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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine leichte, schallisolierende Verkleidung (1) fiir ein Karosserieteil eines Kraft-
fahrzeuges, insbesondere in Form einer leichten Stirnwandverkleidung, umfassend eine Schallabsorberschicht (1.1), eine mit der
Schallabsorberschicht direkt verbundene, im wesentlichen luftdichte Schallddmmschicht
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(1.2) und eine sich daran anschlieBende Schaumstoff Schicht (1.3), wobei die Schallabsorberschicht (1.1) aus einem pordsen Ab-
sorber, vorzugsweise einem Faservlies oder Schaumstoff gebildet ist, der bei einem Priifdruck von 100 Pa eine Luftdurchldssigkeit im
Bereich von 150 bis 2.000 Liter/m2s aufweist. Die Schallddmmschicht (1.2) besteht aus einer integralen, mindestens 0,5 mm dicken
Hautschicht der Schaumstoffschicht (1.3) und ist durch Hinterschdumen des por&sen Absorbers, im wesentlichen ohne Schaumdurch-

schlag mit dem pordsen Absorber Stoff schliissig verbunden. Ferner wird ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Verkleidung
beschrieben.
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Leichte, schallisolierende Verkleidung fiir ein Karosserieteil eines Kraftfahrzeuges
und Verfahren zu deren Herstellung

Die Erfindung betrifft eine leichte, schallisolierende Verkleidung fiir ein Karosserieteil eines
Kraftfahrzeuges, insbesondere in Form einer leichten Stirnwandverkleidung, umfassend
eine Schallabsorberschicht, eine mit der Schallabsorberschicht direkt verbundene, im
wesentlichen lufidichte Schalidammschicht und eine sich daran anschlieRende
Schaumstoffschicht. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer
soichen Verkleidung.

Herkdmmliche Stirnwandverkleidungen fir Kraftfahrzeuge sind aus einer
schallddmmenden Schwerschicht und einer Schaumstofflage oder textilen Viieslage
aufgebaut, wobei die Schaumstoff- oder Viieslage als elastische Feder und die
Schwerschicht als Masse eines akustischen Feder-Masse-Systems wirken. Als
Schwerschicht werden dabei Matten bzw. Formteile aus thermoplastischem Elastomer
(TPE) oder EPDM verwendet, die hdufig Flllstoff, z.B. Bariumsulfat oder Calciumcarbonat
enthalten. Die Schwerschicht hat ein relativ hohes Gewicht. Sie hat oft ein Flachengewicht
von 2 bis 4 kg/m?, mitunter sogar ein Flachengewicht zwischen 4 und 8 kg/m?. Als
elastische Feder wird Ublicherweise ein PUR-Weichschaumstoff oder eine Viieslage aus
Polyester- oder Baumwollfasern verwendet. Das Fldchengewicht solcher Stirnwand-
verkleidungen liegt also in der Regel im Bereich oberhalb von 3,5 kg/m?, was hinsichtlich
einer Verringerung des Gesamtfahrzeuggewichts bzw. des Kraftstoffverbrauchs unglinstig
ist. Insbesondere wenn zur Verbesserung des Schallabsorptionsvermbgens die der
Schaumstoffiage abgewandte Seite der Schwerschicht mit einer Schallabsorberschicht
aus z.B. PET-Viies kaschiert wird, ergibt sich aufgrund der relativ hohen Anzahl der
verschiedenen verwendeten Materialien ein entsprechend zeit- sowie kostenaufwendiger

Herstellungsprozess flr solche Stirnwandverklsidungen.

Aus der DE 27 35 153 A1 ist ein spezifisch leichtes, als Doppelmatte ausgebildetes Feder-
Masse-System bekannt, das aus offenporigem Polyurethan-Weichschaum und einer
Deckschicht aus gefilliiem Polyurethan-Schwerschaum besteht und insbesondere als
Stirnwandverkleidung eines Kraftfahrzeuges ausgebildet ist. Der Polyurethan-Schwer-
schaum ist dabei als Integralschaum ausgefihrt, weist eine Shore-Harte A von 80 bis 90
auf und enthalt einen zusétzlichen Flllstoffanteil von 400 bis 500 Gew.-%. Zur

Realisierung des genannten Hartegrades der Deckschicht wird eine Polyoimischung aus
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handelsiblichem Hartschaumpolyol und handelsiiblichem Weichschaumpolyol verwendet.
Die Deckschicht und die Polyurethan-Weichschaumschicht sind durch Hinterschdumen
miteinander verbunden, wobei die Deckschicht in eine Form eingelegt und mit dem
Polyurethan-Weichschaum hinterschaumt wird. Auch die Herstellung dieser bekannten
Doppelmatte ist relativ zeit- und kostenaufwendig.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine schallddmmende sowie
schallabsorbierende Verkleidung, insbesondere eine Stirnwandverkieidung fur
Kraftfahrzeuge bereitzustelien, die ein geringes Gewicht aufweist und sich relativ
kostenglnstig realisieren 1dsst. Zudem soll ein Verfahren zur kostenglinstigen Herstellung
einer solchen schallisolierenden Verkleidung angegeben werden.

Gelost wird diese Aufgabe zundchst durch eine Verkleidung mit den Merkmalen des
Anspruchs 1.

Die erfindungsgemale Verkleidung umfasst eine Schallabsorberschicht, eine mit der
Schallabsorberschicht direkt verbundene, im Wesentlichen luftdichte Schallddmmschicht
und eine sich daran anschliefende Schaumstoffschicht. Die Schallabsorberschicht ist aus
einem porgsen Absorber, vorzugsweise aus einem Faserviies oder Schaumstoff gebildet,
der bei einem Prifdruck von 100 Pa eine Luftdurchldssigkeit im Bereich von 150 bis
2.000 Liter/m?s aufweist. Die Schalld@mmschicht ist erfindungsgeman aus einer
integralen, mindestens 0,5 mm dicken Hautschicht der Schaumstoffschicht gebildet, wobei
die Schalldammschicht durch Hinterschdumen des porésen Absorbers im Wesentiichen
ohne Schaumdurchschiag mit letzterem stoffschilssig verbunden ist.

