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(54) Bezeichnung: SCHALLDAMMENDER HOHLKORPER ZUR LUFTFUHRUNG

@0 (57) Abstract: Hollow bodies for an air supply often prove unsatisfactory in terms of their sonic properties or their dirt accumulation
behaviour. The invention relates to a sound-absorbing hollow body for an air supply, comprising a first external layer consisting of
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S (57 Zusammenfassung: Hohlk6rper zur Luftfithrung sind hdufig entweder in Bezug auf ihre schalltechnischen Eigenschaften oder
auf ihr Verschmutzungsverhalten nicht befriedigend. Es wird ein schallddmmender Hohlkorper zur Luftfithrung vorgeschlagen mit
einer ersten, dusseren Schicht aus geschlossenzelligem Polyolefinschaumstoff, einer zweiten inneren Schicht ausgeschlossenzelli-
gem Polyolefinschaumstoff und wenigstens einer weiteren, zwischen der inneren und der dusseren Schicht angeordneten Schicht aus
einem aus Fasern bestehenden Flachengebilde, insbesondere einem Vlies. Erfindungsgemisse schallddmmende Hohlkorper werden
insbesondere im Kraftfahrzeugbereich fiir Luftzufithrungen eingesetzt.
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Schalldammender Hohlkdrper zur Luftfihrung

Die Erfindung betrifft einen schalldédmmenden Hohlkdrper zur
Luftfiithrung, beispielsweise in Fahrzeugen, Gebduden, fiir Ma-
schinen oder dergleichen. Solche schalldammenden Hohlkdrper
dienen z. B. zur ILufterneuerung oder Temperaturverdnderung.
Insbesondere bezieht sich die Erfindung auf Luftfihrungen zu

den Ausstromdffnungen in einem Kraftfahrzeug.

Technisches Gebiet

Hohlkérper zur Luftfiihrung in Kraftfahrzeugen werden heute noch
iberwiegend aus kompaktem thermoplastischen Kunststoff im
Spritzgussverfahren oder durch Blasformtechnik hergestellt. Ein
Nachteil dieser bekannten Luftfihrungen ist, dass der Luft-
schall der durchstrdmenden Luft teilweise die Wandungen durch-
dringt und als Korperschall von den AuBenfldchen abgestrahlt
wird. Dieser ZLuftschall wird Dbesonders bei hoheren Luftge-

schwindigkeiten als stdrend empfunden.

Stand der Technik

Aus der EP 0 095 582 Bl ist ein schallgedampfter Strémungskanal
bekannt, bei dem die Wiande aus einem Verbund eines elastischen,
thermoplastischen, iberwiegend geschlossenzelligen Schaumstoff
als &uBere Schicht und einem offenzelligen elastischen Weich-
schaumstoff als innerer Schicht gebildet sind. Bei dieser Art
von Stémungskanalen besteht die Gefahr, dass sich die offenen
7ellen der inneren Schicht mit Schmutz, Staub, Wasser oder 01

zusetzen.

In der EP 0 445 592 Bl wird ein Verfahren zum Herstellen eines
Hohlkérpers aus einem bleibend verformbaren Schaumstoff durch
Blasformen beschrieben. Nach diesem Verfahren werden zunadchst
ein oder mehrere Abschnitte eines Schaumstoffs nach Erwdrmung
auf eine Temperatur oberhalb der Erweichungstemperatur des
Schaumstoffs in eine mehrteilige Form eingelegt. Durch Schlie-
Ben der mehrteiligen Form werden die Abschnitte entlang ihrer
Kanten miteinander verbunden, bevorzugt verschweilt, wobei der
Zwischenraum zwischen den Abschnitten wenigstens weitgehend ab-

gedichtet wird. Durch Einfithren eines unter Druck stehenden
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Fluids, 4insbesondere Druckluft, in dcn Zwischenraum zwischen
den Abschnitten werden die Abschnitte an die Wandungen der
mehrteiligen Form gedrickt und ausgeformt. Nach Abkthlen der
Abschnitte wird das Formteil, z. B. ein HohlkOrper zur Luftfih-
rung, entformt. Durch Verwendung von geschlossenzelligem
Schaumstoff ist die schalldédmmende Wirkung dieser Hohlkoérper

jedoch relativ gering.

Aufgabe

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, einen schalldammen-
den Hohlkdrper =zur Luftfthrung zur Verfiligung zu stellen, der
diese Nachteile nicht aufweist. Ein weiteres Anliegen der Er-
findung ist es, ein einfaches und kostenglinstiges Verfahren zur
Herstellung eines solchen schalldammenden Hohlkdrpers zur Ver-

figung zu stellen.

Darstellung der Erfindung

zur LOsung dieser Aufgabe wird ein schalld&mmender HohlkOrper
zur Luftfiihrung mit einer ersten, &duleren Schicht aus geschlos-
senzelligem Polyolefinschaumstoff, einer zwelten, inneren
Schicht aus geschlossenzelligem Polyolefinschaumstoff und we-
nigstens einer weiteren, zwischen der inneren und der &uBeren
Schicht angeordneten Schicht aus einem aus Fasern bestehenden
Fldchengebilde, insbesondere einem Vliesmaterial, vorgeschla-

gen.

