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(54) Schalldampfer und Verfahren zu seiner Herstellung

(57) Die Erfindung bezieht sich auf einen Schalldampfer
und ein Verfahren zur Herstellung eines
Schalldampfers (1), insbesondere eines
Fahrzeugschalldampfers, mit  einem inneren
Rohrabschnitt (2) und zumindest einer auBerhalb des
Rohrabschnittes (2) ausgebildeten Resonatorkammer
(14, 15), wobei der Rohrabschnitt (2) in seinem
Mantel (3) zumindest eine Offnung (7, 8) aufweist, die
das Innere des Rohrabschnittes (2) mit der
Resonatorkammer (14, 15)  verbindet.  Zur
Vereinfachung des Herstellungsprozesses sowie zur
Material- und Gewichtseinsparung werden
Mantelsegmente (4, 5, 6) als Einzelteile vorgefertigt
und wird durch Zusammensetzen der vorgefertigten
Mantelsegmente (4, 5, 6) der Mantel des inneren
Rohrabschnittes (2 gebildet, wobei die
Mantelsegmente (4, 5, 6) entlang des Rohrumfanges
verteilt angeordnet werden und sich jeweils in axialer
Richtung von einem ersten Anschlussstick (11) zu
einem zweiten Anschlussstick (12) erstrecken, und
dass erste Enden (9) der Mantelsegmente (4, 5, 6) mit
dem ersten Anschlussstick (11) verbunden werden
und zweite, den ersten Enden (9) gegenlberliegende
Enden (10) der Mantelsegmente (4, 5, 6) mit dem
zweiten Anschlussstlck (12) verbunden werden.
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Zusammenfassung

Die Erfindung bezieht sich auf einen Schalldampfer und ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Schalldampfers (1), insbesondere eines Fahrzeugschalldampfers, mit
einem inneren Rohrabschnitt (2) und zumindest einer aufl3erhalb des Rohrab-
schnittes (2) ausgebildeten Resonatorkammer (14, 15), wobei der Rohrabschnitt
(2) in seinem Mantel (3) zumindest eine Offnung (7, 8) aufweist, die das Innere
des Rohrabschnittes (2) mit der Resonatorkammer (14, 15) verbindet. Zur Verein-
fachung des Herstellungsprozesses sowie zur Material- und Gewichtseinsparung
werden Mantelsegmente (4, 5, 6) als Einzelteile vorgefertigt und wird durch Zu-
sammensetzen der vorgefertigten Mantelsegmente (4, 5, 6) der Mantel des inne-
ren Rohrabschnittes (2) gebildet, wobei die Mantelsegmente (4, 5, 6) entlang des
Rohrumfanges verteilt angeordnet werden und sich jeweils in axialer Richtung von
einem ersten Anschlussstlck (11) zu einem zweiten Anschlussstlck (12) erstre-
cken, und dass erste Enden (9) der Mantelsegmente (4, 5, 6) mit dem ersten An-
schlussstuck (11) verbunden werden und zweite, den ersten Enden (9) gegen-
uberliegende Enden (10) der Mantelsegmente (4, 5, 6) mit dem zweiten An-

schlussstuck (12) verbunden werden.

Fig. 2
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Schalldampfer, insbesondere Fahrzeug-
schalldampfer, mit einem inneren Rohrabschnitt und zumindest einer auferhalb
des Rohrabschnittes ausgebildeten Resonatorkammer, wobei der Rohrabschnitt in
seinem Mantel zumindest eine Offnung aufweist, die das Innere des Rohrabschnit-
tes mit der Resonatorkammer verbindet. Die Erfindung bezieht sich auch auf ein
Fahrzeug mit einem Schalldampfer und ein Verfahren zur Herstellung eines
Schalldampfers.

Die DE 10026355 A1 offenbart eine schalldampfende Luftleitung fur einen Luft-
ansaugtrakt einer Brennkraftmaschine mit einem Innenrohr, das radialen Offnun-
gen aufweist, und einem Dammstoffmantel, der das Innenrohr radial auf3en zu-
mindest teilweise umhdullt. Ein Auf3enrohr umhdllt das Innenrohr und den Damm-
stoffmantel vollstandig. Sowohl das Auf3enrohr als auch das Innenrohr bestehen
jeweils aus zwei Halbschalen, wobei eine Halbschale des Innenrohrs an einer
Halbschale des Aufienrohrs schwenkbar gelagert ist und die andere Halbschale
des Innenrohrs an der anderen Halbschale des AuRenrohrs schwenkbar gelagert
ist. Innenrohr, Auflenrohr und Dammstoffmantel sind aus Kunststoff gefertigt. Der
Nachteil dieser Konstruktion besteht darin, dass die Herstellung einer derartigen
Luftleitung enormen Aufwand erfordert. Insbesondere die gegenseitige schwenk-
bare Lagerung der einzelnen Halbschalen erfordert mehrere komplexe Arbeits-
gange und ist in einem vertretbaren Kostenrahmen lediglich mit Kunststoffmateria-
lien zu verwirklichen. Damit scheidet diese Losung bei allen Anwendungen aus,

bei denen die Verwendung von Metall, z.B. Edelstahl, erforderlich ist.

Die WO 07101412 A1 offenbart einen Schalldampfer in Modulbauweise sowie

dessen Herstellung. Dazu ist eine Vielzahl von Fluidleitelementen vorgesehen, die
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ein Labyrinth von Gangen und Resonatorkammern bilden. Ein durchgangiges
Rohr ist nicht vorgesehen, Aufbau und Konstruktion sind sehr komplex und erfor-
dern eine Vielzahl von Einzelteilen, deren Zusammensetzung aufierst aufwandig

ist.

Ein Schalldampfer mit einem Innenrohr und auf3erhalb angeordneten Reflexions-
kammern und Kanalen ist aus der DE 3020492 C2 bekannt.

Die DE 736633 A offenbart einen Schalldampfer, bei dem das innen verlaufende
Rohr nicht durchgehend ausgebildet ist. Das Medium durchlauft zwischen zwei
Rohrabschnitten zwei Kammern und Ringrdume. Radiale Offnungen verbinden die

Kammern mit den Ringraumen.

Die letzten beiden Druckschriften besitzen als innere Rohrabschnitte ein Rohr, das
entlang seines Umfanges aus einem Stlck gebildet ist. Der Nachteil einer derarti-
gen Konstruktion besteht darin, dass kommerziell erhaltliche Rohre eines be-
stimmten Durchmessers eine Mindestdicke ihres Mantels aufweisen. Um eine ge-
ringere Manteldicke und damit eine Material- und Gewichtseinsparung zu errei-
chen wirde es Spezialkonstruktionen bedurfen, die sehr teuer und aufwandig
sind. AuRerdem ist das Einbringen von radialen Offnungen in ein fertiges Rohr mit
betrachtlichem Aufwand verbunden, da Offnungen zumeist entlang des gesamten
Umfanges des Rohres eingebracht werden mussen, so dass bereits die Handha-
bung und Orientierung des Rohres wahrend der Bearbeitung einen betrachtlichen
Aufwand erfordert.