Die Schallddmmschicht und die Schaumstoffschicht werden somit aus den gleichen
Ausgangsmaterialien in einem einzelnen Prozessschritt hergestellt und sind in der fertigen
Verkleidung integral miteinander verbunden. Vorzugsweise handelt es sich bei der
Schaumstoffschicht um eine Polyurethan-Weichschaumschicht mit einer im wesentlichen
porenfreien, als Schalld@ammschicht dienenden Hautschicht. Durch die Vermeidung einer
aus einem anderen Material, beispielsweise Ethylen-Propyien-Dien-Kautschuk (EPDM)
hergestelliten Schwerschicht sowie den Wegfall des Prozessschrittes des Aufklebens einer
Schallabsorberschicht auf die Schwerschicht bzw. Schallddmmschicht lassen sich mit der
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erfindungsgeméRen Verkleidung eine erhebliche Gewichtsverringerung sowie eine
Kosieneinsparung erzielen.

Der pordse Absorber, der vorzugsweise aus Faservlies oder offenporigem Schaumstoff
besteht, ist - ohne Aufkleben - mit der Schallddmmschicht (Hautschicht) stoffschilissig
verbunden. Durch seine relativ hohe Luftdurchisssigkeit besitzt der pordse Absorber ein
hohes Schallabsorptionsvermdgen. Die hohe Luftdurchliéssigkeit des porésen Absorbers
ist allerdings hinsichtlich der Unterbindung eines Schaumdurchschlages beim
Hinterschdumen des Absorbers ungtlinstig. Die Erfinder haben dieses Problem jedoch
durch ginstige Verfahrensmalinahmen gelost, so dass das Schallabsorptionsvermégen
des porbsen Absorbers durch die Hinterschaumung kaum beeintrachtigt wird.

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgeméRen Verkleidung ist
vorgesehen, dass die Schallddmmschicht &rtlich unterschiedlich dicke Flachenbereiche
aufweist, wobei der Dickenunterschied mindestens 1 mm, insbesondere mindestens 2 mm
betragt. Hierdurch lasst sich die Schallisolationswirkung der gewichtsreduzierten
Verkieidung unter Berlicksichtigung der in der Regel ungleichméRigen
Schallpegelverteilung optimieren.

Hinsichtlich des Verfahrens zur Herstellung der erfindungsgeméafen Verkleidung wird die
oben angegebene Aufgabe durch das Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 16
geldst,

Das erfindungsgemalie Verfahren ist im Wesentlichen dadurch gekennzeichnet, dass eine
porGse, vorzugsweise aus Faserviies oder offenporigen Schaumstoff gebildete
Schallabsorberschicht, die bei einem Priifdruck von 100 Pa eine Lufidurchlissigkeit im
Bereich von 150 bis 2.000 Liter/m?s aufweist, mit einer Polyo! und Isocyanat enthaltenden
Reaktionsmischung in einem Schaumwerkzeug direkt hinterschidumt wird, wobei die
Reaktionsmischung im Wesentlichen parallel zur Riickseite der Schallabsorberschicht
und/oder parallel zur Bodenflche einer Kavitdt des Schaumwerkzeuges in das
Schéumwerkzeug eingebracht wird, und wobei ein vorbestimmter Oberflachenteilbereich
des Schadumwerkzeuges so temperiert und/oder wihrend des Einbringens das
Mischungsverhéltnis von Polyol zu Isocyanat so gedndert wird, dass sich aus der
Reaktionsmischung eine Schaumstoffschicht ergibt, die eine integrale, im wesentlichen
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juftdichte, mindestens 0,5 mm dicke Hautschicht aufweist, welche im Wesentlichen ohne
Schaumdurchschlag mit der Schallabsorberschicht stoffschliissig verbunden ist. Durch das
Einbringen bzw. Weiterflielen der Reaktionsmischung paraliel zur Riickseite des pordsen
Absorbers wird ein Schaumdurchschlag bzw. eine Durchdringung des porésen Absorbers
verhindert.

Das erfindungsgeméfie Verfahren gestattet die Verwendung standardméRiger Faserviiese,
insbesondere Volumenvliese, aus Polyethylenfasern, Polypropylenfasern, einer Mischung
aus Polyethylen- und Polypropylenfasern, Baumwollfasern oder einer Mischung aus
Polyethylen- und Naturfasern. Das bei der erfindungsgeméfien Verkleidung zum Einsatz
kommende Faserviies muss keine besondere Oberflichenbehandlung aufweisen; es muss
auch nicht besonders imprégniert sein. Bei dem Faserviies der erfindungsgeméaBien
Verkleidung kann es sich also um Standardware handeln.

Eine bevorzugte Ausgestaltung des erfindungsgemalen Verfahrens besteht darin, dass
ein begrenztes Volumen der Reaktionsmischung in das Schaumwerkzeug derart
eingebracht wird, dass die Reaktionsmischung den pordsen Absorber zundchst nicht
berlhrt, wobei sich anschlisfend die stoffschlissige Verbindung zwischen der Reaktions-
mischung und dem porésen Absorber beim Ausreagieren der Reaktionsmischung ergibt.

Anders ausgedruckt wird die Reaktionsmischung so in das Schdumwerkzeug eingebracht,
dass der porGse Absorber beim Ausreagieren (Expandieren) der Reaktionsmischung auf
dieser ,aufschwimmt”. Der porése Absorber kann dabei an der Unterseite einer oberen
Schaumwerkzeughélite fixiert oder festgelegt sein.

Weitere bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaliungen der erfindungsgemébfien Verkleidung
und des Verfahrens zu ihrer Herstellung sind in den Unteranspriichen angegeben.
Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer mehrere Ausfihrungsbeispiele darstellenden

Zeichnung ndher erldutert. Es zeigen schematisch:

Fig. 1 eine Schnittansicht des vorderen Abschnitts eines Kraftfahrzeuges mit einer
innenseitig an der den Fahrgastraum vom Motorraum trennenden Stirnwand

angeordneten schallisolierenden Verkleidung;
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Fig.

Fig.
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Fig.

Fig.

Fig.

Fig.
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2

10

eine Schnittansicht eines Abschnitts einer erfindungsgeméfien Verkleidung;

eine Schnittansicht eines Abschnitts eines weiteren Ausflinrungsbeispiels einer
erfindungsgemaften Verkieidung;

eine Schniftansicht eines offenen Schaumwerkzeuges zur Herstellung einer

erfindungsgematien Verkleidung am Ende einer Einspritzphase;

eine Schnittansicht des Schdumwerkzeuges der Fig. 4 im geschlossenen
Zustand,

eine Schnittansicht eines weiteren Schaumwerkzeuges zur Herstellung einer

erfindungsgeméRen Verkleidung am Anfang einer Einspritzphase;

eine Schnittansicht des Schaumwerkzeuges der Fig. 6 nach Abschluss der
Einspritzphase;

eine Schnittansicht eines weiteren Schaumwerkzeuges zur Herstellung einer

erfindungsgematien Verkleidung am Anfang einer Einspritzphase;

eine Schnittansicht eines weiteren Sch@umwerkzeuges zur Herstellung einer

erfindungsgemafen Verkleidung am Anfang einer Einspritzphase; und

eine Schnittansicht eines Abschnitts eines weiteren Schaumwerkzeuges zur
Herstellung einer erfindungsgeméfen Verkleidung nach Abschluss der
Einspritzphase.

