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Vorrichtung zur akustischen und thermischen Abschirmung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur akustischen und thermi-

schen Abschirmung mit einem plattenférmigen Element.

Aus der DE 91 07 484 Ul ist ein Hitzeschild zur Abschirmung von ab-
gasfithrenden Teilen an einem Kraftfahrzeug bekannt, bei welchem eine
von einem Tragerblech aus Aluminium getragene Isolierschicht eine
Einlage aus einem regelmidfigen Maschenwerk aus Aluminium und mindes-

tens eine Aluminium-Folie aufweist.

Ein weiteres Hitzeschild fur Kraftfahrzeuge ist aus der DE 199 39
482 Al bekannt. Hierbei ist das Hitzeschild als mikroperforiertes
Blechformteil ausgebildet, wobei zwischen dem Hitzeschild und einer

benachbarten Wand ein Hohlraum besteht.

In der DE 38 21 468 C2 ist ein Isolierformteil beschrieben, welches
eine flexible Isoliermatte und einen flichigen, zum gréBten Teil mit

der Isoliermatte bedeckten Tradger aufweist.

Die DE 81 30 562 Ul beschreibt Schlauchgestricke fiir Auspufftépfe,
welche aus zwei Aluminiumschl&uchen bestehen, von denen einer grob-
maschig und der andere feinmaschig ist.

Aus der DE 199 52 689 Al ist eine Schallddmmwand bekannt, welche ei-
ne DLochwand und eine Riickwand aufweist, welche iiber ihre Fliche

durch eine Vielzahl von Klebepunkten miteinander verbunden sind.

Ein weiteres Schallabschirmelement ist aus der EP 1 161 360 Bl be-
kannt. Hierbei ist eine Platte vorgesehen, welche eine Vielzahl

kleiner Durchbrechungen aufweist, die zum Erreichen einer Platzer-
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sparnis eine bestimmte GroRe sowie eine bestimmte Anordnung aufwei-

sen.

Die DE 30 29 610 Al beschreibt ein Schallschluckelement, das aus ei-
nem dreidimensionalen, textilen Flichengebilde mit einer Metallauf-
lage auf seinen Fasern und/oder Fiden besteht. Des weiteren wird ein
Verfahren zum Herstellen solcher Schallschluckelemente beschrieben,

bei welchem Pliuschgewebe oder Plischgestricke metallisiert werden.

Samtliche der bekannten Lésungen sind Jjedoch verhdltnismaBig spe-
ziell, insbesondere sind sie nur in der Lage, entweder eine thermi-
sche oder eine akustische Schutzwirkung zu erzielen. Ein weiterer
Nachteil ist die meist sehr aufwdndige Herstellung der bekannten E-

lemente.

Die nicht vorverdffentlichte DE 103 45 575.2-53 beschreibt eine Vor-
richtung zur akustischen und thermischen Abschirmung, welche ein
plattenformiges Element aufweist. Das plattenfdrmige Element weist
wenigstens eine Schicht eines Metallgewebes mit Kettfiaden und
Schussfaden auf, welche an ihren Beruhrungspunkteﬁ durch Versintern
miteinander verbunden sind. Nachteil dieser Losung sind die relativ

hohen Kosten zur Herstellung der Vorrichtung.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung
zur akustischen und thermischen Abschirmung zu schaffen, welche mit
einfachen und insbesondere kostengiinstigen Mitteln hergestellt wer-
den kann und welche zur Abschirmung von Bauteilen gegeniiber thermi-

schen und akustischen Einwirkungen flexibel einsetzbar ist.

ErfindungsgemdB wird diese Aufgabe dadurch geldst, dass das platten-
formige Element wenigstens eine Schicht eines Metall- oder Kunst-
stoffgewebes mit Kettfdden und Schussfiaden aufweist, wobei das Me-

tall- oder Kunststoffgewebe Poren aufweist.

Der Erfinder hat iiberraschenderweise festgestellt, dass das platten-

férmige Element der erfindungsgem&Ben Vorrichtung zur akustischen
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und thermischen Abschirmung fir die meisten Anwendungen auch dann
eine ausreichende Festigkeit, insbesondere gegen ein selbstdndiges
Aufldsen des Gewebes, besitzt, wenn auf den sehr kostenintensiven
Schritt des Versinterns der Beriihrungspunkte der Kettfidden mit den
Schussfdden verzichtet wird. Dadurch l&sst sich die gesamte Vorrich-
tung sehr viel kostenglinstiger herstellen, sodass deren Marktchancen

erheblich steigen.