Ziel der vorliegenden Erfindung besteht darin, einen Schalldampfer bereitzustel-
len, der diesen Nachteil nicht aufweist und der einfach und kostengunstig herstell-
bar ist. Mit einem derartigen Schalldampfer soll eine Material- und Gewichtsein-
sparung moglich sein. Der Zusammenbau des Schalldampfers und insbesondere
die Herstellung des inneren Rohrabschnittes mit den Offnungen in seinem Mantel
soll unkompliziert und zeitsparend erfolgen kdnnen. Schliel3lich soll sich der
Schalldampfer durch eine effiziente Schalldammung auszeichnen.
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Dieses Ziel wird mit einem eingangs erwahnten Schalldampfer dadurch erreicht,
dass der Mantel des inneren Rohrabschnittes aus zumindest drei, entlang des
Rohrumfanges verteilten (benachbart angeordneten) Mantelsegmenten zusam-
mengesetzt ist, die sich jeweils in axialer Richtung von einem ersten Anschluss-
stlck zu einem zweiten Anschlussstuck erstrecken, wobei erste Enden der Man-
telsegmente mit dem ersten Anschlussstick verbunden sind und zweite, den ers-
ten Enden gegenuberliegende Enden der Mantelsegmente mit dem zweiten An-

schlussstlick verbunden sind.

Die Herstellung und das Zusammensetzen von zumindest drei Mantelsegmenten
zu einem inneren Rohrabschnitt haben sich als besonders einfach herausgestellt.
Die Mantelsegmente konnen einzeln und unabhangig voneinander hergestellt
werden und anschliefdend zu einem inneren Rohrabschnitt zusammengesetzt
werden. Da die Segmente einzeln hergestellt werden, kdnnen Sie aus einem dun-
nen Blech ausgeschnitten und anschliel3end in die richtige Form gebogen werden.
Der Mantel des inneren Rohrabschnittes kann dadurch mit geringerer Wanddicke
ausgelegt werden, als dies mit Rohren aus dem Stand der Technik moglich ist. Die
dadurch bewirkte Materialeinsparung macht den Schalldampfer gewichtsmafig
leichter und kostenglinstiger. Auch das Herstellen von radialen Offnungen im Man-
tel wird dadurch erleichtert, dass diese schon bei der Herstellung der einzelnen
Mantelsegmente eingebracht werden. Das Zusammensetzen der einzelnen Man-

telsegmente zum inneren Rohrabschnitt stellt keine Schwierigkeit dar.

Die Mantelsegmente werden unabhangig von anderen Teilen des Schalldampfers
vorgefertigt, insbesondere unabhangig von den die Resonatorkammer(n) aul3en
umgebenden Resonatorwanden. Diese Vorfertigung der Mantelsegmente erlaubt

eine Optimierung des Herstellungsprozesses.

Die Mantelsegmente erstrecken sich jeweils durchgehend vom ersten Anschluss-
stick zum zweiten Anschlussstlick, sodass auch der innere Rohrabschnitt durch-
gehend ist. Der innere Rohrabschnitt dient der Leitung bzw. Férderung eines Me-
diums, z.B. Druckluft des Turboladers, (und ist daher ein Strdmungskanal), wah-

rend die Resonatorkammern (z.B. Helmholtzresonatoren) der Reduktion von

Schall durch negative Interferenzen dienen.
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Jedes der Mantelsegmente deckt im Querschnitt normal zur Achse des Rohrab-
schnittes ein Kreissegment ab. Das erforderliche Ausmal der Biegung eines an-
fanglich ebenen Blechstlckes bei drei oder mehreren Mantelsegmenten bleibt
vergleichsweise gering und kann mit einfachen Mitteln, einem Biegewerkzeug, mit

hoher Genauigkeit und Reproduzierbarkeit erfolgen.

Die Mantelsegmente werden einzeln gefertigt und gelangen erst durch ihre Positi-
onierung und Befestigung an die Anschlusssticke in eine relativ zueinander fixier-
te Position. Die Mantelsegmente sind vorzugsweise nur Uber die Anschlusssticke
miteinander verbunden, wobei in dieser Ausfuhrungsform eine direkte mechani-

sche Verbindung zwischen den Mantelsegmenten nicht vorgesehen ist.

Der Begriff Anschlussstuck ist weit zu sehen und kann Rohre, Rohrstlicke und
Schlauchstlicke umfassen. Im Anschlussstlck wird das im inneren Rohrstlick ge-
leitete Medium weiter beférdert; der Wortteil ,Anschluss’ bezieht sich darauf, dass
die Mantelsegmente am Anschlussstliick angeschlossen sind. Die Anschlussstu-
cke sind vorzugsweise jeweils zu einem Uberwiegenden Teil oder ganzlich auler-
halb der Resonatorkammern angeordnet, wobei ein Anschlusssttck den Eingang
und das andere Anschlussstuck den Ausgang des Schalldampfers bildet. Zwi-
schen den Anschlussstlcken verlaufen die Mantelsegmente durchgehend, d.h.
der innere Rohrabschnitt ist nicht unterbrochen. Fur die Kommunikation zwischen
dem Stréomungskanal (innerer Rohrabschnitt) und der/den Resonatorkammer(n)

sorgen die Ausnehmungen in den Mantelsegmenten.

Bevorzugt ist daher eine Ausfuhrungsform, bei der der Mantel des inneren Rohr-
abschnittes aus genau drei Mantelsegmenten zusammengesetzt ist, die sich ent-
lang des Rohrumfanges jeweils um im Wesentlichen 120° erstrecken, d.h. im Falle
eines kreisrunden Rohrabschnittes deckt jedes Mantelsegment ein Drittel der
Kreisform ab. Eine Biegung von Blechsticken in diesem Ausmal kann ohne gro-
Reren Aufwand und mit hoher Genauigkeit erfolgen. Auferdem ist es bevorzugt,
dass alle Mantelsegmente gleiche Form aufweisen, was den Herstellungsprozess

weiter vereinfacht.
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Wie bereits erwahnt sind die Mantelsegmente bevorzugt aus einzelnen, vorgebo-
genen Blechstlicken, vorzugsweise Edelstahlblechstlicken, gebildet, wodurch

hochwertige Schalldampfer entstehen.

Bevorzugt sind die ersten und/oder die zweiten Enden der Mantelsegmente mit
dem ersten und/oder zweiten Anschlussstuck verschweift, wodurch eine zuver-

lassige und einfach herzustellende Verbindung erfolgt.

Bevorzugt sind die ersten und/oder die zweiten Enden der Mantelsegmente mit
dem ersten und/oder zweiten Anschlussstlck kraftschllssig verbunden. Dies kann

beispielsweise mittels Klemm- oder Pressverbindungen bzw. Schellen erfolgen.

