raumdammelementes 1. Die SchlieBung kann dabei uber das Verschwenken des Oberwerk-
zeuges 2 um eine Schwenkachse 13, die zwischen dem Oberwerkzeug 11 und dem Unterwerk-
zeug 12 ausgebildet ist, erfolgen oder es wird, wenn die beiden Werkzeugteile nicht gelenkig
miteinander verbunden sind, das Oberwerkzeug 1 abgesenkt bzw. das Unterwerkzeug 12 ge-
gen das Oberwerkzeug 11 translatorisch verstellt.

[0075] Die Formgebung des Motorraumdammelementes 6 selbst und die Verbindung der ein-
zelnen Schichten miteinander erfolgt bel erhohter Temperatur und unter erhohtem Druck. Indem
das Schichtgebilde gegebenentalls zwischen dem Gesenk und dem Stempel komprimiert wird,
kann eine hohere Haftfestigkeit der Schichten aneinander erreicht werden. Wenn die Schaum-
stoffschicht 2 mitverpresst wird, kann durch den Druck der zahplastische Kunststoff teilweise in
die Poren des bevorzugt offenporigen Schaumstoffes der Schaumstoffschicht 2 eindringt und
damit eine Art ,Verkrallung® erreicht werden.

[0076] Unter dem Begriff ,offenporig” wird verstanden, dass der Schaumstoff der Schaumstoff-
schicht 2 zumindest grof3teils, vorzugsweise zur Ganze, lediglich aus einem Zellgertst mit
Zellstegen zwischen den Poren bestent.

[0077] Fur die Formgebung sind das Oberwerkzeug 11 und das Unterwerkzeug 12 auf eine die
voranstehend genannte erhohte Temperatur erhitzt. Dabel konnen die beiden Werkzeugteile
eine zueinander unterschiedliche Temperatur aufweisen. Insbesondere kann das Unterwerk-
zeug 11 eine hohere Temperatur aufweisen als das Oberwerkzeug 12.

[0078] Zur Beheizung des Oberwerkzeuges 11 und des Unterwerkzeuges 12 konnen Heil3-
dampf und/oder elektrische Heizungen, z.B. Widerstandsheizungen oder Strahlungsheizungen
(IR-Heizungen), Heizungen mit einer Flussigkeit, beispielsweise einem Ol, als Tragermedium,
etc., verwendet werden. Der Einfachheit halber sind in Fig. 3 die Heizelemente 11, 12 als Heiz-
wendeln dargestellt, die mit Anschlusselementen versehen sein konnen, die nach auf3en zu
einem oder mehreren Regel- und/oder Steuerelementen fuhren konnen.
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[0079] Es sei in diesem Zusammenhang erwahnt, dass es im Rahmen der Erfindung nicht
zwingend erforderlich ist, die Werkzeugteile selbst zu erhitzen, um uber diese Werkzeugteile
eine Warmeubertragung auf das Formteil 6, d.h. den in das Formwerkzeug 1 eingelegten
Schichtaufbau, zu erreichen, sondern konnen in diesem Werkzeug, beispielsweise in entspre-
chenden Ausnehmungen, auch Heizelemente angeordnet sein, beispielsweise Strahlungsheiz-
elemente, von denen direkt die Warmeubertragung auf die Schichten des Motorraumdammele-
mentes 1 erfolgt.

[0080] Nachdem das umgeformte Motorraumdammelement 1 soweit erkaltet, d.h. verfestigt ist,
dass es aus der Formpresse 10 entnommen werden kann und eine weitere Verformung nicht
mehr oder nur mehr marginal auftritt, wird die Formpresse 10 durch Abheben oder Verschwen-
ken des Oberwerkzeuges 12 geoffnet und das Motorraumdammelement 1 enthnommen.

[0081] Es ist weiter moglich, dass das Oberwerkzeug 11 und/oder das Unterwerkzeug 12 mehr-
teilig ausgebildet sind, um eine unterschiedliche Zustellung der Formflachen zum Motorraum-
dammelement 1 und damit eine unterschiedliche Kompression bzw. Verdichtung des Motor-
raumdammelementes 1 zu erreichen.

[0082] Des Weiteren sei der Vollstandigkeit halber erwahnt, dass das Oberwerkzeug 11 und
das Unterwerkzeug 12 im Bereich des Formhohlraumes vorzugsweise eine an die Geometrie
des herzustellenden Motorraumdammelementes 1 entsprechend angepasste Oberflachenge-
staltung bzw. Geometrie aufweisen, sodass also die Gestalt des geschlossenen Formhohl-
raums die Gestalt des fertigen Motorraumdammelementes 1 festlegen. Es konnen dementspre-
chend also zumindest in einzelnen Bereichen der Werkzeugoberflachen Vertiefungen oder
Erhohungen vorhanden sein.