ErfindungsgemsdB weist das plattenférmige Element ein mit Poren ver-
sehenes Metall- oder Kunststoffgewebe auf, beil welchem die Poren
aufgrund der sich darin befindlichen Luft als Wiarmeisolator wirken
und somit eine thermische Abschirmung bieten. Die Wirmeisolierung
wird also durch die mit Luft oder Gas gefiillten Poren innerhalb des
Metall- oder Kunststoffgewebes verursacht. Hierbei ist die Warmeiso-
lation des Gewebes umso besser, je mehr Poren sich in dem Gewebe be-
finden bzw. je groBer die Porositit ist. Eine bessere Warmeisolation
ergibt sich auch, Jje kleiner der Drahtdurchmesser ist und je mehr
Lagen das Gewebe aufweist. Auch die Dichte des Gewebes kann die Wir-
meisolation beeinflussen, wobei eine geringere Dichte die Warmeiso-
lation verbessert. Des weiteren lisst sich der Warmeisolationsgrad
des Gewebes erhohen, indem fiir die Kett- und Schussfiden ein Werk-

stoff mit einer schlechten Warmeleitung verwendet wird.

AuBerdem sorgen die Poren fiir eine Absorption des in diese Poren ge-
langenden Schalls, sodass die Schallschnelle-Energie des Schalls in
A Warmeenergie umgewandelt und der Schall gedampft wird. Auf diese
Weise bildet die erfindungsgemdBe Vorrichtung einen akustisch wirk-
samen Absorber. Hierbei steht der Strémungswiderstand des Gewebes in
Funktion zur Schallabsorption, wobei ein hoherer Strdmungswiderstand
eine bessere Schallabsorption erzeugt. Wenn ein Gewebe mit einer gu-
ten Warmeleitfahigkeit verwendet wird, wird die Wdrmeenergie inner-
halb der Druckamplitude der Schallwelle schnell abgeleitet und somit
absorbiert. Eine Verringerung der Porengrdfe bzw. des Abstandes der
Schuss- und/oder Kettfdden ermoglicht ebenfalls eine Verbesserung
der Schallabsorption. Hierbei erfahrt die Schallwelle durch die

Stromungsumlenkungen innerhalb des Gewebes einen Widerstand, der die
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Schallabsorption verursacht. Diejenigen Schallwellen, die nicht in
das Gewebe eindringen, erfahren durch die Kett- und/oder Schussfdden

eine diffuse Reflexion.

Hierbei ist je nach Anforderung ein Kompromiss zwischen der Wirme-

isolierung und der Schallabsorption zu suchen.

Der besondere Vorteil in der Verwendung eines Gewebes fiir das plat-
tenfdrmige Element liegt dabei darin, dass ein Gewebe erheblich ein-
facher und schneller hergestellt werden kann als dies beispielsweise
bei Maschenware der Fall ist. Ein weiterer Vorteil ergibt sich dar-
aus, dass filir ein Gewebe sehr dinne Drihte verwendet werden konnen,
so dass es moglich ist, &dubBerst diinne und damit entsprechend flexib-
le plattenformige Elemente zu bilden. Diese Flexibilitidt ist dann
von Vorteil, wenn die erfindungsgemédBe Vorrichtung an bestimmte Wir-
me und/oder Schall abstrahlende Bauteile, insbesondere im Motorraum

eines Kraftfahrzeugs angepasst werden soll.

Selbstverstdndlich kann die erfindungsgemiBe Vorrichtung auch dann
eingesetzt werden, wenn lediglich eine akustische oder eine thermi-

sche Abschirmung vonnoten ist.

In einer sehr vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass das Metall- oder Kunststoffgewebe eine durch Auf-
bringen einer Presskraft verringerte Dicke aufweist. Eine solche
verfingerte Dicke des Metall- oder Kunststoffgewebes beeinflusst die
Porositdt desselben, wobei sich bei einer geringeren Dicke eine ent-
sprechend verringerte Porosiﬁét ergibt. Dadurch l&sst sich wiederum
der Schallwiderstand der erfindungsgemdBen Vorrichtung beeinflussen,
wodurch diese an verschiedene Frequenzen angepasst werden kann. Des
weiteren ergibt sich durch eine Veridnderung der Dicke des Metall-
oder Kunststoffgewebes auch eine Erhthung der Berithrungsflidche zwi-
schen den Kett- und den Schussfidden, sodass auf diese Weise auch
Einfluss auf die Warmeleitfshigkeit des Metall- oder Kunststoffgewe-

bes genommen werden kann. Des weiteren kann durch das Aufbringen ei-
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ner Presskraft auch der Stromungswiderstand des Gewebes eingestellt

werden.

Ein verbesserter Korrosionsschutz fiir die erfindungsgemiBe Vorrich-
tung lésst sich erreichen, wenn die Kettfidden und/oder die Schussfi-
den in einer vorteilhaften Ausfiihrungsform galvanisch behandelt oder

lackiert sind.

Alternativ kann auch vorgesehen sein, dass das Metall- oder Kunst-

stoffgewebe galvanisch behandelt oder lackiert ist.

Durch die galvanische Behandlung oder das Lackieren des Metall- oder
Kunststoffgewebes kann auBerdem auch eine weitere Erhdhung der Fes-
tigkeit desselben erreicht werden, da hierdurch die Beriihrungspunkte

zwischen den Kett-~ und den Schussfiden zusidtzlich versteift werden.

Aus den unabhdngigen Anspriichen 8 - 11 ergeben sich verschiedene

vorteilhafte Verwendungen der erfindungsgemiBen Vorrichtung.