Bevorzugt weisen die ersten und/oder die zweiten Enden der Mantelsegmente
jeweils zumindest einen flanschférmigen Abschnitt auf. Dieser flanschférmige Ab-
schnitt liegt vorzugsweise an der Stirnseite des Anschlusssttickes an und erleich-
tert die Positionierung und Befestigung des entsprechenden Endes am An-

schlussstlick.

Bevorzugt weisen die ersten und/oder die zweiten Enden der Mantelsegmente

jeweils zumindest einen schirzenférmigen Abschnitt auf, wobei der schiirzenfor-
mige Abschnitt an einem Anschlussstuck anliegt. Ein schirzenférmiger Abschnitt
erleichtert ebenfalls die Positionierung und verbessert eine feste Verbindung mit
dem Anschlusssttck. Im Zusammenwirken mit einem flanschformigen Abschnitt

kann die Befestigung besonders einfach gestaltet werden

Bevorzugt ist zumindest ein Anschlussstlck ein Rohr, ein Rohrsttck, ein Schlauch
oder ein Schlauchsttick, wodurch der Schaldampfer mit den Verbindungsleitungen

bestmaoglich angekoppelt werden kann.

Bevorzugt liegen die axial verlaufenden Kanten benachbarter Mantelsegmente
lose aneinander. Es ist hier also nicht nétig, die Mantelsegmente entlang der axial
verlaufenden Kanten miteinander zu verbinden. Da die Resonatorkammerwéande
den Schalldampfer und damit auch den inneren Rohrabschnitt nach aul3en hin
abdichten, ist eine vollstandige Dichtheit des inneren Rohres und damit entlang
der axial verlaufenden Kanten nicht notwendig, zumal ja auch Offnungen in Rich-
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tung Resonatorkammern vorgesehen sind. Vorzugsweise liegen die axial verlau-
fenden Kannten aller Mantelsegmente lose aneinander an, d.h. diese Kanten sind
nicht direkt fest miteinander verbunden. Dies schlielt nicht aus, dass sie sich vor-

zugsweise entlang ihrer gesamten Lange berthren.

Ein weiterer Vorteil dieser Ausfuhrungsform ergibt sich aus dem Umstand, dass
die drei Mantelsegmente bzw. Schalen langs lose aneinander liegen kdnnen, d.h.
die axial verlaufenden Langsseiten bzw. Kanten benachbarter Mantelsegmente
mussen nicht miteinander verbunden werden. Das lose Aneinanderliegen kann
zum Toleranzausgleich fur die Anschlusssttcke genutzt werden. Wenn die An-
schlussdurchmesser nicht exakt stimmen, werden einfach die Spalte zwischen
den Segmenten zum Toleranzausgleich variiert. In einer bevorzugten Ausfuh-
rungsform ergibt sich daher zumindest zwischen zwei benachbarten Mantelseg-
menten ein in axialer Richtung verlaufender Spalt. Selbstverstandlich ist es auch
denkbar, dass zwischen allen Langsseiten axial verlaufende Spalte ausgebildet
sind.

Eine Trennwand, die zwei Resonatorkammern voneinander trennt, kann als ring-
formiger Wandteil ausgebildet sein, durch die der innere Rohrabschnitt hindurch-
tritt. Vorzugsweise liegt diese Trennwand mit inrem inneren Rand an den Man-
telsegmenten an, wodurch diese zusatzlich gehalten bzw. gestlutzt werden. Eine
feste Verbindung zwischen Trennwand und Mantelsegmenten ist nicht unbedingt
notig. Bevorzugt liegt die Trennwand lose an den Mantelsegmenten an; letztere
werden ohnedies durch die Anschlussstlcke gehalten. Mit inrem dul3eren Rand
liegt die Trennwand an der nach auf3en abdichtenden Resonatorkammerwand an.

Dadurch wird eine mechanisch stabile Konstruktion bereitgestellt.

Bevorzugt ist der Querschnitt der Mantelsegmente normal zur axialen Richtung
bogenférmig, vorzugsweise kreisbogenférmig, wodurch sich eine platzsparende
und im Hinblick auf die Schalldammung optimierte Geometrie ergibt. Auch die
Herstellung des inneren Rohrabschnitts durch gleich geformte Mantelsegmente ist
dadurch mdglich.
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Bevorzugt weist jedes Mantelsegment zumindest eine, vorzugsweise zumindest
zwei Ausnehmungen auf, die die Offnungen im Mantel des inneren Rohrabschnit-
tes bilden. Die Ausnehmungen kdnnen im einzelnen Mantelsegment allseits um-
schlossene Offnungen sein oder eine zu einer axial verlaufenden Kante des Man-
telsegmentes hin offene Ausnehmung sein, die erst nach dem Zusammensetzen
der einzelnen Mantelsegmente zu einem inneren Rohrabschnitt zu allseits um-

schlossenen Offnungen werden.

Bevorzugt weisen die den inneren Rohrabschnitt bildenden Mantelsegmente glei-
che Grole und gleiche Form auf, wobei vorzugsweise Form, Anordnung und Gro-
Re der Ausnehmungen in allen Mantelsegmenten gleich ist. Dadurch ergibt sich
eine einheitliche Form fur alle Mantelsegmente, sodass der Herstellungsprozess
stark vereinfacht wird.

Bevorzugt umschlief3t die zumindest eine Resonatorkammer den inneren Rohrab-
schnitt entlang seines gesamten Umfanges, wodurch eine platzsparende und im

Hinblick auf die Schalldammung optimierte Geometrie geschaffen wird.

Bevorzugt weist der Schalldampfer zumindest zwei Resonatorkammern auf, die in
axialer Richtung hintereinander angeordnet sind, wobei der Mantel des inneren
Rohrabschnittes erste Offnungen, die in die erste Resonatorkammer miinden und
zweite Offnungen, die in die zweite Resonatorkammer miinden, aufweist. Diese

Losung ist besonders effizient bei der Schalldammung.

Bevorzugt ist der innere Rohrabschnitt vollstandig von Resonatorkammerwanden
umgeben. Hier wird Dichtheit nach aufen durch die Resonatorkammerwande er-
reicht, sodass keine perfekte Dichtheit des inneren Rohrabschnittes erforderlich

ist.

Bevorzugt ist der Schalldampfer ein Turbolader-Schalldampfer, der an der Druck-
seite eines Turboladers angeordnet ist. Der Turbolader-Schalldampfer dient der
Reduzierung von Gerauschemissionen auf der Druckseite des Turboladers. Der
Schalldampfer kann auf einen kurzen Druckschlauch direkt am Ausgang des Tur-

boladers gesteckt und z.B. mit einer Federbandschelle gesichert sein.

8/31
N2012/29800



Das oben genannte Ziel wird auch mit einem Fahrzeug, insbesondere strallenge-
bundenes Fahrzeug, erreicht, das einen Schalldampfer, insbesondere einen Tur-
bolader-Schalldampfer, aufweist, der nach einer der oben beschriebenen Ausfih-

rungsformen ausgebildet ist.