Die erfindungsgemane schallisolierende Verkieidung ist vorzugsweise als innere

Stirnwandverkleidung 1 fur ein Kraftfahrzeug 2 ausgebildet. Sie kann jedoch grundsatzlich

auch als schallisolierende Verkleidung fiir andere Karosserieteile eines Kraftfahrzeuges

ausgebildet sein, z.B. als Motorhaubenverkleidung oder Dachhimmel.

In dem in Fig. 1 dargestellten Ausflhrungsbeispiel ist die Verkleidung 1 der innenseitigen

Kontur einer Stirnwand 3 angepasst, die den Fahrgastraum 4 vom Motorraum 5 abtrennt.
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Die Verkleidung 1 ist selbstiragend und zeichnet sich durch ein relativ geringes Gewicht
aus. Ihr Gesamtflachengewicht betrégt beispielsweise weniger als 2.500 g/m?,
vorzugsweise weniger als 2.000 g/m?. Sie weist eine Schallabsorberschicht 1.1, eine im
Wesentlichen luftdichte Schallddmmschicht 1.2 und eine sich daran anschiielRende
Schaumstoffschicht 1.3 auf. Die Schallabsorberschicht 1.1 ist aus einem Faserviies
gebildet. Die Schallddmmschicht 1.2 besteht dagegen aus einer integralen, mindestens
0,5 mm dicken Hautschicht einer PUR-Weichschaumstoffschicht. Die Schallddmmschicht
(Hautschicht) 1.2 ist mit dem Faserviies 1.1 stoffschilissig verbunden. Das Faserviies 1.1
wird hierzu mit einer Polyol und Isocyanat enthaltenden Reaktionsmischung
hinterschaumt, und zwar vorzugsweise in einem Schuss (,one-shot-process”), d.h. in

einem einstufigen Arbeitsgang.

Die Hinterschdumung des Faserviieses 1.1 wird so durchgefiihrt, dass ein
Schaumdurchschlag durch das Faserviies unterbunden wird. Die schallabsorbierenden
Eigenschaften des Faserviieses 1.1 bleiben somit im wesentlichen unverandert. Hierzu
wird beispielsweise die Einspritzfliefrichtung E der Reaktionsmischung paralle! zur
Unterseite des Faservlieses 1.1 bzw. zur Oberfléche der unteren Schaumwerkzeughéifte
ausgerichtet.

Das Faservlies 1.1 ist aus Polyethylenfasern, Polypropylenfasern, einer Mischung aus
Polyethylen- und Polypropylenfasern, Baumwollfasern oder einer Mischung aus
Polyethylen- und Naturfasern gebildet. Es kann sich dabei insbesondere um ein
Volumenvlies handeln. Es besitzt eine Luftdurchifissigkeit im Bereich von 150 bis
2.000 Liter/m?s {(gemessen bei einem Priifdruck von 100 Pa). Sein langenbezogener
Stromungswiderstand liegt im Bereich von 5 kNs/m* bis 40 kNs/m*, vorzugsweise im
Bereich von 5 kNs/m* bis 25 kNs/m*,

Das Faserviies 1.1 wurde keiner besonderen mechanischen und/oder chemischen
Oberflachenbehandiung, wie etwa einer Impragnierung unterzogen. Das zu
hinterschdumende Faserviies 1.1 wird beispielsweise als zweidimensionales Stanzteil aus
einer Faserviiesbahn ausgeschnitten. Uber den Querschnitt betrachtet weist das
Faserviies eine im Wesentlichen gleichmaRige Dichte sowie einen im Wesentlichen
gleichmaBigen Strémungswiderstand auf. Als Faserviies kann bei der erfindungsgemafen
Verkleidung somit eine preisglinstige Standardware zur Anwendung kommen.
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Das Flachengewicht des Faserviieses 1.1 liegt im Bereich von 100 g/m? bis 1.600 g/m?,
vorzugsweise im Bereich von 100 g/m? bis 1.200 g/m?2. Die Schichtdicke des Faserviieses
1.1 betragt beispielsweise 2 mm bis 30 mm, insbesondere 5 mm bis 20 mm.

Fur die Erzeugung der Schallddmmschicht 1.2 wird die Verhautung des PUR-Weich-
schaumstoffs beim Ausreagieren seiner Mischungskomponenten im Schaumwerkzeug
genutzt, Die Dicke und Dichte der Dammschicht 1.2 wird {iber die Rezeptur der
Reaktionsmischung und/oder die Werkzeugtemperatur gesteuert bzw. beeinflusst. Die
Dicke der Schallddmmschicht 1.2 betrdgt beispielsweise 1 mm bis 5 mm. thre Rohdichte
liegt beispielsweise im Bereich von 0,08 bis 2,0 g/cm?, vorzugsweise im Bereich von 0,08
bis 1,4 g/cm?®. Die Rohdichte der Schaumstoffschicht 1.3 liegt dagegen im Bereich von
0,02 bis 0,1 g/cm?, beispielsweise im Bereich von 0,02 bis 0,06 g/om?

Die Hinterschdumung des Faserviieses 1.1 kann sowohl in einem geschiossenen als auch
in einem offenen Schaumwerkzeug erfolgen. Die Herstellung einer erfindungsgemafen
Verkleidung wird nun unter Bezug auf die Figuren 4 bis 10 erlautert.

In Fig. 4 ist ein mehrieiliges Schaumwerkzeug 6 schematisch dargestelit. Weitere
Anlagenelemente wie Lagertanks, Behélter mit RGhrwerk, Dosierpumpen, Rohrleitungen,
Mischkdpfe, etc., sind der Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellt. Die
Hauptkomponenten (Isocyanat und Polyol) der Reaktionsmischung werden aus
Lagertanks in Zwischenbehaélter lberfiihrt, auf die erforderliche Temperatur gebracht und
uber Dosieraggregate einem Mischkopf (nicht gezeigt) zugeleitet, der an einer oder
mehreren Angussdéffnungen 7 der unteren Schumwerkzeughilfte 6.1 angeschlossen ist.