Eine verfahrensgemdBie Loésung der Aufgabe ist den Merkmalen von An-
spruch 12 zu entnehmen. Mit dem dort beschriebenen Verfahren l&dsst
sich die erfindungsgemiBe Vorrichtung mit dem das Metall- oder
Kunststoffgewebe aufweisenden plattenférmigen Element in einfacher

Weise herstellen.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Dicke des Metall- oder Kunst-
stoffgewebes durch Aufbringen einer Presskraft verringert wird, wo-
bei in diesem Zusammenhang des weiteren vorgesehen sein kann, dass
die Presskraft durch Walzen auf das Metall- oder Kunststoffgewebe

aufgebracht wird.

Das Walzen des Metall- oder Kunststoffgewebes hat den oben nicht er-
wahnten, erheblichen Vorteil, dass das Gewebe mechanisch gefiigt
wird, insbesondere dass die Schussfdden in die Kettfaden eingepresst
werden und umgekehrt, sodass sich eine sehr gute Verklammerung des

Gewebes ergibt und dieses einen erheblich verbesserten Zusammenhalt
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und eine gesteigerte Festigkeit erhdlt. Dies ist vor allem dann
wichtig, wenn die erfindungsgemidBe Vorrichtung nach dem Weben mit
groferen Umformgraden umgeformt werden soll. Durch das Walzen erhilt
das Gewebe dariiber hinaus eine Spannung, wodurch die Eigenfrequenz

desselben eingestellt werden kann.

Wenn in einer weilteren vorteilhaften Auséestaltung der Erfindung zum
Walzen des Metall- oder Kunststoffgewebes wenigstens eine struktu-
rierte Walze verwendet wird, so ldsst sich eine raue, genoppte oder
wellige Oberfldche des Metall- oder Kunststoffgewebes erreichen,
durch welche die Schallabsorption und -reflexion beeinflusst werden

kann.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteransprii-

chen angegeben. Nachfolgend werden Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-

dung anhand der Zeichnung prinzipmidBig beschrieben.

Es zeigt:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erste Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemdfen Vorrichtung zur thermischen und akustischen
Abschirmung;

Fig. 2 eine Ansicht gem&B dem Pfeil II aus Fig. 1;

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie III - III aus Fig. 1;

Fig. 4 eine Draufsicht auf eine zweite Ausfithrungsform der erfin-
dungsgemédfben Vorrichtung zur thermischen und akustischen
Abschirmung;

Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V - V aus Fig. 4;

Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI - VI aus Fig. 4;
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Fig. 7 einen Schussfaden eines gewalzten Gewebes im demontierten
Zustand;
Fig. 8 einen Kettfaden eines gewalzten Gewebes im demontierten Zu-
stand;
Fig. 9 den Schalldurchgang durch ein ungewalztes Gewebe;

Fig. 10 den Schalldurchgang durch ein gewalztes Gewebe;

Fig. 11 eine Darstellung gemdB Fig. 3, in der eine Durchgangspore

detaillierter dargestellt ist;

Fig. 12 eine Darstellung gemaB Fig. 2, in der ein Porenraum detail-
lierter dargestellt ist; und
Fig. 13 ein Beispiel eines aus der erfindungsgemidfen Vorrichtung

gebildeten Werkstilicks.

Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf eine Vorrichtung 1 zur akustischen
und thermischen Abschirmung mit einem plattenférmigen Element 2,
welches eine Schicht eines Metall- oder Kunststoffgewebes 3 aufweist
bzw. im wesentlichen aus dem Metall- oder Kunststoffgewebe 3 be-
steht. Zusdtzlich zu dem Metall- oder Kunststoffgewebe 3 kann das
plattenfoérmige Element 2 auch noch weitgre, nicht dargestellte
Schichten aufweilisen. Das Metall- oder Kunststoffgewebe 3 weist Kett-
faden 4 und im wesentlichen senkrecht zu den Kettfaden 4 verlaufende
Schussfdden 5 auf. Das Metall- oder Kunststoffgewebe 3 weist des
welteren Poren 6 auf, welche sich zwischen den Kettfidden 4 und den
Schussfdden 5 befinden und in der Darstellung gemdf Fig. 2 zu erken-
nen sind. Die Poren 6 des Metall- oder Kunststoffgewebes 3 dienen
dazu, die Schallschnelle-Energie des auf das plattenftrmige Element
2 auftreffenden Schalls in Warme umzuwandeln und auf diese Weise die

Schallwellen zu absorbieren.
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Um besondere Erfordernisse zu erfillen, kénnen auch profilierte
Drahte als Kettfdden 4 und Schussfdden 5 eingesetzt werden. Hierbei

konnen gegebenenfalls unterschiedliche Profile verwendet werden.