Das oben genannte Ziel wird auch mit einem Verfahren zur Herstellung eines
Schalldampfers, insbesondere eines Fahrzeugschalldampfers, mit einem inneren
Rohrabschnitt und zumindest einer aul3erhalb des Rohrabschnittes ausgebildeten
Resonatorkammer, wobei der Rohrabschnitt in seinem Mantel zumindest eine Off-
nung aufweist, die das Innere des Rohrabschnittes mit der Resonatorkammer ver-
bindet, erreicht. Dabei werden die einzelnen Mantelsegmente vollstandig vorge-
fertigt und die vorgefertigten Mantelsegmente beim Zusammenbau des Schall-

dampfers zum inneren Rohrabschnitt zusammengesetzt

Dies erfolgt dadurch dass die Mantelsegmente als Einzelteile vorgefertigt werden
und dass durch Zusammensetzen der vorgefertigten Mantelsegmente der Mantel
des inneren Rohrabschnittes gebildet wird, wobei die Mantelsegmente entlang des
Rohrumfanges verteilt angeordnet werden und sich jeweils in axialer Richtung von
einem ersten Anschlussstlick zu einem zweiten Anschlusssttick erstrecken, und
dass erste Enden der Mantelsegmente mit dem ersten Anschlussstlick verbunden
werden und zweite, den ersten Enden gegenuberliegende Enden der Mantelseg-

mente mit dem zweiten Anschlussstiick verbunden werden.

Die als lose Einzelteile (d.h. zunachst in keiner Weise miteinander oder mit ande-
ren Teilen des entstehenden Schalldampfers verbundenen) vorgefertigten Man-
telsegmente werden erst beim Zusammenbau zum inneren Rohrabschnitt in eine

feste Position zueinander gebracht.

Dadurch wird der Herstellungsprozess auf zwei Schritte aufgeteilt in einem ersten
Schritt werden die Mantelsegmente einzeln vorgefertigt. In einem zweiten Schritt
mussen die vorgefertigten Mantelsegmente nur mehr zusammengesetzt werden.
Diese. Erlaubt Fertigung von Mantelsegmenten mit hoher Genauigkeit, wahrend
des Zusammensetzens keine Schwierigkeiten bereitet, weil Toleranzen bei den

Mantelsegmenten gering gehalten werden kdnnen. Die Mantelsegmente werden
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mit inren Enden an die jeweiligen Anschlussstlicke befestigt. Vorzugsweise erfolgt
keine direkte Bindung zwischen den benachbarten Mantelsegmenten tber ihre
axial verlaufenden Kanten. Dies reduziert die Montage auf die Befestigung an die

einander gegenuberliegende Anschlussstlcke.

In einer besonders bevorzugten Ausflhrungsform wird der Mantel des inneren
Rohrabschnittes aus zumindest drei Mantelsegmenten zusammengesetzt, vor-
zugsweise aus genau drei Mantelsegmenten, die sich entlang des Rohrumfanges
jeweils um im Wesentlichen 120° erstrecken. Bei drei oder mehr Mantelsegmenten
ist der Biegewinkel bzw. Segmentwinkel nicht zu grol3, um reproduzierbar und mit
geringen Toleranzen hergestellt zu werden. Bei genau drei Mantelsegmenten die
jeweils einen Umfangsbereich von etwa 120° Uberstreichen, wird eine sowohl im
Hinblick auf die Herstellung (Biege- bzw. Segmentwinkel ist gut beherrschbar;
Herstellung gleich geformter Mantelsegmente als Einzelteile) als auch im Hinblick
auf das Zusammensetzen (mit drei Mantelsegmenten nur wenige Teile, die zu-

sammenzusetzen sind) optimierte LOosung erreicht.

Bevorzugt werden die Mantelsegmente jeweils durch einen Biegevorgang eines
Blechstlckes, vorzugsweise eines Edelstahlblechstlickes, gefertigt, wobei die
Mantelsegmente durch den Biegevorgang in eine Form mit bogenférmigem, vor-
zugsweise kreisbogenformigem Querschnitt gebracht werden. Durch dieses Ver-
fahren kénnen sehr dunne Bleche verwendet werden, z.B. mit einer Dicke von
weniger als 1mm, wodurch Material-, Gewichts- und Kosteneinsparungen erzielt
werden. Das Biegen des Blechstlckes in eine Form, um mit einem oder mehreren
weiteren Mantelsegmenten einen Mantel zu bilden, stellt keine Probleme dar. Der
Biegewinkel bzw. Segmentwinkel ist bei drei Mantelstlicken, vorzugsweise dersel-
ben Grolke und Form, verhaltnismaRig gering, sodass das Einhalten von Tole-
ranzgrenzen beim Biegevorgang keine Probleme bereitet. Eine Ausfihrungsform
mit genau drei Mantelsegmenten, die jeweils einen Bogen von 120° Uberstreichen,

ist auch hier bevorzugt.

Bevorzugt werden die Blechstlicke vor dem Biegevorgang aus einem im Wesentli-
chen ebenen Blech in die Grofie der Mantelsegmente geschnitten. Die Man-

telsegmente werden jeweils durch Ausschneiden eines Blechstlckes aus einem
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im Wesentlichen ebenen Blech und anschliel}endem Biegen des Blechstlckes in
eine Form, in der es einen bogenférmigen, vorzugsweise kreisbogenformigen
Querschnitt aufweist, gefertigt. Das Schneiden aus einem ebenen Blech, z.B. mit-

tels eines Lasers, kann mit hoher Genauigkeit erfolgen.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden die Segmente direkt aus einem
Blechstreifen gefertigt. Der Blechstreifen bzw. das Band wird dann in der entspre-
chenden Breite vorbereitet, sodass seitlich keine Bearbeitung mehr n6étig ist und
auch kein Verschnitt/Abfall entsteht. In dieser Ausfuhrungsform entspricht also die
Breite des Blechstreifens bereits der Breite des vorzufertigenden Mantelsegmen-

tes. Dies ermdglicht eine Fertigung ,am Band'.

Bevorzugt wird an den ersten Enden und/oder zweiten Enden der Mantelsegmen-
te jeweils zumindest ein flanschférmiger Abschnitt geformt, bevor die Mantelseg-
mente zum inneren Rohrabschnitt zusammengesetzt werden, wodurch nachfol-

gende Positionierung und Befestigung am Anschlussstlck erleichtert wird.

Bevorzugt wird an den ersten Enden und/oder zweiten Enden der Mantelsegmen-
te jeweils zumindest ein schurzenférmiger Abschnitt geformt bevor die Man-
telsegmente zum inneren Rohrabschnitt zusammengesetzt werden, wodurch

nachfolgende Positionierung und Befestigung am Anschlusssttck erleichtert wird.