Der Reaktionsmischung bzw. deren Hauptkomponenten kann Fiilstoff zugegeben werden.
Als Fullstoff eignen sich beispielsweise Bariumsulfat und/oder Kreide. Optional kann
allerdings auch auf Fllistoff verzichtet werden. Der Fiillstoff (BaSO, und/oder Kreide) wird
gegebenentalis mit CO, kombiniert. Durch die Zugabe von CO;, lasst sich die Rohdichte
der Weichschaumschicht 1.3 reduzieren.

Das Schaumwerkzeug 6 weist eine untere Werkzeughélfte 6.1 und eine obere Werkzeug-
halfte 6.2 auf, die zusammen im geschlossenen Zustand des Werkzeuges eine der
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herzustellenden Verkleidung entsprechende Kavitit 8 definieren. Die obere Werkzeug-
halfte 8.2 ist relativ zu der unteren Werkzeughilfte 6.1 heb- und senkbar ausgebildet.

An der Unterseite der Werkzeughalfte 6.2 ist ein Zuschnitt eines Faserviieses 1.1 {ésbar
fixiert. Der Zuschnitt wird beispielsweise durch Ausstanzen erzeugt. Zur lésbaren Fixierung
des Faservlieses 1.1 k&nnen an der Unterseite der Werkzeughélfte 6.2 beispielsweise
Nadeln, insbesondere Widerhakenelemente aufweisende Nadeln, Klettbander,
Greifelemente oder dergleichen vorgesehen sein.

Das Einbringen der Reaktionsmischung in die Werkzeugkavitét 8 erfolgt tiber einen oder
mehrere in der unteren Werkzeughélifte {Formhaéifie) 6.2 ausgebildete Zufuhrkansle 9. Der
jeweilige Zufuhrkanal ist so ausgebildet, dass die EinspritzflieRrichtung E der
Reaktionsmischung im Wesentlichen parallel zur Unterseite des Faserviieses 1.1 bzw. zur

Bodenflache 8.1 der Werkzeugkavitst ausgerichtet ist.

Das Einspritzen der Reaktionsmischung in die Werkzeugkavitét 8 erfolgt im getffneten
Zustand des Schdumwerkzeuges 6. Die Reaktionsmischung ber(ihrt das Faserviies 1.1
somit zunéchst nicht. Nachdem ein begrenztes bzw. vorbestimmtes Volumen der
Reaktionsmischung in das Schédumwerkzeug 6 eingebracht ist, wird das Schaumwerkzeug
geschlossen. Die direkte stoffschilissige Verbindung zwischen der Reaktionsmischung und
dem Faservlies 1.1 ergibt sich beim Ausreagieren der Reaktionsmischung, die in der V
Kavitat 8 expandiert. Das Faserviies 1.1 schwimmt dabei praktisch auf dem aufsteigenden
PUR-Weichschaum auf.

Das Schaumwerkzeug 6 ist mit einer Temperiervorrichtung versehen, die getrennt
steuerbare, in den Werkzeughélften 6.1, 6.2 integrierte Fluidkanale umfasst, mittels denen
vorbestimmte, die Kavitat 8 begrenzende Oberflachenbereiche des Schaumwerkzeuges 6
gezielt temperiert (gekiihlt) werden kdnnen,

Temperierung von Oberflachenbereichen des Schiumwerkzeuges 6 bedeutet im
vorliegenden Kontext eine relative Kihiung der betreffenden Oberfldchenbereiche
gegeniber der warmeren Weichschaum-Reaktionsmischung.
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Die untere Werkzeughélfte 6.1 weist eine Gruppe von Fluidkandlen 10 auf, die an einer
gemeinsamen, ein Fluid zufithrenden Verteilerleitung (nicht gezeigt) und an einer
gemeinsamen, das Fluid abfihrenden Sammelleitung (nicht gezeigt) angeschiossen sind.
Die Temperatur des dieser Gruppe von Fluidkanélen zugeflihrten Fluids ist so geregelt,
dass die diesen Fluidkanélen 10 ndchstliegende Werkzeugoberfliche eine Temperatur im
Bereich von 50°C bis 90°C, z.B. ca. 70°C + 15°C aufweist bzw. sich dort eine Temperatur

in dem genannten Temperaturbereich einstelit.

Die in der oberen Werkzeughélfte 6.2 integrierten Fluidkanéle 11 bilden eine zweite
Gruppe von Fluidkanélen, die an einer anderen gemeinsamen, ein Fluid zufiihrenden
Verteilerleitung (nicht gezeigt) und an einer weiteren, dieses Fluid abflhrenden
Sammelleitung (nicht gezeigt) angeschiossen sind, wobei die Temperatur des Fluids so
geregelt wird, dass die den Fiuidkanélen 11 néchstliegende Oberflache der oberen
Werkzeughélfte 6.2 eine Temperatur im Bereich von 15°C bis 680°C, z.B. ca. 35°C + 15°C

aufweist bzw. sich dort eine Temperatur in diesem Temperaturbereich einstellt,

Die Temperaturdifferenz zwischen den die Kavitat begrenzenden Oberfiichen der
Werkzeughélften 6.1, 6.2 betragt mindestens 15°C, vorzugsweise mindestens 25°C.

Die Schaumstruktur der Weichschaumstoffschicht entsteht im Wesentlichen durch die bei
der chemischen Vernetzung der Reaktionsmischung entstehenden Treibgase. Das
gegebenenfalls zugegebene CO, unterstitzt den Schiumvorgang. Durch die relative
Klhlung der Oberflache der oberen Werkzeughélfte 6.2 gegentiber der Oberfiéiche der
unteren Werkzeughalfte 6.1 wird der Schdumvorgang in der Reaktionsmischung in dem an
die kihlere Werkzeugoberflache angrenzenden Bereich unterdriickt, so dass dort eine
integrale, im wesentlichen porenfreie Haut 1.2 mit einer Dicke von mindestens 0,5 mm,
vorzugsweise mindestens 0,8 mm, besonders bevorzugt mindestens 1 mm erzeugt wird.
Die Haut wirkt als schallisolierende Da@mmschicht 1.2. Sie ist vorzugsweise luftdicht oder
zumindest im wesentlichen luftdicht. Die Haut 1.2 verbindet sich stoffschliissig mit der
Rickseite des Faserviieses 1.1.