Die Vorrichtung 1 kann beispielsweise in Motorridumen von Brennkraft-
maschinen zur akustischen Abschirmung von Schall abstrahlenden Bau-
teilen Jjeglicher  Art verwendet werden. Weitere Mdglichkeiten zur
Verwendung der Vorrichtung 1 ergeben sich im Inneren von Schalldimp-
fern und Abgasanlagen, als Tragermaterial flir Motorabdeckungen, als
Tragermaterial fir dampfende Dichtungen, als Blech fiir Helmholtz-
Resonatoren ohne und mit Zusatzddmpfung, als Helmholtz-Resonatoren
mit Folienabdeckung, als Abdeckung fiir Helmholtz-Resonatoren, als
elastische Widerstandsfolien, als Wirmeisolierung von Backdfen,
Toastern oder.sonstigen Haushaltsger&ten, als Schallabschirmung von
Antriebsmotoren fiir Waschmaschinen und sonstigen Haushaltsgeraten,
als Schallabsorptionsmaterial fiir Kompressoren, beispielsweise bei
Kihlschrénken, als Auskleidung von Stroémungskandlen und Ansaugkand-
len von Turbinen, Kraftfahrzeugmotoren, Heizungen, Kompressoren und
dergleichen, als Auskleidung von Schalldimpfern, als Zwischenwand
oder Innenrohr von Schalldampfern, als Decklage fiir Schallschutzka-
binen, Schallwédnde oder Schallkapseln, als Schallabschirmung fiir An-
triebsmotoren aller Art, als schallabsorbierende Gehiuse oder als
Platten- und Membran-Absorber. Um eine Anpassung des plattenférmigen
Elements 2 an die verschiedensten Formen von abzuschirmenden oder
daraus hergestellten Bautellen 2zu erreichen, ist es moglich, dass
das plattenférmige Element 2 'als Lochblech, als Schlitzblech oder
als Streckmetall ausgebildet ist. Des weiteren kann das plattenfor-
mige Element 2 durch Umformen, beispielsweise durch Tiefziehen, in
eine an das abzuschirmende Bauteil angepasste Form gebracht werden.
Das plattenférmige Element 2 kann zu einem selbsttragenden Bauteil
umgeformt werden, es ist méglich, dasselbe durch Sicken und Bérdel
zu versteifen. Des weiteren kann das plattenférmige Element 2 durch
Tiefziehen, Pr&dgen und/oder Stanzen zu Hauben, Schalen, Topfen,
Trichter und &hnlichen Béuteilen umgeformt werden. Aus dem platten-
formigen

Element 2 konnen Profile, wie z.B.‘Hutprofile, Kastenprofile, Win-
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kelprofile usw., geformt werde. Auberdem konnen aus dem plattenfdr-
migen Element rohrférmige Profile mit rundem, ovalem, rechteckigem,
dreieckigem oder anderem beliebigen Querschnitt hergestellt werden.
Das plattenférmige Element kann gefaltet, genoppt, gelocht oder mit
Kragendurchziigen versehen werden. Wenn mehrere Lagen desselben oder
auch unterschiedlicher plattenférmiger Elemente 2 verwendet werden,
lassen sich hieraus mehrlagige Hauben oder Schalen mit unterschied-
lichen Gewebedichten und -kombinationen herstellen. Das plattenfor-
mige Element 2 kann mit anderen schallabsorbierenden Medien be-
schichtet oder belegt werden, wie z.B. Keramikvlies, Basaltwolle,
organische Wolle, Blechfolien oder dicke Bleche. Des welteren kann
das plattenformige Element 2 oder die daraus hergestellten Bauteile
mit mikroperforierten Folien, mit Lochblechen oder mit Streckmetal-
len kombiniert werden, um bessere Effekte hinsichtlich der Schallab-
sorption zu erhalten. Zum Abbauen der Schallenergie kann auch vorge-
sehen sein, dass das plattenférmige Element 2 bzw. ein daraus herge-
stelltes Bauteil durch die Beschallung zum Schwingen angeregt und

somit die Schallenergie abgebaut wird.

Neben der Absorption von Schall dient die Vorrichtung 1 auch zur
thermischen Abschirmung, insbesondere wiederum =zur Verwendung an
bzw. in Verbindung mit Bauteilen wvon Brennkraftmaschinen, wie z.B.
Auspuffkriimmern, Abgasleitungen, Turboladern, Katalysatoren oder an-
deren warmeabstrahlenden Bauteilen. Hierzu bilden die Poren 6 zwi-
schen den Kettfdden 4 und den Schussfidden 5 Luftpolster, die fiir die
notwendige thermische Isolierung sorgen. Die Wirmeleitfdhigkeit des
plattenférmigen Elements 2 ergibt sich durch die Beriihrung der Kett-
fdden 4 mit den Schussfdden 5 an jeweiligen Beriihrungspunkten 7, wo-
bei die Warmeleitfihigkeit umso besser ist, je groBer diese Beriih-
rungspunkte 7 sind. Das plattenformige Element 2 weist aufgrund sei-
ner Ausfiihrung als Metall- oder Kunststoffgewebe 3 des weiteren eine
grole Kﬁhloberﬁléche auf, sodass es in der Lage ist, die darauf ein-

wirkende Widrme schnell abzufiithren.