Bevorzugt werden vor dem Biegen des Blechstlckes Ausnehmungen in das
Blechstlck eingebracht, die im zusammengesetzten Zustand der Mantelsegmente
Offnungen im Mantel des inneren Rohrabschnittes bilden, wobei vorzugsweise
das Einbringen der Ausnehmungen durch Laserbearbeitung erfolgt. Im un-
gebogenen Zustand des Blechstlickes konnen auch die Ausnehmungen sehr ge-

nau eingebracht werden.

Bevorzugt werden die ersten Enden und/oder die zweiten Enden der Mantelseg-

mente mit dem ersten und/oder zweiten Anschlussstlick verschweil3t werden.

Bevorzugt werden die ersten Enden und/oder die zweiten Enden der Mantelseg-

mente mit dem ersten und/oder zweiten Anschlussstlck kraftschllUssig verbunden.
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Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.
Es zeigen jewells in stark schematisch vereinfachter Darstellung:
Fig. 1 einen erfindungsgemafen Schalldampfer;

Fig. 2 den inneren Rohrabschnitt einer Ausfuhrungsform des erfindungsge-
malden Schalldampfers;

Fig. 3 einen Fertigungsschritt eines Mantelsegmentes;

Fig. 4 einen weiteren Fertigungsschritt eines Mantelsegmentes;
Fig. 5 ein vorgefertigtes Mantelsegment;

Fig. 6 ein Fahrzeug mit einem Schalldampfer, und

Fig. 7 Varianten eines mit dem erfindungsgemafRlen Verfahren herstellbaren

Schalldampfers.

EinfUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. 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 bei einer
Lageanderung sinngemal auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kbnnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschrie-
benen unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen fur sich eigenstandige, erfinderi-

sche oder erfindungsgemale Losungen darstellen.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten des Schalldamp-
fers, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell

dargestellten Ausfuhrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr

12/31
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auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander
moglich sind und diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen
Handeln durch gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen
Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren Ausflih-
rungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und
beschriebenen Ausfuhrungsvariante moglich sind, vom Schutzumfang mit um-

fasst.

Fig. 1 zeigt einen erfindungsgemafien Schalldampfer 1 mit einem inneren Rohrab-
schnitt 2, der von zwei, in axialer Richtung hintereinander angeordneten Re-
sonatorkammern 14,15 umgeben ist. Im Mantel 3 des inneren Rohrabschnittes 2
sind erste Offnungen 7 und zweite Offnungen 8 ausgebildet. Die ersten Offnungen
7 sind in axialer Richtung von den zweiten Offnungen 8 beabstandet. Die ersten
Offnungen 7 fiihren in die erste Resonatorkammer 14 und die zweiten Offnungen
8 fuhren in die zweite Resonatorkammer 15. Die Resonatorkammern 14, 15 um-
geben den Rohrabschnitt 2 entlang seines gesamten Umfanges in Form eines
ringférmigen Volumens. Die beiden Resonatorkammern 14, 15 sind durch eine
ringformig verlaufende Trennwand voneinander abgetrennt. Resonatorkammer-
wande 16 dichten den Schalldampfer 1 nach aufden hin ab. Durch eine entspre-
chende Auslegung der Resonatorvolumina und der Offnungen 7, 8 entsprechend
den zu dampfenden Frequenzen kann eine negative Interferenz erzielt werden, bei
der durch entsprechende Phasenverschiebungen Schall zumindest teilweise aus-

geldscht werden kann.

Die ringférmige Trennwand zwischen den Resonatorkammern 14, 15, durch die
der innere Rohrabschnitt 2 hindurchtritt, liegt mit seinem inneren Rand an den
Mantelsegmenten 4, 5, 6 an, wodurch letztere zusatzlich gehalten bzw. gestutzt
werden. Die Position der Trennwand im Gehauseteil bestimmt das Volumen der
Resonatorkammern. Die Trennwand kann als gesonderter Teil, z.B. mit einem ge-
bordelten Aullen- und/oder Innenrand an gewunschter Stelle in den von der Re-
sonatorkammerwand 16 gebildeten Gehauseteil eingesetzt werden und mit die-

sem verbunden, z.B. verschweil3t werden. Selbstverstandlich ist es denkbar, dass
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die Trennwand auch mit den Mantelsegmenten 4, 5, 6 fest verbunden, z.B. ver-

schweilt wird.

Der innere Rohrabschnitt 2 setzt sich an seinen beiden Enden in Anschlussstu-
cken 11, 12 fort. Wie bereits in Fig. 1 angedeutet ist der Mantel 3 aus einzelnen
Mantelsegmenten 4, 5, 6 zusammengesetzt. Benachbarte Mantelsegmente liegen

mit ihren axial verlaufenden Kanten 13 aneinander lose an.

Fig. 2 zeigt den inneren Rohrabschnitt 2 im Detail. Eingangs ist zu bemerken,
dass die Anschlussstticke 11, 12 im Vergleich zu Fig. 2 abweichende Form auf-
weisen. Grundsatzlich sind alle moglichen Formen denkbar; die Anschlusssticke
11, 12 kdnnen als Rohrstlick, als Druckschlauch bzw. Schlauchstick ausgebildet

sein.

Erfindungsgeman setzt sich der Rohrabschnitt 2 aus einzelnen Mantelsegmenten

4, 5, 6 zusammen, die Ausnehmungen 17, 18 aufweisen. Diese bilden im zusam-

mengesetzten Zustand die Offnungen 7, 8 des Mantels 3. In der dargestellten be-

vorzugten Ausfuhrungsform erstrecken sich die einzelnen Mantelsegmente jeweils
uber ein Drittel des Rohrumfanges. Sie sind im Hinblick auf Form, GroRRe und

Ausnehmungen gleich ausgebildet.

An einen |hrer Enden, den zweiten Enden 10 weisen die Mantelsegmente jeweils
zwei flanschférmige Abschnitte 21 mit davon axial abragenden schirzenfGrmigen
Abschnitten 22 auf. Die Abschnitte 21, 22 dienen der Positionierung und Befesti-
gung der Mantelsegmente an der Stirnseite des zweiten Anschlussstiucks 12. Die
Befestigung kann z.B. durch Verschweil3en oder durch eine kraftschllssige Ver-
bindung erfolgen. An den ersten Enden 9 der Mantelsegmente ist keine besondere
Formgebung vorgesehen. Die ersten Enden 9 werden z.B. in einen ringférmig ver-
laufende(n) Spalt oder Ausnehmung des ersten Anschlussstickes 11 gesteckt und

dort z.B. durch Verschweifl3en befestigt.

Der Vorteil der Konstruktion des inneren Rohrabschnittes 2 besteht darin, dass die
Mantelsegmente einzelnen, d.h. unabhangig von anderen Teilen des entstehen-

den Schalldampfers, vorgefertigt und anschlieend in Art eines Baukastensystems
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zum Rohrabschnitt 2 zusammengesetzt werden konnen. Die einzelnen Man-
telsegmente liegen somit zunachst als vorgefertigte Einzelteile vor, die lose, d.h.
miteinander in keiner Weise verbunden, sind. Erst beim Zusammenbau des inne-
ren Rohrabschnittes werden die Mantelsegmente zusammengefigt und eine feste

Position zueinander gebracht.