Das Faserviies 1.1 weist bei seiner Anbringung an dem Schaumwerkzeug 6 eine
Temperatur auf, die erheblich unterhalb der Temperatur der Oberfiéiche der oberen
Werkzeughalfte 6.1 liegt. Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist
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vorgesehen, dass das Faservlies 1.1 auf eine Temperatur im Bereich von 10°C bis 15°C
gekihlt und in diesem geklhlten Zustand an der oberen Werkzeughilfte 6.2 fixiert wird, An
der warmeren Oberfléche der unteren Werkzeughélfte 6.2 bildet sich dagegen durch den
Schaumvorgang ein offenporiger Schallabsorber 1.3, der eine offenporige Oberfléche oder
lediglich eine sehr diinne Haut 1.4 aufweist, wobei diese diinne Haut 1.4 aber
schafldurchldssig oder schalitransparent ist. Die schalldurchidssige Haut 1.4 hat eine
Dicke von weniger als 400 um, vorzugsweise weniger als 250 um. Sie ist beispielsweise

dinner als 150 um und kann auch nur partiell ausgebildet sein.

Die erfindungsgemafie Verkleidung 1 weist bei Bedarf randseitig eine flexible Dichtlippe 12
auf, die eventuell vorhandene Fertigungstoleranzen ausgleichen kann und so eine dichte
Anpassung der Verkleidung 1 an angrenzenden Bauteile bzw. Karosserieabschnitte
sicherstelit (vgl. Fig. 2}.

Zur im Wesentlichen porenfreien Ausgestaftung der Dichtlippe 12 sind in der unteren
Formhaifte 6.1 nahe dem der Dichtlippe entsprechenden Kavitdtsabschnitt Fluidkanale 13
vorgesehen, die ebenfalls an der der zweiten Gruppe von Fluidkanélen 10 zugeordneten
Fluid-Verteilerleitung (nicht gezeigt) angeschiossen sind. Das die Fiuidkanale 10 und 13
durchstrémende Fluid weist somit die gleiche Temperatur auf.

In der unteren Formhélfte 6.1 sind zudem StoRel 14 integriert, mittels denen das fertige
Formteil, also die Verkleidung 1 nach Offnen des Schaumwerkzeuges 6 ausgeworfen

werden kann.

In vielen schallisolierenden Verkleidungen fir Karosserieteile miissen Durchbriiche
ausgebildet werden, die beispielsweise der Hindurchflihrung von Kabein,
Schlauchleitungen und/oder mechanischen Aggregaten dienen. Wie in Fig. 2 gezeigt, ist
an einem Durchbruch 15 flir ein Kabel oder eine Schlauchleitung vorzugsweise eine
elastisch aufweitbare Tiille 16 zur abgedichteten Hindurchfilhrung des Kabels bzw. der
Schiauchleitung (nicht gezeigt) auf der verhauteten Seite der Verkleidung 1, also auf der
die integrale, im wesentlichen porenfreie Haut 1.2 aufweisenden Seite ausgebildet.

in Fig. 3 ist in Schnittansicht ein Abschnitt einer Stirnwand 3 eines Kraftfahrzeuges mit
einer einen Durchbruch 3.1 der Stimwand durchgreifenden Pedalarie 17 schematisch
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dargestellt. Auf der Innenseite der Stimwand 3 ist eine erfindungsgeméfe Verkleidung 1
angeordnet, die einen Durchbruch 18 fiir die Pedalarie 17 aufweist.

Die Figuren 6 und 7 zeigen schematisch ein weiteres Schiumwerkzeug 6’ zur Herstellung
einer erfindungsgematen Verkieidung 1. Im Unterschied zu dem Schiumwerkzeug 6
gemal’ Fig. 4 sind in der unteren Formhaéifte 6.1 verschiebbare Einspritzelemente 19
eingesetzt. Die Einspritzelemente 19 weisen jeweils ein Rohrteil 20 auf, das in einer
Bohrung 21 der unteren Werkzeughéalfte 6.1 axial verschiebbar aufgenommen ist. Das
Rohrteil 20 ist an seinem der Kavitét 8 des Schéaumwerkzeuges 8’ zugewandten Ende mit
einem Umlenkelement 22 versehen, Uber das die Polyol und Isocyanat enthaltende
Reaktionsmischung gegeniiber dem Rohrteil radial umgelenkt wird. Das Umlenkelement
22 stellt sicher, dass die Reaktionsmischung im wesentlichen nicht senkrecht auf das
Faservlies 1.1 gespritzt wird. Aufgrund des Umlenkelements 22 ist die Einspritzflief-
richtung E der Reaktionsmischung vielmehr im wesentlichen paraflel zur Oberflache des
Faserviieses 1.1 bzw. zur Bodenfldche 8.1 der Kavitat 8 ausgerichtet. Das Umlenkelement
22 kann beispielsweise in Form einer scheibenférmigen Platte ausgebildet sein.

Es ist bei dem erfindungsgemafen Verfahren allerdings durchaus méglich, dass die
Reaktionsmischung beim Einspritzen in die Kavitat 8 auch mit dem Faserviies 1.1 direkt in
Kontakt kommt und entlang der Unterseite des Faserviieses entlang fliet. Die Einspritz-
ﬂiefirichtung E und damit die Hauptfliefbrichtung bzw. Druckkraft der Reaktionsmischung
sind jedoch im Wesentiichen parallel zur Unterseite des Faserviieses 1.1 gerichtet. Es
ergibt sich somit im Wesentlichen eine laminare Strémung der Reaktionsmischung parallel

zur Unterseite des Faserviieses 1.1.

Es liegt ferner im Rahmen der Erfindung, die portse Schallabsorberschicht 1.1 (z.B.
Faserviies) nur partiell in einem oder mehreren Teilbereichen der erfindungsgemaRen
Verkleidung 1 vorzusehen. Dies gilt insbesondere im Falle eines Durchbruchs zur
Durchleitung eines Kabels oder einer Schlauchleitung durch die erfindungsgeménie
Verkleidung 1. In einem Bereich, wo kein Faserviies 1.1 vorgesehen ist, kann die
Reaktionsmischung gegebenenfalls auch senkrecht gegen die obere Werkzeughélfte 6.2
in die Kavitit eingespritzt (eingeschossen) werden. Im Bereich des Faserviieses 1.1 wird
sie jedoch nicht senkrecht gegen dieses, sondern im Wesentlichen parallel zu dessen
Unterseite eingespritzt.

11
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Die in die Kavitat 8 mindenden Enden der Bohrungen 21 sind jeweils mit einer
Ausnehmung 23 erweitert, in die das Umlenkelement 22 nach Abschiuss der
Einspritzphase eingefahren wird. Die Einspritzelemente 19 dienen zudem als StoRkel, um
das fertige Formteil aus der Werkzeugkavitat auszuwerfen.