Zur Herstellung des Metall- oder Kunststoffgewebes 3 werden die

Kettfaden 4 und die Schussfidden 5 mit einem an sich bekannten Web-
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verfahren, wie zum Beispiel einem Webverfahren zum Herstellen einer
glatten Tresse oder einer Koperbindung, miteinander verwebt, wobei
hervorzuheben ist, dass anndhernd alle bekannten Webverfahren einge-
setzt werden kodnnen. Durch eine bestimmte Webart lassen sich auf
beiden Seiten des Gewebes unterschiedliche Strukturen, beispielswei-
se eine glatte und eine raue Struktur, erzielen. Durch die Oberfla-
chenrauigkeit des Gewebes 3 kann die Schallabsorption beeinflusst
werden, wobei durch eine rauere Oberfliche eine bessere Schallab-
sorption erreicht werden kann, da die Schallwellen stidrker abgelenkt
werden. Weltere mdgliche Gewebearten sind glatte Bindung, Spitz- und
Wechselkoper, Flinfschaftkoper, Kopertresse, Duplex, Panzertresse,
Breitmaschenkopertresse oder ein Gewebe mit Metallfaservlies, wobeil
durch die Wahl der Gewebeart die GrobBe der Poren 6 beeinflusst wer-
den kann. Des weiteren kénnen auch die Kettfadden 4 und/oder die
Schussfidden 5 vor dem Weben mit einer Zink- oder Mangan-
Phosphatschicht versehen werden. Die Oberfldchenrauigkeit des Gewe-
bes 3 kann durch Phosphatieren oder Beschichten mit Keramik oder ei-
nem Pulver aus Kohlenstoff, Kunststoffen oder Metallpulver erzeugt

werden.

Der Werkstoff der Kettfdden 4 und der Schussfdden 5 kann beispiels-
weise ein Stahlwerkstoff, ein Kupferwerkstoff oder ein Aluminium-
werkstoff sein. Weitere mogliche Werkstoffe fiir die Kettfdden 4 und
die Schussfdden 5 sind prinzipiell alle Edel-, Schwer- und Leichtme-
talle, insbesondere auch Federstahl und Edelstahl sowie Leichtme-
talllegierungen. Des weiteren kann auch ein Kunststoff fiir die der
Kettfaden 4 und/oder die Schussfdden 5 eingesetzt werden. Vorzugs-
weise bestehen die Kettfdden 4 und die Schussfdden 5 aus demselben
Material, es kann jedoch auch unterschiedliches Material verwendet
werden, d.h. es ist auch eine Kombination aus Kunststoff und Metall

als verwendete Werkstoffe moglich.

Wenn ein Aluminiumwerkstoff fiir die Kettfidden 4 und die Schussfidden
5 verwendet wird, so ergibt sich ein sehr leichtes plattenférmiges
Element 2, wobei auch eine gute Warmeleitfihigkeit und eine gute Um-

formbarkeit gegeben sind. Gerade bei einem Aluminiumwerkstoff hat es
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sich gezeigt, dass durch eine Verringerung der Dicke des Gewebes 3,
vorzugsweise durch Walzen in einer Kalanderwalze oder dergleichen,
die Festigkeit und der Zusammenhalt des Gewebes 3 erheblich erhoht

werden kann.

Im vorliegenden Ausfithrungsbeispiel weisen die Kettfdden 4 und die
Schussfdden 5 im wesentlichen denselben Durchmesser auf, d.h. es er-
geben sich maximale Unterschiede von 0,01 - 0,5 mm. Selbstverstédnd-
lich kénnen die Kettfdden 4 und die Schussfaden 5 auch erheblich un-
terschiedlichere Durchmesser aufweisen. Prinzipiell sind Jedoch

samtliche Drahtdicken moglich.

Um einen besseren Zusammenhalt der Kettfdden 4 mit den Schussfédden 5
an den Berihrungspunkten 7 zu erreichen, kann das Gewebe 3 nach sei-
ner Herstellung oder nach seiner Umformung galvanisch behandelt wer-
den. Auf diese Weise l&sst sich beispielsweise ein aus einem relativ
einfachen und damit kostengiinstigen Stahlwerkstoff bestehendes Gewe-
be 3 verzinken, vernickeln, verkupfern, aluminieren oder mit einem
anderen geeigneten Werkstoff galvanisch iberziehen. Auf diese Welse
kénnen Kosten eingespart werden, in dem ein billigeres Material fiur
die Kettfaden 4 und die Schussfiaden 5 verwendet wird, welches an-
schlieBend mit einem galvanischen Uberzug versehen wird. Des weite-
ren ergibt sich auf diese Weise eine zusdtzliche Versteifung des Ge-
webes 3. Alternativ kdnnen auch galvanisch behandelte oder lackierte
Kettfdaden 4 und Schussfidden 5 zur Herstellung des Gewebes 3 verwen-—
det werden. Dabel steht dann der Korrosionsschutz des Gewebes 3 im
Vordergrund, der selbstverstdndlich auch durch die galvanische Be-

schichtung des gesamten Gewebes 3 gegeben ist.