Die Fig. 3 bis 5 skizzieren in einzelnen Schritten ein mogliches Herstellungsverfah-
ren fur einen Schalldampfer. Gemal Fig. 3 werden in einem ersten Schritt Blech-
stlcke 19 in der Grofie der zuklnftigen Mantelsegmente aus einem ebenen Blech
20 herausgeschnitten. Bevorzugt werden noch im ebenen Zustand der Blechstu-
cke 19 auch die Ausnehmungen 17,18 ausgeschnitten. Diese Schritte erfolgen

vorzugsweise durch Laserschneiden.

In Fig. 4 wird ein Blechstlck 19 einem Biegevorgang unterworfen. Dabei wird mit-
tels eines Biegewerkzeuges, z.B. einer Anordnung relativ zueinander positionierter
Walzen bzw. Rollen, eine bogenférmige, vorzugsweise kreisbogenférmige Kontur

des Blechstlckes 19 hergestellt.

In Fig. 5 ist ein bereits vorgefertigtes Mantelsegment 4 dargestellt, an dem auch
die flanschférmigen Abschnitte 21 und davon axial abragende schirzenformige
Abschnitte 22 angeformt sind. Diese sind einstlckig mit dem Mantelsegment 4
ausgebildet. Selbstverstandlich ware es denkbar, auch nur einen (einzigen)
flanschférmigen Abschnitt 21, d.h. ohne einen schirzenférmigen Abschnitt, zu
schaffen. Die Abschnitte 21, 22 konnen vor und/oder wahrend des Biegevorgan-

ges mitgeformt werden.

Nach dem Zusammensetzen des inneren Rohrabschnittes 2 erfolgt auch die An-
bringung der Resonatorkammern 14, 15 bzw. der Resonatorkammerwande 16

samt deren Befestigung am Schalldampfer.

Fig. 7 zeigt mogliche Varianten eines Rohrabschnittes 2 eines Schalldampfers, die
durch ein erfindungsgemafes Herstellungsverfahren hergestellt werden konnen.
In der ersten Variante ist ein aus drei Mantelsegmenten 4, 5, 6 zusammengesetz-

ter Rohrabschnitt 2 zu sehen; rechts davon ein aus vier Mantelsegmenten, und
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darunter ein aus nur zwei Mantelsegmenten zusammengesetzter Rohrabschnitt 2
zu sehen. Selbstverstandlich kdbnnen Rohrabschnitte auch aus funf oder mehr
Segmenten bestehen, allerdings erhoht sich dadurch der Aufwand beim Zusam-

mensetzen.

In diesem Zusammenhang wird ausdrucklich festgehalten, dass die Erfindung
auch einen erfindungsgemalf hergestellten Schalldampfer umfasst, der aus zu-

mindest zwei Mantelsegmenten zusammengesetzt ist.

Fig. 6 zeigt schliel3lich ein Fahrzeug 24, mit einem Turbolader 23 und einem auf
der Druckseite des Turboladers 23 angeschlossenen, erfindungsgemafiien bzw.

erfindungsgemal hergestellten Schalldampfer 1.

Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann

der Beschreibung entnommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen Figuren gezeigten Ausfuhrungen den Gegenstand
von eigenstandigen, erfindungsgemafien Losungen bilden. Die diesbezlglichen,
erfindungsgemafen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen die-

ser Figuren zu entnehmen.
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Bezugszeichenliste

Schalldampfer
Innerer Rohrabschnitt
Mantel
Mantelsegment
Mantelsegment

Mantelsegment
Erste Offnung
Zweite Offnung
Erstes Ende
Zweites Ende

Erstes Anschlussstuck
Zweites Anschlussstlick
Axial verlaufende Kante
Erste Resonanzkammer
Zweite Resonanzkammer

Resonatorkammerwand
Ausnehmung
Ausnehmung
Blechstlck

Ebenes Blech

Flanschformiger Abschnitt
Schurzenformiger Abschnitt
Turbolader

Fahrzeug
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Patentanspriche

1. Schalldampfer (1), insbesondere Fahrzeugschalldampfer, mit einem
inneren Rohrabschnitt (2) und zumindest einer aul3erhalb des Rohrabschnittes (2)
ausgebildeten Resonatorkammer (14, 15), wobei der Rohrabschnitt (2) in seinem
Mantel (3) zumindest eine Offnung (7, 8) aufweist, die das Innere des Rohrab-
schnittes (2) mit der Resonatorkammer (14, 15) verbindet, dadurch gekennzeich-
net, dass der Mantel (3) des inneren Rohrabschnittes aus zumindest drei, entlang
des Rohrumfanges benachbart angeordneten Mantelsegmenten (4, 5, 6) zusam-
mengesetzt ist, die sich jeweils in axialer Richtung von einem ersten Anschluss-
stlick (11) zu einem zweiten Anschlussstlick (12) erstrecken, wobei erste Enden
(9) der Mantelsegmente (4, 5, 6) mit dem ersten Anschlusssttck (11) verbunden
sind und zweite, den ersten Enden (9) gegenuberliegende Enden (10) der Man-

telsegmente (4, 5, 6) mit dem zweiten Anschlussstick (12) verbunden sind.

2. Schalldampfer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Mantel (3) des inneren Rohrabschnittes (2) aus drei Mantelsegmenten (4, 5, 6)
zusammengesetzt ist, die sich entlang des Rohrumfanges jeweils um im Wesentli-
chen 120° erstrecken.

3. Schalldampfer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mantelsegmente (4, 5, 6) aus einzelnen, vorgebogenen Blechstlicken

(19), vorzugsweise Edelstahlblechstlicken, gebildet sind.

4. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die ersten Enden (9) und/oder die zweiten Enden (10) der
Mantelsegmente (4, 5, 6) mit dem ersten und/oder zweiten Anschlussstuck (11,

12) verschweil3t oder kraftschllssig verbunden sind.

5. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Ansprtche, dadurch
gekennzeichnet, dass die ersten Enden (9) und/oder die zweiten Enden (10) der
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Mantelsegmente (4, 5, 6) jeweils zumindest einen flanschférmigen Abschnitt (21)

aufweisen.

6. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch
gekennzeichnet, dass die ersten Enden (9) und/oder die zweiten Enden (10) der
Mantelsegmente (4, 5, 6) jeweils zumindest einen schirzenférmigen Abschnitt
(22) aufweisen, wobei der schirzenfdrmige Abschnitt (22) an einem Anschluss-

stlck (12) anliegt.

7. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch
gekennzeichnet, dass die benachbarten Mantelsegmente (4, 5, 6) mit ihren axial
verlaufenden Kanten (13) lose aneinander liegen, wobei vorzugsweise zumindest
zwischen zwei benachbarten Mantelsegmenten (4, 5, 6) ein in axialer Richtung

verlaufender Spalt ausgebildet ist.

8. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Querschnitt der Mantelsegmente (4, 5, 6) normal zur

axialen Richtung bogenformig, vorzugsweise kreisbogenformig ist.

9. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Mantelsegment (4, 5, 6) zumindest eine, vorzugswei-
se zumindest zwei Ausnehmungen (17, 18) aufweist, die die Offnungen (7, 8) im

Mantel (3) des inneren Rohrabschnittes (2) bilden.

10. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die den inneren Rohrabschnitt (2) bildenden Mantelsegmen-
te (4, 5, 6) gleiche Grolke und gleiche Form aufweisen, wobei vorzugsweise Form,
Anordnung und GroRe der Ausnehmungen (17, 18) in allen Mantelsegmenten (4,
5, 6) gleich ist.
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11. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die zumindest eine Resonatorkammer (14, 15) den inneren

Rohrabschnitt (2) entlang seines gesamten Umfanges umschliel3t.

12. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schalldampfer (1) zumindest zwei, voneinander abge-
trennte Resonatorkammern (14, 15) aufweist, die in axialer Richtung hintereinan-
der angeordnet sind, wobei der Mantel (3) des inneren Rohrabschnittes (2) erste
Offnungen (7), die in die erste Resonatorkammer (14) miinden und zweite Offnun-

gen (8), die in die zweite Resonatorkammer (15) munden, aufweist.

13. Fahrzeug, insbesondere strallengebundenes Fahrzeug, mit einem
Schalldampfer (1), insbesondere einem Turbolader-Schalldampfer, der an der
Druckseite eines Turboladers (23) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schalldampfer (1) ein Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Anspru-

che ist.

14. Verfahren zur Herstellung eines Schalldampfers (1), insbesondere
eines Fahrzeugschalldampfers, mit einem inneren Rohrabschnitt (2) und zumin-
dest einer auflterhalb des Rohrabschnittes (2) ausgebildeten Resonatorkammer
(14, 15), wobei der Rohrabschnitt (2) in seinem Mantel (3) zumindest eine Offnung
(7, 8) aufweist, die das Innere des Rohrabschnittes (2) mit der Resonatorkammer
(14, 15) verbindet, dadurch gekennzeichnet, dass Mantelsegmente (4, 5, 6) als
Einzelteile vorgefertigt werden und dass durch Zusammensetzen der vorgefertig-
ten Mantelsegmente (4, 5, 6) der Mantel des inneren Rohrabschnittes (2) gebildet
wird, wobei die Mantelsegmente (4, 5, 6) entlang des Rohrumfanges verteilt ange-
ordnet werden und sich jeweils in axialer Richtung von einem ersten Anschluss-
stlck (11) zu einem zweiten Anschlussstlck (12) erstrecken, und dass erste En-
den (9) der Mantelsegmente (4, 5, 6) mit dem ersten Anschlussstlck (11) verbun-
den werden und zweite, den ersten Enden (9) gegentberliegende Enden (10) der
Mantelsegmente (4, 5, 6) mit dem zweiten Anschlusssttick (12) verbunden wer-
den.
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15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Man-
tel (3) des inneren Rohrabschnittes (2) aus zumindest drei Mantelsegmenten (4, 5,
6) zusammengesetzt wird, vorzugsweise aus drei Mantelsegmenten (4, 5, 6), die

sich entlang des Rohrumfanges jeweils um im Wesentlichen 120° erstrecken.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mantelsegmente (4, 5, 6) jeweils durch einen Biegevorgang eines Blechstu-
ckes (19), vorzugsweise eines Edelstahlblechstickes, gefertigt werden, wobei die
Mantelsegmente (4, 5, 6) durch den Biegevorgang in eine Form mit bogenférmi-

gem, vorzugsweise kreisbogenformigem Querschnitt gebracht werden.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Blechsttcke (19) vor dem Biegevorgang aus einem im Wesentlichen ebenen
Blech (20) in die Grolke der Mantelsegmente (4, 5, 6) geschnitten werden, wobei
vorzugsweise das Blech (20) in Form eines Blechstreifens vorliegt, dessen Breite

bereits der Breite des vorzufertigenden Mantelsegmentes (4, 5, 6) entspricht.

18. Verfahren nach einem der Ansprlche 16 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Biegevorgang Ausnehmungen (17, 18) in das Blechstuck
(19) eingebracht werden, die im zusammengesetzten Zustand der Mantelsegmen-
te (4, 5, 6) Offnungen (7, 8) im Mantel (3) des inneren Rohrabschnittes (2) bilden,
wobei vorzugsweise das Einbringen der Ausnehmungen (17, 18) durch Laserbe-

arbeitung erfolgt.

19. Verfahren nach einem der Ansprlche 14 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an den ersten Enden (9) und/oder zweiten Enden (10) der Man-
telsegmente (4, 5, 6) jeweils zumindest ein flanschférmiger Abschnitt (21)
und/oder zumindest ein schurzenformiger Abschnitt (22) geformt wird.

20. Verfahren nach einem der Ansprlche 14 bis 19, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die ersten Enden (9) und/oder die zweiten Enden (10) der Man-
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telsegmente (4, 5, 6) mit dem ersten und/oder zweiten Anschlussstlck (11, 12)

verschweildt oder kraftschllssig verbunden werden.
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(Neue) Patentanspriche

1. Schalldampfer (1), insbesondere Fahrzeugschallddmpfer, mit einem
inneren Rohrabschnitt (2) und zumindest einer auBerhalb des Rohrabschnittes (2)
ausgebildeten Resonatorkammer (14, 15), wobei der Rohrabschnitt (2) in seinem
Mantel (3) zumindest eine Offnung (7, 8) aufweist, die das Innere des Rohrab-
schnittes (2) mit der Resonatorkammer (14, 15) verbindet, dadurch gekennzeich-
net, dass der Mantel (3) des inneren Rohrabschnittes aus zumindest drei, unab-
hangig von den die Resonatorkammer(n) auBen umgebenden Resonatorwanden
vorgefertigten und entlang des Rohrumfanges benachbart angeordneten Man-
telsegmenten (4, 5, 6) zusammengesetzt ist, die sich jeweils in axialer Richtung
von einem ersten Anschlussstick (11) zu einem zweiten Anschlussstuck (12) er-
strecken, wobei erste Enden (9) der Mantelsegmente (4, 5, 6) mit dem ersten An-
schlussstick (11) verbunden sind und zweite, den ersten Enden (9) gegenulberlie-
gende Enden (10) der Mantelsegmente (4, 5, 6) mit dem zweiten Anschlussstick
(12) verbunden sind.