Die innere und die &duRere Schicht bestehen bevorzugt aus ver-
netztem Polyethylenschaumstoff einer Rohdichte von 25 bis 150
kg/m?, bevorzugt 25 - 70 kg/m?®. Als Polyethylenschaumstoff wird
eln solcher Schaumstoff verstanden, der wenigstens iliberwiegend
auf der Basis von Polyethylen als Polymer aufgebaut ist. Neben
Polyethylen als Polymer koénnen Beimischungen aus Polypropylen,
EVA oder anderen, dem Fachmann bekannten Beimischungen verwen-
det werden, um die H&a&rte des Schaumstoffs sowie dessen Wiarme-
formbestdndigkeit zu beeinflussen. Polyethylenschaumstoff mit
einer Rohdichte wunterhalb von 25 kg/m® weist fiir den erfin-
dungsgemében Zweck eine zu geringe Steifigkeit auf, wahrend

Rohdichten iiber 150 kg/m3® einerseits zu hoéheren Herstellkosten
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fithren und andererseits die Schalldémpfungswerte negativ becin-
flussen. Die AduRere Schicht und die innere Schicht aus
geschlossenzelligem Polyolefinschaumstoff kénnen Jeweils die
gleiche Rohdichte aufweisen, bevorzugt wird jedoch die &duBere
Schicht aus einem Polyolefinschaumstoff hdherer Rohdichte her-
gestellt.

Erfindungsgem&B wird zwischen der inneren und der 4&uBeren
Schicht aus geschlossenzelligem Polyolefinschaumstoff eine
Schicht aus einem aus Fasern bestehenden Fléchengebilde, insbe-
sondere einem Vliesmaterial, angeordnet. Diese mittlere Schicht
ist fiir die eigentliche Schallddmmung in wesentlichem MaBe ver-
antwortlich. Bevorzugt wird ein Vliesmaterial eingesetzt mit
einem Flachengewicht wvon 100 bis 400 g/m?. Das Vliesmaterial
besteht bevorzugt Uberwiegend aus Polypropylen-Fasern, es kdn-
nen Jjedoch auch andere thermoplastische Fasern, Naturfasern,
Kunstfaser-Naturfaser-Gemische oder auch Mineralfasern einge-

setzt werden.

Ein wesentlicher Aspekt der vorliegenden Erfindung besteht dar-
in, dass sowohl die innere als auch die &duBere Schicht des
schalldammenden HohlkOrpers, also die von auBen sichtbare Ober-
flédche sowie die eigentliche Luftfithrungs-Oberflidche des Hohl-
korpers, aus geschlossenzelligem Polyolefinschaumstoff beste-
hen. Im Gegensatz =zu offenporigen Schaumstoffen besteht bei
geschlossenzelligem Polyolefinschaumstoff eine erheblich gerin-
gere Verschmutzungsgefahr, zudem ist ein Aufsaugen von Wasser,
0l oder dergleichen nicht zu befiirchten. Dennoch weist der er-
findungsgeméfe schalldémmende Hohlkdrper eine ausgesprochen gu-
te Dampfung sowohl des Eigenschwingverhaltens als auch bzgl.
der durch turbulente Luftstrémungen entstehenden Schallanteile

auf.

Unter "geschlossenzellig" im Sinne dieser Erfindung wird ein
Schaumstoff wverstanden, dessen Zellen zu mehr als 60 % voll-
standig geschlossen sind. Unter offenzellig im Sinne dieser Er-
findung wird ein Schaumstoff verstanden, dessen Zellen zu mehr
als 60 % gedffnet sind, deren Zellwand somit eine gasdurchl&s-

sige Offnung aufweist. Bevorzugt sind bei dem eingesetzten
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geschlossenzelligem Polyolefinschaumstoff mehr als 80 % der

Zellen geschlossen, insbesondere mehr als 90 %.

Die erfindungsgemdB verwendeten Materialien lassen sich &dufBerst
kostengiinstig durch Kaschieren unter Einwirkung von Warme und
Druck, insbesondere durch Flammkaschieren, miteinander verbin-
den. Besonders bevorzugt wird hierzu in einem ersten Schritt
ein dreischichtiges Fl&dchengebilde, bestehend aus der &uBeren
Schicht aus Polyolefinschaumstoff, der mittleren Schicht aus
dem Vliesmaterial und der inneren Schicht aus einem geschlos-
senzelligen Polyolefinschaumstoff hergestellt. In einem zweiten
Verarbeitungsschritt wird aus diesem dreischichtigem Fl&chenge-
bilde der erfindungsgemédBe schallddmmende Hohlkdrper herge-
stellt, beispielsweise im Hohlkdrper-Blasformverfahren, insbe-
sondere entsprechend der EP 0 445 592 Bl. Die Weiterverarbei-
tung nach diesem Verfahren ist dadurch mdglich, dass der einge-
setzte Polyolefinschaumstoff geschlossenzellig und damit TLuft-

undurchlédssig ist.