Eine Alternative zur galvanischen Behandlung stellt das Lackieren
des Metall- oder Kunststoffgewebes 3 dar, was vor allem dann ange-
wendet werden kann, wenn die Vorrichtung 1 keiner thermischen Bean-
spruchung ausgesetzt ist. Vorzugsweise wird hierzu das Metall- oder
Kunststoffgewebe 3 in ein Lackbad getaucht. Der Lack legt sich dabei
insbesondere an den Beriihrungspunkten 7 an und wird durch Kapillar-

wirkung in die Ecken der Poren 6 gezogen, sodass diese verkleinert
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werden. Auf diese Weise wird nicht nur die GroBe der Poren 6 verrin-
gert, was wiederum einen Einfluss auf die Schallabsorption durch das
Metall- oder Kunststoffgewebe 3 hat, sondern es ergibt sich dadurch
auch eine erhdhte Steifigkeit des gesamten Metall- oder Kunststoff-
gewebes 3 durch den verbesserten Zusammenhalt im Bereich der Berih-

rungspunkte 7.

Wenn, wie oben beschrieben, das plattenformige Element 2 umgeformt
wird, so ist es sinnvoll, die galvanische Behandlung oder die La-
ckierung nach dem Umformen vorzunehmen, um eine Beschddigung des

galvanischen Uberzugs bzw. der Lackschicht zu verhindern.

In den Figuren 4 bis 6 ist eine Ausfihrungsform der erfindungsgemd-
Ben Vorrichtung 1 mit dem das Metall- oder Kunststoffgewebe 3 auf-
weisenden plattenférmigen Element 2 dargestellt, bei dem das Metall-
oder Kunststoffgewebe 3 nach dem Weben gewalzt wurde. In der Drauf-
sicht gem&B Fig. 4 ist zu erkennen, dass durch dieses Walzen die Be-
rithrungspunkte 7 zwischen den Kettfdden 4 und den Schussfaden 5
stark abgeflachﬁ sind, sodass sich insgesamt eine verringerte Dicke
des Metall- oder Kunststoffgewebes 3 ergibt. Alternativ kann die
Presskraft auch durch Pressen des Metall- oder Kunststoffgewebes 3
in einem Gesenk aufgebracht werden. Des weiteren ist es moglich,
dass das Metall- oder Kunststoffgewebe 3 durch Aufbringen der Press-
kraft pressgeschweiBt wird. Beispielsweise kann durch das Walzen ein
Gewebe 3, das zuvor eine Dicke von ca. 1,4 mm aufwies, auf eine Di-

cke von ca. 0,4 mm gebracht werden.

Nach dem Walzen oder Pressen des Gewebes 3 auf eine entsprechende
Dicke kann dasselbe phosphatiert, lackiert oder galvanisch oder in
einem Schmelzbad einen Uberzug erhalten oder es kann eine keramische
Schicht oder Kohlefasern auf das Gewebe 3 aufgetragen werden. Eine
weitere Mdglichkeit zur Behandlung des Gewebes 3 besteht darin, dass
auf dasselbe nach dem Walzen oder Pressen auf Dicke metallische Fa-
sern oder Pulver aufgespritzt oder gesintert werden, die beispiels-
weise aus demselben Werkstoff wie das Gewebe 3 selbst bestehen kon-

nen.



WO 2006/018258 PCT/EP2005/008831

_.13._

Aus dem Schnitt gem#B Fig. 5 geht hervor, dass auch die Poren 6 zwi-
schen den Kettfiaden 4 und den Schussfidden 5 einen erheblich kleine-
ren Querschnitt als bei der Ausfiihrungsform gem&B der Figuren 1 bis
3 aufweisen, was zu einer Veridnderung der Schallabsorption durch das
Metall- oder Kunststoffgewebe 3 fithrt. Je nach Umformgrad beim Wal-
zen kann somit der Schallwiderstand des Metall- oder Kunststoffgewe-

bes 3 eingestellt werden.

Aus einem Vergleich von Fig. 6 mit Fig. 3 wird deutlich, dass die
Schussfiden 5 durch das Walzen beidseitig in die Kettfdden 4 einge-
drungen sind, wobei sowohl die Kettfdden 4 als auch die Schussfdden
5 verformt wurden. Es ist ersichtlich, dass sich durch dieses mecha-
nische Fiigen eine erheblich verbesserte Verklammerung der Kettfaden
4 mit den Schussfiden 5 und somit eine erheblich erhthte Festigkeit
bzw. Steifigkeit des Metall- oder Kunststoffgewebes 3 ergibt. Durch
das Walzen oder Pressen des Gewebes kommt es zu einer vertikalen und
horizontalen Verdichtung des Gewebes 3. Auch im gewalzten Zustand
sind jedoch noch gewisse, wenn auch erheblich geringere Bewegungen
zwischen den Kettfiaden 4 und den Schussfdden 5 moglich, sodass
Schallenergie abgebaut werden kann. Das Walzen oder Pressen des Ge-
webes 3 kann so durchgefiihrt werden, dass ein blechartiger Charakter
des plattenfbrmigen Elements 2 entsteht, wobei stets eine gewisse
Porositidt verbleibt. Das verdichtete Gewebe 3 lasst sich sehr gut
schneiden, stanzen, bodrdeln und tiefziehen, wobel ein Tiefziehver-
haltnis von bis zu 1,8 erreicht werden kann. Des weiteren kann das
Geﬁebe 3 mittels unterschiedlicher SchweiBverfahren, wie z.B. Punkt-
und Rollnahtschweifen, sowie samtlicher SchmelzschweiBverfahren wei-
terverarbeitet werden. Ein weiteref Vorteill des Walzens
oder Pressens des Gewebes 3 ist darin zu sehen, dass die aubenlie-
genden Drahte bzw. Fiden sich bei eventuellen Zuschnitten nur schwer
bzw. nicht ablésen, da sich durch das Walzen bzw. Pressen eine Ver-
dichtung ergibt. Alternativ kann auf das Walzen oder Pressen des Ge-