Alternativ kann die Reaktionsmischung auch in eine Kavitat eines temperierten
Formwerkzeuges (nicht gezeigt) eingespriint oder eingegossen und ein Zuschnitt eines
Faserviieses 1.1 sodann auf die Oberseite der eingebrachten Reaktionsmischung
aufgelegt werden. Die Oberseite des frisch aufgetragenen Weichschaums und/oder das
Faserviies 1.1 werden dabei vorzugsweise gegenliber dem temperierten Formwerkzeug
gekdhit. Der Faservlieszuschnitt wird dabei vorzugsweise mit einer Halterung gegentiber
der aufsteigenden Reaktionsmischung fixiert. Das Faserviies 1.1 ,schwimmt” somit beim
Expandieren (Aufschaumen) der Reaktionsmischung auf der Weichschaumschicht 1.3 auf
und verbindet sich beim Aushérten des Schaums stoffschilssig mit der integralen, im
wesentlichen luftdichten Haut 1.2 der Weichschaumschicht 1.3.

In den Figuren 8 bis 10 sind schematisch weitere mehrteilige Schdumwerkzeuge zur
Herstellung von erfindungsgemafRen Verkleidungen dargestelit.

Die aus einem porbsen Absorber, vorzugsweise aus einem Faservlies, insbesondere
Volumenvlies, oder aus offenzelligem, luftdurchldssigem Schaumstoff gebildete
Schallabsorberschicht 1.1 kann volifidchig oder partiell an einer Seite der geschaumten
Schallddmmschicht 1.2 angeordnet sein.

Eine erfindungsgeméafen Verkleidung mit einer nur eine Teilfliche der Schallddmmschicht
1.2 abdeckenden Schaliabsorberschicht kann mit einem Schaumwerkzeug 6" hergestelit
werden, wie es beispielhaft in Fig. 8 skizziert ist. Die untere Werkzeughélfte 6.1 definiert
eine Formwand (Formfléche) 30, in der mindestens eine Vertiefung (Tasche) 31 zur
Aufnahme eines Zuschnitts der por&sen, uftdurchidssigen Schallabsorberschicht 1.1
ausgebildet ist. Der durch die Vertiefung 31 definierte Hohtraum wird durch den darin
eingelegten Absorberzuschnitt 1.1 im Wesentlichen vollstandig ausgeflilit. Am Rand der
Vertiefung 31 bzw. deren Ubergang zur Formwand 30 der Werkzeughélfte 6.1 ist ein
umlaufender Rahmen 32 aufgelegt. Der Rahmen 32 verhindert, dass die zur Herstellung
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der Schaumstoffschicht in die Kavitét 8 des Schdumwerkzeuges 6" eingespritzte
Reaktionsmischung R unter die Schallabsorberschicht 1.1 fliett. Der Rahmen 32 (iber-
deckt den Rand der Schallabsorberschicht 1.1 und erstreckt sich (iber den Rand der
Vertiefung 31 nach aufen. Der Rahmen 32 ist flach ausgebildet und besteht beispiels-
weise aus Stahl. Er ist mit Trennmittel (Antihaftmittel) beschichtet.

Der mindestens eine Einspritzkanal 9 (so genannter Anschieltpunkt) des Schaumwerk-
zeuges 6" ist in Bezug zu der mindestens einen eine Schallabsorberschicht aufnehmen-
den Vertiefung 31 so angeordnet, dass die Reaktionsmischung R im Wesentlichen parallel
zur Rickseite der Schallabsorberschicht 1.1 in das Schiumwerkzeug 6” eingebracht wird.
In Fig. 8 ist durch den Pfeil E angedeutet, dass die (iber den Einspritzkanal 9 in die Kavitét
eingebrachte Reaktionsmischung R im Wesentlichen parallel zur Rickseite des in die
Vertiefung 31 eingelegten Absorberzuschnitts 1.1 flieRt. Das Schaumwerkzeug weist
ferner eine in die Kavitdt 8 mindende Entliftungsbohrung 33 auf, die beispielsweise in der
oberen Werkzeughélfte 6.2 ausgebildet ist.

Mit 10 und 11 sind wiederum unterschiedliche Gruppen von Fluidkanalen bezeichnet.
Durch die Fluidkanale 10 wird ein Fluid geleitet, dessen Temperatur im Bereich von 50°C
bis 90°C liegt, wahrend durch die Fluidkanale 11 ein Fluid geleitet wird, dessen
Temperatur im Bereich von 15°C bis 60°C liegt. Die Temperaturen der Fluide werden so
geregelt, dass sich zwischen den die Kavitat 8 begrenzenden Oberflichen der
Werkzeughélften 6.1, 6.2 eine Temperaturdifferenz von mindestens 15°C, vorzugsweise
mindestens 20°C einstelit.

In Fig. 9 ist ein Schaumwerkzeug 6" zur Herstellung einer erfindungsgemafien
Verkleidung skizziert, die mindestens einen Durchbruch zur Hindurchfiihrung einer Leitung
und/oder eines mechanischen Bauteils aufweisen soll. Hierzu wird ein Zuschnitt einer
Schallabsorberschicht 1.1 verwendet, in welchem der mindestens eine Durchbruch 15’
bereits ausgeschnitten ist.

Die die Kavitat 8 begrenzende Formwand 30 des Schiumwerkzeuges ist mit mindestens
einem sockel- oder stumpfférmigen Vorsprung 34 versehen, der dem Durchbruch 15° der
Schallabsorberschicht 1.1 zugeordnet ist. Der Vorsprung 34 durchdringt den Durchbruch
15’ der Schallabsorberschicht 1.1, wenn diese in die Kavitdt 8 des Schaumwerkzeuges 6™
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eingelegt ist. Der Vorsprung 34 hat einen umlaufenden Hinterschnitt, so dass er den Rand
des Durchbruchs 15’ an der zu hinterschdumenden Rilckseite der Schallabsorberschicht
1.1 abdeckt und so verhindert, dass die eingespritzte Reaktionsmischung R (iber den
Durchbruch 15’ zur Vorderseite der Schallabsorberschicht 1.1 flieRt. Der Hinterschnitt ist
beispielsweise durch eine Prallplatie 34.1 gebiidet, die an der duReren Stimseite des
Vorsprungs 34 befestigt ist.

Mit Ausnahme des den jeweiligen Durchbruch 15" durchdringenden Vorsprungs 34 deckt
die vorzugsweise aus einem luftdurchldssigen Viies bestehende Schallabsorberschicht 1.1
die die Kavitdt 8 begrenzende Formwand 30 der Werkzeughélfte 6.1 im Wesentlichen
vollfiachig ab. Der mindestens eine Einspritzkanal 9 (AnschieRpunkt 7) des Schaumwerk-
zeuges 6" mindet gegenlberliegend der Prallplatte 34.1 oder Stirnseite des Vorsprungs
34 in die Kavitét 8, so dass die in die geschlossene Kavitdt eingespritzte Reaktions-
mischung R im Wesentlichen parallel zur Riickseite der Schallabsorberschicht 1.1 in das
Schaumwerkzeug eingebracht wird, wie in Fig. 9 durch die Pfeile E angedeutst ist. Das
Schdumwerkzeug 6" ist wiederum mit Entiiftungskanalen 33 versehen, die nahe dem
Auflenrand der eingelegten Schallabsorberschicht 1.1 in die Kavitdt 8 miinden.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungsgemé&fen Verkleidung besteht darin,
dass allein ihre Schallabsorberschicht eine flexible Dichtlippe 12’ bildet. Die
Schallabsorberschicht 1.1 ist hierzu randseitig verpréagt, d.h. bleibénd verdichtet. Sie
Uberragt dabei seitlich den Rand der geschéumten Schallddmmschicht 1.2. Die Dichtlippe
12" kann sich dabei entlang des gesamten Umfangs oder auch nur entlang eines oder
mehrerer Teilabschnifte des Randes der Schaliddmmschicht 1.2 erstrecken.

Die randseitige Verpragung der vorzugsweise aus einem thermoplastischen Viies
bestehenden Schallabsorberschicht 1.1 ist in Fig. 10 dargestellt. Die obere Werkzeughélfte
6.2 und die untere Werkzeughéifte 6.1 des Schaumwerkzeuges 6" bilden am Rand der
Kavitat einen Einklemmbereich 35. Die auf die untere Werkzeughélfte 6.1 aufgelegte
Schallabsorberschicht 1.1 ist so bemessen, dass ibr Rand nach SchlieRen des
Schaumwerkzeuges 6" in dem Einklemmbereich 35 eingespannt ist. Das randseitige
Einspannen der Schallabsorberschicht 1.1 verhindert, dass die in die geschlossene Kavitit
eingespritzte Reaktionsmischung den Rand der Schallabsorberschicht 1.1 umflielit. Das
Einbringen der Reaktionsmischung zur Hinterschdumung der Schallabsorberschicht 1.1
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erfolgt mittels eines oder mehrerer axial verschiebbarer Einspritzelemente 19, die den in
Figuren 6 und 7 dargestellien Einspritzelementen 1€ entsprechen. Die Dicke der
luftdurchissigen, thermoplastischen Schallabsorberschicht 1.1 liegt beispielsweise im
Bereich von 10 mm bis 20 mm. Die Dicke der flexiblen Dichtlippe 12’ betrégt dagegen
etwa 2 bis 3 mm. Das Schéumwerkzeug 6" weist eine dem Einklemmbereich 35
zugeordnete Heizeinrichtung auf, mit welcher der dort verdichtete Rand der
thermoplastischen Schallabsorberschicht 1.1 auf eine Temperatur oberhalb von 100°C,
beispielsweise auf ca. 120°C erwérmt werden kann. Die Heizeinrichtung umfasst in dem
dargestellten Ausfihrungsbeispiel Fiuidkanale 36, in denen eine geeignete Fliissigkeit,
beispielsweise ein Ol zirkuliert. Alternativ kann die Heizeinrichtung auch elekirische
Heizelemente aufweisen. Im (ibrigen ist das Schaumwerkzeug 6" wiederum mit
Fiuidkanélen 10, 11 versehen, wobei die Temperaturen der darin stromenden Fiuide wie
oben unter Bezug auf Fig. 8 erwahnt geregelt werden.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der erfindungsgemaéRen Verkleidung ist
vorgesehen, dass der pordse Absorber 1.1 oder ein zusétzlich darauf angebrachtes
Abdeckvlies aus einem flammhemmenden Faserviies, vorzugsweise aus Polyesterviies
gebildet ist. Die Verkleidung ist dabei vorzugsweise so ausgeristet, dass sie eine
Temperaturbesténdigkeit von mindestens 150°C besitzt. Die erfindungsgemife
Verkleidung lasst sich so vorteilhaft im motornahen Bereich eines Kraftfahrzeuges oder an

ahnlich temperaturbelasteten Bereichen einsetzen.

Die Ausflihrung der Erfindung ist nicht auf die vorstehend beschriebenen
Ausflihrungsbeispiele beschrénki. Vielmehr sind verschiedene Varianten denkbar, die
auch bei grundsatzlich abweichender Gestaltung von dem in den Anspriichen
wiedergegebenen Erfindungsgedanken Gebrauch machen. So kann anstelle des
Faserviieses auch ein poroser, offenporiger Schaumstoff als Schallabsorberschicht
verwendet werden. Ferner kann die erfindungsgeméfie Verkleidung 1 beispielsweise auch
mehrere partielle Schaliddmmbereiche, d.h. mehrere integrale, voneinander beabstandete,
im Wesentlichen porenfreie, luftundurchidissige Hautbereiche aufweisen, die auf der
Verkleidung 1 entsprechend den akustischen Anforderungen an die Schallddmmung
gezielt angeordnet sind.
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Patentanspriche

1. Leichte, schallisolierende Verkleidung (1) fUr ein Karosserieteil eines
Kraftfahrzeuges, insbesondere in Form einer leichten Stirmwandverkieidung,
umfassend eine Schallabsorberschicht, eine mit der Schaliabsorberschicht direkt
verbundene, im wesentlichen luftdichte Schallddmmschicht und eine sich daran
anschlielende Schaumstoffschicht (1.3), wobei die Schallabsorberschicht (1.1) aus
einem porsen Absorber, vorzugsweise einem Faservlies oder Schaumstoff gebildet
ist, dadurch gekennzeichnet, dass der pordse Absorber bei einem Priifdruck von
100 Pa eine Luftdurchidssigkeit im Bereich von 150 bis 2.000 Liter/m2s aufweist,
wobei die Schallddmmschicht (1.2) aus einer integralen, mindestens 0,5 mm dicken
Hautschicht der Schaumstoffschicht (1.3) gebildet und durch Hinterschaumen des
pordsen Absorbers, im Wesentlichen ohne Schaumdurchschlag mit dem porésen
Absorber stoffschllssig verbunden ist.