Bester Weg zur Ausfithrung der Erfindung und Vergleichsbeispiel

Zur Herstellung eines erfindungsgemdlien schalldammenden Hohl-
korpers zur Luftfihrung wird ein vernetzter geschlossenzelliger
Polyethylenschaumstoff einer Dicke von 3 mm mit einer Rohdichte
von 60 kg/m® (Typ TROCELLEN 6003 N, Hersteller: TROCELLEN GmbH)
mit einem Polypropylen-Nadelvlies einer Dicke von 2 mm und ei-
nem Flachengewicht von 200 g/m? durch Flammkaschieren verbun-
den. Hierzu wird der Polyethylen-Schaumstoff wvon einer Rolle
abgerollt, einseitig mit offener Gasflamme bis in den thermo-
plastischen Bereich erwdrmt und unmittelbar anschlieBend mit
dem ebenfalls von einer Rolle abgewickelten Polypropylen-
Nadelvlies im Walzenspalt kaschiert. Das Nadelvlies-Material
schmilzt dabel nicht auf, sondern wird lediglich in die erwdrm-
te Oberflidche des Polyethylen-Schaumstoffs eingedrickt und me-
chanisch in diesem verankert. Auf gleiche Weise wird anschlie-
BRend die zweite Polyethylen-Schaumstoffschicht, ebenfalls 3 mm
dick, jedoch mit einer Rohdichte von 30 kg/m?®, aufkaschiert.
Aus diesem 3-schichtigen Verbundmaterial als Zwischenprodukt

werden anschlieBend gurch Wasserstrahlschneiden ebene Abschnit-
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te ausgeschnitten, die paarweise nach dem Verfahren gemiBk der
EP 0 445 592 Bl, auf die hiermit vollinhaltlich Bezug genommen
wird, im Blasformverfahren zu dem gewiinschten Hohlkdérper ge-

formt.

Vergleichsversuch

zum Vergleich der schalldammenden Wirkung wurde ein geometrisch
gleich gestaltetes Luftfiihrungsteil mit einschichtigem Aufbau
aus vernetztem, geschlossenzelligem Polyethylenschaumstoff ei-
ner Dicke von 3 mm und einer Rohdichte von 100 kg/m® im Blas-
formverfahren gemdl der EP 0 445 592 Bl hergestellt. Bei
2000 Hz wies der erfindungsgemédfe 3-schichtige Aufbau einen um

6 dB niedrigeren Schallpegel auf.

Die erfindungsgemdBen schalldédmmenden Hohlkorper zur Luftfith-
rung weisen sowohl eine tiberlegene Durchtrittsdampfung des
Schalls als auch eine hohe Dampfung fiir denjenigen Schall auf,
der im Lufteintrittsbereich des Hohlkérpers durch z. B. einen
Ventilator oder dergleichen eingebracht wird. SchlieRBlich wird
auch das Eigenschwingen des schalld&mmenden Hohlkorpers zuver-
lassig reduziert. Als weiterer Vorteil ergibt sich die Verrin-
gerung von Klappergerduschen oder dergleichen, insbesondere Ge-
raduschen, die durch schwingende BReriihrung des schalldidmmenden

Hohlkdrpers mit anderen Kraftfahrzeugteilen entstehen kénnen.
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atentansprichsa

Schalldimmender Hohlkdérper zur Luftfihrung mit einer ers-

ten, &uBeren Schicht aus geschlossenzelligem Polyolefin-
schaumstoff, einer zweiten inneren Schicht aus geschlos-
senzelligem Polyolefinschaumstoff und wenigstens einer
weiteren, zwischen der inneren und der #HuReren Schicht an-
geordneten Schicht aus einem aus Fasern bestehenden Fla-

chengebilde.

Schalldammender Hohlkdrper nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das aus Fasern bestehenden Flachenge-

bilde ein Vliesmaterial ist.

Schalldammender Hohlkdérper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die innere und die &duBere Schicht aus
einem vernetztem Polyethylenschaumstoff einer Rohdichte
von 25 bis 100 kg/m?®, bevorzugt 25 bis 70 kg/m® bestehen.

Schalldammender Hohlkdérper nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht aus einem
Vliesmaterial iberwiegend aus Polypropylen-Fasern Dbesteht

und ein Flichengewicht von 100 bis 400 g/m?® aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines schallddmmenden Hohlkor-
pers nach'einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zunichst ein wenigstens dreischichtiges
Flachengebilde, umfassend eine erste Schicht aus geschlos-
senzelligem Polyolefinschaumstoff, eine zweite Schicht aus
geschlossenzelligem Polyolefinschaumstoff und wenigstens
eine weiteren, zwischen der inneren und der &uberen
Schicht angeordneten Schicht aus einem Vliesmaterial durch
Kaschieren unter Anwendung von Warme und Druck hergestellt
wird und dieses Flachengebilde anschlieBend zu dem schall-

dammenden Hohlkdrper geformt wird.
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