2. Schalldampfer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Mantel (3) des inneren Rohrabschnittes (2) aus drei Mantelsegmenten (4, 5, 6)
zusammengesetzt ist, die sich entlang des Rohrumfanges jeweils um im Wesentli-

chen 120° erstrecken.

3. Schalldampfer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mantelsegmente (4, 5, 6) aus einzelnen, vorgebogenen Blechstlucken

(19), vorzugsweise Edelstahlblechstlcken, gebildet sind.

4. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch
gekennzeichnet, dass die ersten Enden (9) und/oder die zweiten Enden (10) der
Mantelsegmente (4, 5, 6) mit dem ersten und/oder zweiten Anschlussstuck (11,

12) verschweiBt oder kraftschlissig verbunden sind.
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5. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch
gekennzeichnet, dass die ersten Enden (9) und/oder die zweiten Enden (10) der
Mantelsegmente (4, 5, 6) jeweils zumindest einen flanschférmigen Abschnitt (21)

aufweisen.

6. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch
gekennzeichnet, dass die ersten Enden (9) und/oder die zweiten Enden (10) der
Mantelsegmente (4, 5, 6) jeweils zumindest einen schlrzenférmigen Abschnitt
(22) aufweisen, wobei der schirzenférmige Abschnitt (22) an einem Anschluss-

stuck (12) anliegt.

7. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch

gekennzeichnet, dass die benachbarten Mantelsegmente (4, 5, 6) mit ihren axial

verlaufenden Kanten (13) lose aneinander liegen, wobei vorzugsweise zumindest
zwischen zwei benachbarten Mantelsegmenten (4, 5, 6) ein in axialer Richtung

verlaufender Spalt ausgebildet ist.

8. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Querschnitt der Mantelsegmente (4, 5, 6) normal zur

axialen Richtung bogenférmig, vorzugsweise kreisbogenférmig ist.

9. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Mantelsegment (4, 5, 6) zumindest eine, vorzugswei-
se zumindest zwei Ausnehmungen (17, 18) aufweist, die die Offnungen (7, 8) im

Mantel (3) des inneren Rohrabschnittes (2) bilden.

10. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch
gekennzeichnet, dass die den inneren Rohrabschnitt (2) bildenden Mantelsegmen-
te (4, 5, 6) gleiche GrdBe und gleiche Form aufweisen, wobei vorzugsweise Form,
Anordnung und GréBe der Ausnehmungen (17, 18) in allen Mantelsegmenten (4,
5, 6) gleich ist.
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11. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch
gekennzeichnet, dass die zumindest eine Resonatorkammer (14, 15) den inneren

Rohrabschnitt (2) entlang seines gesamten Umfanges umschlieBt.

12. Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schalldampfer (1) zumindest zwei, voneinander abge-
trennte Resonatorkammern (14, 15) aufweist, die in axialer Richtung hintereinan-
der angeordnet sind, wobei der Mantel (3) des inneren Rohrabschnittes (2) erste
Offnungen (7), die in die erste Resonatorkammer (14) miinden und zweite Offnun-

gen (8), die in die zweite Resonatorkammer (15) minden, aufweist.

13. Fahrzeug, insbesondere straBengebundenes Fahrzeug, mit einem
Schalldampfer (1), insbesondere einem Turbolader-Schalldampfer, der an der
Druckseite eines Turboladers (23) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schalldampfer (1) ein Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Anspri-

che ist.

14. Verfahren zur Herstellung eines Schalldampfers (1), insbesondere
eines Fahrzeugschallddmpfers, mit einem inneren Rohrabschnitt (2) und zumin-
dest einer auBerhalb des Rohrabschnittes (2) ausgebildeten Resonatorkammer
(14, 15), wobei der Rohrabschnitt (2) in seinem Mantel (3) zumindest eine Offnung
(7, 8) aufweist, die das Innere des Rohrabschnittes (2) mit der Resonatorkammer
(14, 15) verbindet, dadurch gekennzeichnet, dass Mantelsegmente (4, 5, 6) als
Einzelteile und unabhangig von den die Resonatorkammer(n) auBen umgebenden
Resonatorwanden vorgefertigt werden und dass durch Zusammensetzen der vor-
gefertigten Mantelsegmente (4, 5, 6) der Mantel des inneren Rohrabschnittes (2)
gebildet wird, wobei die Mantelsegmente (4, 5, 6) entlang des Rohrumfanges ver-
teilt angeordnet werden und sich jeweils in axialer Richtung von einem ersten An-
schlussstuck (11) zu einem zweiten Anschlussstick (12) erstrecken, und dass ers-
te Enden (9) der Mantelsegmente (4, 5, 6) mit dem ersten Anschlussstuck (11)

verbunden werden und zweite, den ersten Enden (9) gegenuberliegende Enden
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(10) der Mantelsegmente (4, 5, 6) mit dem zweiten Anschlussstuck (12) verbun-

den werden.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Man-
tel (3) des inneren Rohrabschnittes (2) aus zumindest drei Mantelsegmenten (4, 5,
6) zusammengesetzt wird, vorzugsweise aus drei Mantelsegmenten (4, 5, 6), die

sich entlang des Rohrumfanges jeweils um im Wesentlichen 120° erstrecken.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mantelsegmente (4, 5, 6) jeweils durch einen Biegevorgang eines Blechstu-
ckes (19), vorzugsweise eines Edelstahlblechstiickes, gefertigt werden, wobei die
Mantelsegmente (4, 5, 6) durch den Biegevorgang in eine Form mit bogenférmi-

gem, vorzugsweise kreisbogenférmigem Querschnitt gebracht werden.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Blechstucke (19) vor dem Biegevorgang aus einem im Wesentlichen ebenen
Blech (20) in die Gr6Be der Mantelsegmente (4, 5, 6) geschnitten werden, wobei
vorzugsweise das Blech (20) in Form eines Blechstreifens vorliegt, dessen Breite

bereits der Breite des vorzufertigenden Mantelsegmentes (4, 5, 6) entspricht.

18. Verfahren nach einem der Anspriche 16 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Biegevorgang Ausnehmungen (17, 18) in das Blechstuck
(19) eingebracht werden, die im zusammengesetzten Zustand der Mantelsegmen-
te (4, 5, 6) Offnungen (7, 8) im Mantel (3) des inneren Rohrabschnittes (2) bilden,
wobei vorzugsweise das Einbringen der Ausnehmungen (17, 18) durch Laserbe-

arbeitung erfolgt.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an den ersten Enden (9) und/oder zweiten Enden (10) der Man-
telsegmente (4, 5, 6) jeweils zumindest ein flanschférmiger Abschnitt (21)

und/oder zumindest ein schirzenférmiger Abschnitt (22) geformt wird.
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20. Verfahren nach einem der Ansprlche 14 bis 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten Enden (9) und/oder die zweiten Enden (10) der Man-
telsegmente (4, 5, 6) mit dem ersten und/oder zweiten Anschlussstick (11, 12)

verschweiBt oder kraftschllssig verbunden werden.
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