[0083] In Hinblick auf die Umformung und die Verklrzung der Taktzeit kann es von Vortell sein,
wenn dass das Schichtmaterial fur das Motorraumdammelement 1 vor der EinfUhrung in die
Formpresse 10 erwarmt wird. Die Erwarmung kann beispielsweise auf eine Temperatur zwi-
schen 50 °C und 150 °C erfolgen.

[0084] Die Formpresse 10 kann weitere Bestandteile aufweisen, wie beispielsweise ein
Schneidwerkzeug oder Schneidkanten oder Stanzkanten, etc.

[0085] Es besteht weiter die Moglichkeit, dass in dem Motorraumdammelement 1 zumindest
eine Ausnehmung bzw. ein Durchbruch ausgebildet wird. Dazu kann in dem Oberwerkzeug 11
und/oder Unterwerkzeug 12 zumindest ein Schneid- oder Stanzwerkzeug angeordnet sein,
dass gegebenentfalls relativ zu dem jeweiligen Werkzeugteil verstellbar ist und mit dem die
Ausnehmung erzeugt werden kann.

[0086] Vorzugsweise wird der gesamte Schichtverbund des Motorraumdammelementes 1 in
der Formpresse 10 in einem Schritt hergestellt, d.h. die einzelnen Schichten miteinander ver-
bunden und das Motorraumdammelement 1 gegebenenfalls beschnitten.

[0087] Das Motorraumdammelement 1 wird also bevorzugt mit einem Thermoformverfahren
hergestellt, wobei auch andere Herstellverfahren moglich sind.

[0088] Wie beschrieben, kann bei dem Thermoformverfahren die Schaumstoffschicht 2 mit
umgeformt werden. Es ist aber nach einer Ausfuhrungsvariante dazu auch moglich, dass die
Schaumstoffschicht 2 erst nach der Formgebung der Metallschicht 3 (oder metallisierten
Schicht) und der Faserschicht 4 durch Hinterschaumen des so hergestellten Halbfertigfabrikats
hergestellt wird.

[0089] Gegebenentalls kann auf der Faserschicht 4 vor der Ausbildung der Schaumstoftschicht
2 eine abdichtende oder dichte Schicht angeordnet werden, um damit den Schaumprozess
bzw. das Hinterschaumen besser ausfuhren zu konnen. Diese Schicht kann beispielsweise
entweder einlagig oder mehrlagig ausgeftuhrt werden. Falls sie einlagig ausgefuhrt wird, werden
bevorzugt unverstarkte Polyolefine als Ausgangsmaterial verwendet. Es kann aber auch ein
anderer Kunststoff verwendet werden, der ermoglicht, dass die Schicht "dicht" bleibt (auch bel
hohen Umformgraden). Ebenso kann ein verstarktes Polyolefin (z.B. mit Talkum oder Kreide
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verstarktes Polyolefin) eingesetzt werden. Falls die Schicht mehrlagig ausgefuhrt wird, kann der
Aufbau eine erste, eine zweite und eine dritte Kunststofffolie aufweisen, wobei die erste Kunst-
stofffolie ein Polyolefin, z.B. PE oder PP, die zweite Kunststofffolie ein Polyamid, ein Polyester
oder eine Polyetherketon, und die dritte Kunststofffolie ein Polyolefin, z.B. PE oder PP sein
konnen. Es sind aber auch z.B. dreilagige Polypropylen-Folien, welche unterschiedliche
Schmelzindizes aufweisen (zumindest Kernschicht gegentber Aul3enschichten), einsetzbar.

[0090] Die Schichtdicke der weiteren Schicht kann ausgewahlt sein aus einem Bereich von 5
um bis 500 um, insbesondere aus einem Bereich von 100 um bis 200 um.

[0091] Weilter kann nach einer Ausfuhrungsvariante des Vertahrens vorgesehen sein, dass
nicht nur die Poren 7 aufweisende Metallschicht 3 (oder metallisierte Schicht) eingesetzt wird,
sondern dass auch das Oberwerkzeug 11 und/oder das Unterwerkzeug 12 Durchbriche 16 (in
Fig. 3 strichliert dargestellt) aufweist/aufweisen, um damit aus dem Prozess entstehendes
Wasser besser abfuhren zu konnen.