webes 3 auch verzichtet werden.
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Um eine Strukturierung der Oberflache des Metall- oder Kunststoffge-
webes 3 zu erzielen, konnen beim Walzen des Metall- oder Kunststoff-
gewebes 3 eine oder auch beide verwendeten Walzen eine raue Oberflé-
che aufweisen, die sich auf das Metall- oder Kunststoffgewebe 3 ab-
bildet. Hierdurch lasst sich die Streuung des auf das Metall- oder
Kunststoffgewebe 3 auftreffenden Schalls verdndern. Vor dem Weben
konnen sowohl die Kettfdden 4 als auch die Schussfdden 5 in radialer
und/oder axialer Richtung aufgeraut werden, um die Schallabsorption
zu verbessern. Wenn das Gewebe 3 zugeschnitten wird, konnen die Kan-
ten der Zuschnitte durch Bdrdeln derselben versteift werden, wodurch
die Verletzungsgefahr vermindert wird. Alternativ oder zus&tzlich
ist es auch moglich, die Kanten der Zuschnitte durch Trennschneiden,

beispielsweise mittels eines Laserstrahls, zu verschmelzen.

Die Steifigkeit des Gewebes 3 kann durch die Anzahl und den Durch-
messer der Kettdridhte 4 verdndert werden. Prinzipiell sind fur die
Kettfaden 4 und die Schussfidden 5 samtliche Drahtformen, wie z.B.
rund, eckig, oval, usw., moglich, wobei in ein und demselben Gewebe
3 auch unterschiedliche Drahtformen zum Einsatz kommen kénnen. In
Fig. 2 ist des weiteren zu erkennen, dass die Poren 6 beidseits der
Kettfiaden 4 am gréBten sind. Von den Schussfdden 5 aus betrachtet,
befindet sich die grodBte durchgdngige Pore 6 zwischen den oberen und
unteren Schussfiden 5, was ebenfalls aus Fig. 2 hervorgeht. Zwischen
den in Fig. 2 dargestellten beiden Schussfdden 5 und dem Kettfaden 4
bildet sich also ein dreieckiger Raum, der in der vorliegenden Pa-
tentanmeldung als Pore 6 bezeichnet wird und sich insbesondere bei
den Gewebearten glatte Tresse, Kopertresse, Duplex, Betamesh und Ro-
buster als besonders schallschluckend erwiesen hat. Durch die Umlen-
kung der Schallwellen entlang der Poren 6 an den Kettfdden 4 ent-
steht ein Helmholzeffekt, durch welchen die Schallwellen absorbiert
werden. Eine stidrkere Umformung des Gewebes 3 fithrt dabei zu einer

dinneren Pore 6.

Wenn mehrere Gewebelagen verwendet werden, so kénnen diese lose auf-
einanderliegen oder festen Kontakt zueinander aufweisen. Dieser fes-

te Kontakt kann beispielsweise durch Verschweiflen, Verschrauben,



WO 2006/018258 PCT/EP2005/008831

-15-

Vernieten oder dergleichen hergestellt werden, wobei die einzelnen
Lagen in einem gemeinsamen Rahmen angeordnet werden kénnen.

In Fig. 7 ist ein Schussfaden 5 eines wie oben beschrieben gewalzten
oder gepressten Gewebes 3 im demontierten Zustand dargestellt, wobei
die Verformungen desselben deutlich zu erkennen sind. Einen Kettfa-
den des gewalzten Gewebes 3 im demontierten Zustand =zeigt Fig. 8.

Auch hier sind die Verformungen deutlich zu erkennen.