2. ‘Verkleidung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der pordse
Absorber einen l&ngenbezogenen Strdmungswiderstand im Bereich von 5 kNs/m* bis
40 kNs/m*, vorzugsweise im Bereich von 5 kNs/m* bis 25 kNs/m* aufweist.

3. Verkleidung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
pordse Absorber (ber seinen Querschnitt betrachtet eine im Wesentlichen
gleichmafige Dichte und/oder einen im Wesentlichen gleichmaRigen

Stromungswiderstand aufweist.

4. Verkleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der porbse Absorber ein Flachengewicht von 100 g/m? bis 1.600 g/m? und/oder

eine Dicke im Bereich von 2 mm bis 30 mm aufweist.

5. Verkleidung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass der por&se Absorber aus einem Faservlies aus Polyethylenfasern,
Polypropylenfasern, einer Mischung aus Polyethylen- und Polypropylenfasern,
Baumwollfasern oder einer Mischung aus Polyethylen- und Naturfasern gebildet ist.
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6. Verkieidung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schallddmmschicht (1.2) eine Dicke im Bereich von 1 mm bis 5 mm
aufweist.

7. Verkleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schallddmmschicht (1.2) eine Rohdichte im Bereich von 0,08 bis 2,0 g/cm3,
vorzugsweise im Bereich von 0,08 bis 1,4 g/cm?® aufweist.

8. Verkleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schallddmmschicht (1.2) ortlich unterschiediich dicke Fiachenbereiche
aufweist, wobei der Dickenunterschied mindestens 1 mm betrégt.

g, Verkleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schaumstoffschicht (1.3) eine Rohdichte im Bereich von 0,02 bis 0,1 g/cm?®

aufweist.

10.  Verkleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass ihr Gesamtflachengewicht weniger als 2.500 g/m?, vorzugsweise weniger als
2.000 g/m? betrégt.

11.  Verkleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schallddmmschicht (1.2) den pordsen Absorber (1.1) im Wesentlichen
voliffachig abdeckt.

12. Verkleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schalld@mmschicht (1.2) nur partiell durch den porésen Absorber (1.1)

abgedeckt ist.

13. Verkleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass allein ihre Schallabsorberschicht (1.1) eine flexible Dichtlippe (12°) bildet.

14.  Verkleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine Temperaturbestandigkeit von mindestens 150°C besitzt.
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15, Verkleidung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass der porGse Absorber (1.1} aus flammhemmendem Faserviies, vorzugsweise
aus Polyesterviies gebildet ist.

16.  Verfahren zur Herstellung einer leichten, schallisolierenden Verkleidung (1) fur
ein Karosserieteil eines Kraftfahrzeuges, insbesondere einer leichten
Stirwandverkleidung, bei dem eine pordse Schallabsorberschicht (1.1) mit einer
Polyol und Isocyanat enthaltenden Reaktionsmischung in einem Schéumwerkzeug
(6, 6') direkt hinterschaumt wird, dadurch gekennzeichnet, dass als portise
Schallabsorberschicht (1.1) ein Absorber verwendet wird, der bei einem Priifdruck
von 100 Pa eine Luftdurchidssigkeit im Bereich von 150 bis 2.000 Liter/m3s aufweist,
dass die Reaktionsmischung im Wesentlichen parallel zur Riickseite der
Schallabsorberschicht (1.1) und/oder paraliel zur Bodenflache (8.1) einer Kavitét des
Schaumwerkzeuges in das Schdumwerkzeug eingebracht wird, und dass ein
vorbestimmter Oberflachenteilbereich des Schaumwerkzeuges so temperiert
und/oder wihrend des Einbringens das Mischungsverhaltnis von Polyol zu Isocyanat
so geédndert wird, dass sich aus der Reaktionsmischung eine Schaumstoffschicht
(1.3} ergibt, die eine integrale, im Wesentiichen luftdichte, mindestens 0,5 mm dicke
Hautschicht (1.2) aufweist, welche im Wesentlichen ohne Schaumdurchschiag mit
der Schallabsorberschicht (1.1) stoffschilissig verbunden ist.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass ein begrenztes
Volumen der Reaktionsmischung in das Schaumwerkzeug (6, 6') derart eingebracht
wird, dass die Reaktionsmischung die pordse Schallabsorberschicht (1.1) zundchst
nicht beriihrt, wobei sich anschlielend die stoffschilissige Verbindung zwischen der
Reaktionsmischung und der porésen Schallabsorberschicht (1.1) beim Ausreagieren
der Reaktionsmischung ergibt.

18.  Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass das

Hinterschdumen der porésen Schallabsorberschicht (1.1) in einem offenen
Schéumwerkzeug (8) durchgefiihrt wird.

18



WO 2008/135357 PCT/EP2008/054604

19.  Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass das
Hinterschaumen der porésen Schallabsorberschicht (1.1) in einem geschlossenen
Schaumwerkzeug (6') durchgeflhrt wird.

20.  Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Reaktionsmischung unter Verwendung einer Umlenkeinrichtung (22) in das
geschlossene Schaumwerkzeug (6°) eingespritzt wird, wobei die Umlenkeinrichtung
(22) der Reaktionsmischung eine im Wesentlichen parallel zur Riickseite der pordsen
Schallabsorberschicht (1.1) gerichtete EinspritzflieRrichtung (E) aufzwingt.

21, Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die verwendete pordse Schaliabsorberschicht (1.1) Giber ihren Querschnitt
betrachtet eine im Wesentlichen gleichm&Rige Dichte und/oder einen im
wesentlichen gleichmaRigen Strémungswiderstand aufweist.

22.  Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
dass die pordse Schallabsorberschicht (1.1) einen ldngenbezogenen
Strémungswiderstand im Bereich von 5 kNs/m* bis 40 kNs/m*, vorzugsweise im
Bereich von 5 kNs/m* bis 25 kNs/m* aufweist.

23.  Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass die verwendete pordse Schallabsorberschicht (1.1) ein Fldchengewicht von
100 g/m? bis 1.600 g/m? und/oder eine Dicke im Bereich von 2 mm bis 30 mm
aufweist.

24.  Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dass die verwendete pordse Schallabsorberschicht (1.1) aus Polyethylenfasern,
Polypropylenfasern, einer Mischung aus Polyethylen- und Polypropyienfasern,
Baumwollfasern oder einer Mischung aus Polyethylen- und Naturfasern gebildet ist.
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