[0092] Obwohl im Voranstehenden eine Ausfihrungsvariante beschrieben wurde, bei der zwi-
schen der Metallschicht 3 oder metallisierten Schicht und der Faserschicht 4 die Schaumstoff-
schicht 2 angeordnet ist, besteht im Rahmen der Erfindung auch die Moglichkeit, auf die
Schaumstoffschicht 2 zu verzichten, sodass also das Motorraumdammelement 1 nur die Metall-
schicht 3 oder metallisierte Schicht und die Faserschicht 4 umfasst bzw. daraus besteht.

[0093] Das Motorraumdammelement 1 kann nicht nur im Motorraum eines Kfz an sich verwen-
det werden. Beispielsweise kann es auch in einem Getriebetunnel (z.B. unterhalb des Fahrgast-
raumes) oder an einem motorfernen Katalysator eingesetzt werden.

[0094] Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen bzw. beschreiben mogliche AusfUhrungsvarianten des
Motorraumdammelementes 1 bzw. des Verfahrens zu dessen Herstellung, wobei an dieser

Stelle bemerkt sei, dass auch Kombinationen der einzelnen Ausfihrungsvarianten untereinan-
der moglich sind.

[0095] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
standnis des Aufbaus des Motorraumdammelementes 1 bzw. der Formpresse 10 diese nicht
zwingenderwelise mal3stablich dargestellt sind.
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BEZUGSZEICHENLISTE

Motorraumdammelement
Schaumstoffschicht
Metallschicht
Faserschicht

Bindemittel

Faser

Pore

Abstand

9 Dekorschicht

10 Formpresse

o N O O A WO N —

11 Oberwerkzeug
12 Unterwerkzeug
13 Schwenkachse
14 Helzelement
15 Heizelement
10 Durchbruch
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Patentanspruche

1.  Motorraumdammelement (1) aus einem mehrschichtigen Verbundwerkstoff umfassend
zumindest eine Metallschicht (3) oder metallisierte Schicht und zumindest eine Faser-
schicht (4) aus Fasern (6) und einem Bindemittel (5) flr die Fasern (6) sowie gegebenen-
falls zumindest eine Schaumstoffschicht (2), die auf der Faserschicht angeordnet ist, wobel
das Bindemittel (5) ein Wasserglas oder ein polycarbonsaurebasierter Duroplast ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Metallschicht (3) oder metallisierte Schicht Poren (7)
aufweist.

2. Motorraumdammelement (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Duro-
plast polyacrylsaurebasierend ist.

3. Motorraumdammelement (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fasern (6) anorganische Fasern (6) sind.

4. Motorraumdammelement (1) nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
het, dass die Poren (7) einen maximalen Durchmesser aufweisen, der ausgewahlt ist aus
einem Bereich von 100 um bis 2000 pm.

5. Motorraumdammelement (1) nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
nhet, dass die Poren (7) in einem Raster angeordnet sind.

6. Motorraumdammelement (1) nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass pro cm® Flache zwischen 1 und 100 Poren (7) in der Metallschicht (3) oder metal-
lisierten Schicht angeordnet sind.

/.  Motorraumdammelement (1) nach einem der Anspruche 1 oder 3 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Wasserglas ein Kaliwasserglas ist.

8. Verfahren zur Herstellung eines Motorraumdammelementes (1), insbesondere nach einem
der Anspruche 1 bis 7, nach dem ein mehrschichtiger Verbundwerkstoff umfassend zumin-
dest eine Metallschicht (3) oder metallisierte Schicht und zumindest eine Faserschicht (4)
aus Fasern (6) und einem Bindemittel (5) fir die Fasern (6), sowie gegebenentfalls zumin-
dest eine Schaumstoffschicht (2), die auf der Faserschicht angeordnet wird, hergestelit
wird, und als Bindemittel (5) fur die Fasern (6) der Faserschicht (4) ein Wasserglas oder
ein polycarbonsaurebasierter Duroplast eingesetzt wird, dadurch gekennzeichnet, dass in
der Metallschicht (3) oder der metallisierten Schicht Poren (7) ausgebildet werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Verbundwerkstoff nach
einem Thermoformverfahren umgeformt wird.

10. Vertahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Schaumstoff der
Schaumstoffschicht (2) mit dem Thermoformverfahren mit umgeformt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass zuerst die Metallschicht (3)
oder metallisierte Schicht und die Faserschicht (4) geformt werden und danach die
Schaumstoffschicht (2) hergestellt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Durchbriche (16) aufweisende Formpresse (10) fur das Thermoformverfahren verwendet
wird.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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