Um den Schalldurchgang durch ein ungewalztes Gewebe 3 mit einer Po-
rositdt von ca. 50% mit dem Schalldurchgang durch ein gewalztes Ge-
webe 3 mit einer Porositdt von ca. 25% vergleichen zu kodnnen, sind
in den Figuren 9 und 10 die Schalldurchgdnge in beiden Zust&dnden
mittels jeweiliger Pfeile dargestellt. Hierbeli ist erkennbar, dass
der Schall durch das gewalzte Gewebe 3 starker wverteilt wird als

durch das ungewalzte Gewebe 3.;

In einer &hnlichen Darstellung wie Fig. 3 zeigt Fig. 11 beispielhaft
eine Pore 6a, die in vertikaler Richtung durchstroémt wird. Dagegen
sind in Fig. 12 eine Kettdraht- oder Horizontalpore 6b sowie ein
keilfdrmiger, den Schall am starksten absorbierender Porenraum 6c

dargestellt.

Wie bereits oben erwdhnt, koénnen aus dem plattenfdrmigen Element 2
bzw. aus der Vorrichtung 1 die unterschiedlichsten Werkstiicke herge-
stellt werden. Ein solches Belspiel eines aus der Vorrichtung 1 ge-
bildeten Werkstﬁcks, ndmlich eines Abschirmbleches fiir einen Abgas-
krimmer, ist in Fig. 13 dargestellt. Dieses Abschirmblech wird mit
einem bestimmten Abstand von dem Abgaskrimmer vorzugsweise an einem
nicht mit dem Abgaskrimmer verbundenen Bauteil angebracht, um die

Ubertragung von Kdrperschall zZu vermeiden.
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Patentanspriche

Vorrichtung zur akustischen und thermischen Abschirmung mit ei-
nem plattenférmigen Element,

dadurch gekennzeichnet, dass

das plattenférmige Element (2) wenigstens eine Schicht eines Me-
tall- oder Kunststoffgewebes (3) mit Kettfdden (4) und Schussfa-
den (5) aufweist, wobei das Metall- oder Kunststoffgewebe (3)
Poren (6) aufweist, und wobei die Kettfidden (4) und die Schuss-

faden (5) an ihren Beriihrungspunkten (7) nicht versintert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Metall- oder Kunststoffgewebe (3) eine durch Aufbringen ei-

ner Presskraft verringerte Dicke aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Kettfidden (4) und/oder die Schussfidden (5) galvanisch behan-

delt oder lackiert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch g é kennzeichnet, dass
das Metall- oder Kunststoffgewebe (3) galvanisch behandelt oder

lackiert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeilichnéet, dass
die Kettfdden (5) und die Schussfédden (6) einen Stahlwerkstoff

aufweisen. : -

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Kettfaden (5) und die Schussfiaden (6) einen Aluminiumwerk-

stoff aufweisen.
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Vorrichtung nach eilnem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Kettfaden (5) und die Schussfdden (6) einen Kunststoff auf-

weisen.

Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7
zur thermischen. und akustischen Abschirmung eines Warme und/oder
Schall abstrahlenden Bauteils in einem Motorraum eines Kraft-

fahrzeugs.

Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7 im

Inneren von Schallddmpfern und/oder Abgasanlagen.

Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7

als Tragermaterial fiir Motorabdeckungen.

Verwendung einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7

fiir einen Helmholtz-Resonator.

Verfahren zum Herstellen einer Vorrichtung zur akustischen und
thermischen Abschirmung,

dadurch gekennzeichnet, dass

aus einem metallischen Material bestehende Kettfdaden (4) und
Schussfdden (5) zu einem Poren (6) aufwelsenden Metall- oder
Kunststoffgewebe (3) verwebt werden, wobel die Kettf&dden (4) und
die Schussfiden (5) an ihren Beritthrungspunkten (7) nicht versin-

tert werden.

Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Dicke des Metall- oder Kunststoffgewebes (3) durch Aufbrin-

gen einer Presskraft verringert wird.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass
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die Presskraft durch Walzen auf das Metall- oder Kunststoffgewe-

be (3) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass
zum Walzen des Metall- oder Kunststoffgewebes (3) wenigstens ei-

ne strukturierte Walze verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeilichnet, dass
die Presskraft durch Pressen des Metall- oder Kunststoffgewebes

(3) in einem Gesenk aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,6 dass

das Metall- oder Kunststoffgewebe (3) galvanisch behandelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16,
dadurch gekennzeilichne t , dass

das Metall- oder Kunststoffgewebe (3) lackieért wird.

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18,
daduzrch gekennzeichnet, dass
das Metall- oder Kunststoffgewebe (3) vor der galvanischen Be-

handlung oder vor dem Lackieren mechanisch umgeformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,b dass
das Metall- oder Kunststoffgewebe (3) durch Aufbringen der

Presskraft pressgeschweiBt wird.



PCT/EP2005/008831

17Vt
17

7
177

2
4

i
,

[
e
|

e

I\

2

¥

- =

TN

WO 2006/018258

1

6




WO 2006/018258 PCT/EP2005/008831

2/4
4 54 1 23 4
;‘MI%
e
__l_ —— 1'"T’—/—7!_'—
| [4—\1] /// !
| Y 4 ]




%
% s

)

el
SRR
%HJ@

' X\&
T

s

5
23 5 5 5
i@ M§
<r_ ‘ [\
5

\ / Fig. 10
5

—



WO 2006/018258 PCT/EP2005/008831




	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims

