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@ Verfahren zum Herstellen eines Abgas-Schalldampfers.

@) Bei einem Verfahren zum Herstellen eines
Abgas-Schallddmpfers fiir Kraftfahrzeuge sollen die
Vorieile einer Verwendung von Mineralfaser-Formtei-
len weitgehend aufrechterhalten werden, jedoch der
erforderliche Aufwand flir deren Formstabilisierung
und Transport vermindert werden. Hierzu wird das
Schallddmpfergehduse (1) selbst in der Meridiane-
bene geteilt verwendet und wird die Mineralwolle flir
das Einbringen unmittelbar in das Original-Schall-
dampfergehduse in Form von genau vorkonfektio-
nierten und imprégnierten, beispielsweise vorgeharz-
ten, jedoch nicht ausgehirteten Konfektionsteilen
{3a, 3b, 3¢, 3d) zur Verfligung gestellt. Dies erm&g-
licht eine schnelle und fehlerlose Einbringung der
vorgeharzten, von Hand komprimierten Konfektions-
w=teile am Umfang des Abgasrohres (7) bzw. des das
<Abgasrohr enthaitenden Einbauteiles (2) im Inneren
des Original-Schallddmpfergehduses; nach dem
SchlieBen des Schallddmpfergehduses ist der
I Schallddmpfer fertiggestellt. Eine Aushirtung oder
sonstiger Zusatzaufwand fuir eine Formstabilisierung
Lyist nicht erforderlich. Dennoch ist im Unterschied
€ zum Ausstopfen des Schallddmpfergehduses mit lo-
ser Mineralwolle eine gleichméfige Faserverteilung
und das Einbringen der gewinschten Sollmenge an
Fasern durch die Verwendung von Konfektionsteilen
sichergestellt, wobei die Imprégnierung die Konfek-
tionsteile weich und bildsam und somit flir das Ein-

bringen unter Kompression gut handhabbar macht.
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Verfahren zum Herstellen eines Abgas-Schalldampfers

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Abgas-Schallddmpfers nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

Fir die Schallddmpfung von Auspuffaniangen
von Kraftfahrzeugen wird das Abgasrohr auf einem
Abschnitt seiner Ldnge mit umfangsseitigen Perfo-
rationen versehen, durch welche hindurch Schwin-
gungsenergie der Abgase in den das Abgasrohr
umgebenden Raum austreten kann. Dieser Raum
ist Uber die Ldnge der Perforation mit einem ge-
schiossenen Schallddmpfergehduse umgeben, in
dem eine Fiillung aus Mineralwolle angeordnet ist,
deren Schallddmpfwirkung die aus dem Abgasrohr
austretende Schwingungsenergie vernichtet.

Ein auf der Hand liegendes Verfahren zum
Einbringen der Fillung aus Mineralwolle in das
Schallddmpfergehduse besteht darin, lose Mineral-
wolle zwischen das Abgasrohr und das Schall-
dédmpfergehduse einzustopfen und das Schall-
dédmpfergehduse sodann endgliltig zu verschliefen.
Nachteilig ist hierbei jedoch, daf das Einstopfen
der losen Mineralwolle auf Seiten des Schallddmp-
ferherstellers zu nicht unerheblichem Arbeitsauf-
wand flihrt, der den zeitlichen Ablauf der Produk-
tion negativ beeinfluBt; bei derartigen Massenpro-

- dukten flir GroBabnehmer, ndmlich die Automobil-
industrie, fallen solche arbeits- und zeitintensiven
Herstellungsschritte stark ins Gewicht. Weiterhin ist
hierdurch die Einbringung der gewlinschten Soll-
menge an Mineralwolle und eine ausrsichend
gleichmiBige Verteilung der Dichte nicht zuverlds-
sig und unabhdngig von der Geschickiichkeit des
Monteurs erzielbar.

Daher ist man dazu Ubergegangen, die Mine-
ralwolle auf Seiten des Mineralwolleherstellers be-
reits in die fiir die Fullung benétigte Form zu
bringen und so an den Schallddmpferhersteller zu
liefern, bei dem dann diese Formteile nur noch in
das Schallddmpfergehduse einzusetzen sind.

Zur Formstabilisierung solcher Teile aus Mine-
ralwolle sind verschiedene Vorgehensweisen be-
kannt, so etwa ein Umwickeln loser Mineralwolle
mit einer dinnen Folie und/oder ein Versteppen.
Eine gdngige Mdglichkeit besteht auch darin, die
Mineralwolle auf Seiten des Herstellers mit Binde-
mittel zu versehen und dieses auszuhirten, um so
die Formstabilisierung zu erzielen.

Wie in groBem Umfang praktisch ausgefiihrt,
wird hierzu als Rohling eine kunstharzgebundene
Platte verwendet, aus der die gewlinschten Form-
k8rper herausgefrdst werden. Hierbei erzielt man
sehr mapBhaltige Formteile, die auf Seiten des
Schallddmpferherstellers zu geringstmdglicher Std-
rung des Produktionsablaufes flihren. Ein weiterer
Vorteil dieses Verfahrens besteht darin, dafi der
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ProzeB zur Herstellung einschlieBlich der Aushér-
tung der Platten aus Mineralwolle groBtechnisch in
der Ublichen Weise ohne jeden Zusatzaufwand
durchgefiihrt werden kann, und zwar unter Aushér-
tung des zur Formstabilisierung der Platien ver-
wendeten Bindemittels im Tunnelofen des Produk-
tionsbandes, so daB als Zusatzaufiwand nach der
lblichen Plattenerzeugung nur der Frisvorgang an-
fallt. Ein Nachteil dieses Vorgehens besteht aller-
dings darin, daB beim Frédsvorgang in nicht uner-
heblichem Umfange Abfall anfdllt, welcher zwar
durch erneutes Einschmelzen wieder verwendet
werden kann, sich jedoch verteuernd auf den Her-
steliprozeB der Formteile auswirkt.

Weiterhin ist es aus der DE-OS 32 05 186
bekannt, die mit noch nicht ausgehértetem Binde-
mittel versehene Mineralwolle um einen der Form
des Abgasrohres entsprechenden Kern herum an-
zuordnen und in einem der Innenkontur des Schall-
dédmpfergehduses entsprechenden Formengeh&use
ginzuschliefen und in dieser Stellung auszuhirten.
Nach dem Offnen des Formengehduses und dem
Herausziehen des Kernes liegt dann ein einstiicki-
ges Formteil in der Form der gewlnschten Schall-
démpfiiillung vor, welches dem Schallddmpferher-
steller geliegert und von diesem zum Einbau in den
Schallddmpfer auf das tatséchliche Abgasrohr auf-
gesteckt werden kann. Ein Nachteil dieses Verfah-
rens besteht darin, daB flr das Einbringen der
Mineralwolle in die Form und das Entformen erheb-
licher Arbeitsaufwand anfiilt sowie flir die Aushér-
tung insoferne erheblicher Zusatzaufwand anfallt,
als nicht auf die in den Produktionsvorgang inte-
grierte Aushértung im Tunnelofen zurlickgegriffen
werden kann, wie sie flir die Fertigung von Filzen
oder Platten fUr Standardprodukte Ublich ist. Die
H&rtung in der speziellen Form erfordert somit be-
sondere Investitionen und zus#tzlichen Energieauf-
wand und kann auf Seiten des Mineralwolleherstel-
lers auch den Produktionsablauf behindern.

Darliberhinaus ist dieses Verfahren nur még-
lich, wenn das Abgasrohr und damit auch der in
seiner Form dem Abgasrohr entsprechende Kern
die Form eines einfachen Zylinders aufweisen, so .
daB das Formteil nach seiner Aush&rtung problem-
los abgezogen oder aufgesteckt werden kann. Bei
gebogenen, verzweigten oder sonstwie unregelmi-
Big geformten Abgasrohren im Bersich des Schall-
ddmpfers ist dieses Verfahren nicht anwendbar.
Hierzu ist es aus der DE-PS 32 38 638, von der die
Erfindung im Oberbegriff des Anspruchs 1 ausgeht,
bekannt, das aus dem Abgasrohr und entsprechen-
den Zusatzelemenien wie Zwischenwinden oder
dergisichen bestehende Original-Einbauteil des
Schaliddmpfers auf Seiten des Mineralwolleherstel-
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lers mit Polstern aus vorgeharzter, jedoch noch
nicht ausgeharteter Mineralwolle zu belegen und so
in ein Formengehiduse einzubringen und auszuhir-
ten. Die Mineralwolle kann dabei auch etwas dicker
auf das Einbauteil aufgetragen werden, da sie unter
dem Druck des anschliefend aufzubringenden For-
mengehiuses vor der Aushértung noch nachgibt.
Nach dem Aushirten wird das aus dem Einbauteil
und der ausgehirteten Mineralwolle gebildete Ver-
bundbauteil aus dem Formengehduse entnommen
und so an den Schalld@mpferhersteller geliefert,
der dieses Verbundbauteil auf duBerst sinfache Art
und Weise durch seitliches Einschieben in das
eigentliche Schallddmpfergehduse montieren las-
sen kann.

Dieses Vorgehen ist noch aufwendiger und um-
fafit im Einzelnen folgende Herstellungsschritte:

1. Zulieferung der fertigen Einbauteile fiir
den Schallddmpfer vom Schallddmpferhersteller an
den Mineralwollehersteller,

2. Herstellen von Mineralwollebahnen unter
Anreicherung mit einem Kunstharzbindemittel,

3. Erzeugung einer Vielzahl von Polstern z.B.
durch Abreifien oder Abschneiden von den Mineral-
wollebahnen,

4. Einbringen der Polster und des Original-
Einbauteils in ein Formengehiuse,

5. Aushdrten des Bindemittels in einer be-
heizten Vorrichtung, '

6. Ausformen der fertigen Verbundbauteile,

7. Ricklieferung der aus den Einbauteilen
und der ausgehirteten Mineralwolle bestehenden
Verbundbauteile vom Mineralwollehersteller an den
Schallddmpferhersteller.

Wie ohne wsiteres ersichtlich ist, wird hier-
durch der flir die Herstellung von sogenannten
Wickelformteilen gemidf der DE-OS 32 05 186
bereits erforderliche erhebliche Aufwand noch da-
durch erhéht, daB das Einbringen einer Vielzahl
einzelner kleiner Polster arbeitsaufwendiger ist als
das Umwickein eines geraden Rohres mit einer
ldngeren Mineralwollebahn. Ferner f3llt insbeson-
dere erheblicher Transportaufwand zusitzlich an,
da jedes Original-Einbauteil zundchst vom Schall-
dédmpferhersteller zum Mineralwollehersteller trans-
portiert und nach der Bildung des Verbundbauteiles
von diesem wieder an den Schallddmpferhersteller
zurlickiransportiert werden mug.

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren der aus dem gattungsge-
méBen Stand der Technik bekannten Gattung zu
schaffen, welches nicht nur bei Bedarf eine Ver-
minderung des Transportaufwandes ermdglicht,
sondern auch ohne die Verwendung aufwendiger
MaBnahmen zur Formstabilisierung, insbesondere
ohne vorherige Aushértung durchflhrbar ist.

Die L8sung dieser Aufgabe erfoigt durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1.
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Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB
z.B. vorgeharzie oder auf sonstige gesignete Wei-
se imprégnierte Auflagen aus Mineralwolle einen
guten inneren Faserzusammenhalt besitzen, dabei
aber dennoch weich und bildsam sind und bei
Kompression die komprimierte Form weitgehend
halten, also nur langsam und unvollstdndig riickfe-
dern. Hierdurch ist es mdglich, derartige Auflagen
von Hand anndhernd plastisch zu verformen und
dabei -Uber eine kurze Zeitspanne im wesentlichen
bleibend -auch zu komprimieren. Auf diese Weise
kann eine mit Ublicher Rohdichte in der GrdBenord-
nung von z.B. 50 kg/m? angelieferte und nicht im
Rahmen einer unmittelbar vorangehenden Vorbe-
handlung auf eine wesentlich erhdhte Rohdichte
gebrachte Auflage im Zuge ihrer Verarbeitung auf
eine wesentlich hdhere Rohdichte von z.B. 150
kg/m® von Hand verdichiet werden; nach Wegnah-
me der Druckkraft bleibt dann noch geniigend Zeit,
bevor ein zu starkes Rickfedern auftritt, um die
Auflage in sinem teilkomprimierten, relativ geringes
Volumen einnehmenden Zustand im Schallddmpfer
zu montieren und das Schallddmpfergehduse zu
schliefen, ohne daB Uberschiissiges Mineralwollvo-
lumen an Anlageflichen der metallischen Schall-
dé@mpferbauteile eingeklemmt wird. Der Erfindung
liegt die weitere Erkenntnis zurgrunde, daB eine
Arbeit mit derartigen geharzten Auflagen - anders
als beim Einbringen loser Mineralwolle - zu keinen
gréBeren Zeitverzgerungen bei der Schallddmp-
fermontage selbst flihrt und keine besonderen An-
forderungen an die Sorgfallt und Geschicklichkeit
des Montagepersonals stellt, wenn die Auflagen
entsprechend den Einbringverhdltnissen des kon-
kret herzustellenden Schallddmpfers in genauer, fUr
die jeweilige Einbaustelle typischer Form vorkon-
fektioniert sind. Dann ist es mdglich, so gebildete
Konfektionsteile statt formstabilisierter Teile unmit-
telbar bei der Schalld@mpfermontage zu verwen-
den, ohne daB nachteilige Auswirkungen auf den
dortigen Arbeitsablauf zu beflirchten sind, zumal
infolge der genauen Konfektionierung eine Verwen-
dung der Konfektionsteile mit gréBtmdglichen Ab-
messungen mdglich ist, die Uberdies die reprodu-
zierbare Erzielung der einzubringenden Sollmenge
und der gewinschten Dichteverteilung gewihrlei-
stet.

Daher schidgt die Erfindung vor, derartige im-
prégnierte, z.B. vorgeharzte Auflagen vorkonfektio-
niert als Konfektionsteile beispielsweise in Form
von Zuschnitten, Stanzteilen oder dgl. an Stelle von
formstabilisierten Formteilen zum Montageort des
Schallddmpfers zu liefern und dort in den Schali-
didmpfer selbst einzubauen. Die Verwendung eines
in der Meridianebene geteilten Schallddmpferge-
hduses ermdglicht eine einfache lagegenaue Bele-
gung des Einbauteiles des Schallddmpfers mit den
vorkonfektionierten Polstern. Sodann wird das
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Schallddmpfergehduse in der Meridianebene - dhn-
lich wie das Formengehduse beim gattungsgemi-
Ben Stand der Technik -geschlossen. Dabei
schlieft die Verwendung grofiflichiger Konfektions-
teile anstelle einer Vielzahl mehr oder weniger re-
gelloser Poister ein Einklemmen {iberstehender Mi-
neralwollteile zwischen aneinander satt anliegenden
Metallflichen des Schallddmpfergehduses und des
Einbauteils aus. Eine Aushdrtung braucht Uber-
haupt nicht zu erfolgen, da eine Formstabilisierung
eines ohne AuBengehduse zu transportierenden
Formteiles nicht erforderlich ist. Weiterhin braucht
flr die Impragnierung der Konfektionsteile, weiche
sie weich und schmiegsam macht, nicht notwendi-
gerweise ein Bindemittel verwendet werden, son-
dern kann jedes andere geeignete fliissige Impra-
gnierungsmittel verwendet werden, da nach Einbau

in den Schallddmpfer das Bindemittel im wesentli-

chen ohne Funktion ist und bei Inbetriebnahme des
Kraftfahrzeuges in kurzer Zeit wegbrennt. Es kann
somit das Impragnierungsmittel unter anderen Ge-
sichtspunkten ausgew#hit werden, etwa der Um-
weltvertriglichkeit bei Betrieb des Kraftfahrzeugs,
der guten und preiswerten Verfligbarkeit, der guten
und angenehmen Verarbeitbarkeit usw..

Wenn die Montage des Schallddmpfers beim
Schallddmpferhersteller erfolgt, so brauchen ledig-
lich die imprdgnierten Konfektionsteile zu diesem
transportiert werden, was selbst gegeniiber einem
Transport von formstabilisierten Formteilen alleine
noch zu einer Verminderung der Transportkosten
fihrt. Alternativ kann bei Bedarf jedoch auch die
Schallddmpfermontage beim Mineralwollehersteller
erfolgen, um den Betrieb des Schallddmpferher-
stellers von diesem Aufwand zu entlasten; da dann
im Vergleich zum Vorgehen nach der DE-OS 32 38
638 zum Einbauteil bzw. zum Verbundbauieil zu-
sétzlich noch das Originalgehduse des Schall-
ddmpfers transportiert wird, sind die Transportko-
sten zwar von daher geringfligig erhdht, entfillt
daflir aber jeglicher Montageaufwand auf seiten
des Schallddmpferhersteliers, der lediglich die von
ihm gefertigten Metallteile an den Mineralwolleher-
steller liefert und den fertigen Schallddmpfer zuriik-
kerhdlt. Der Transportaufwand kann, soweit die
zeitliche Abstimmung der Zulieferung dies zuldft,
dadurch insgesamt vermindert werden, daB der Mi-
neralwollehersteller den bei ihm fertig montierten
Schallddmpfer sogleich an den Kunden des Schall-
ddmpferherstellers, also den Automobilhersteller,
liefert und so der Transport vom Schallddmpferher-
steller zum Automobilhersteller entfillt; dies ist im
Rahmen der Erfindung deshalb mdglich, weil nach
dem Schliefien des Schallddmpfergehduses im An-
schluf an das Einbringen der imprégnierten Mine-
ralwollepoister keinerlei Arbeiten am Schallddmpfer
mehr erforderlich sind.

Insbesondere bei Schallddmpfergehdusen mit
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elliptischen oder dhnlichem Querschnitt ergibt sich
durch die Mafinahme des Anspruchs 2 auf einfache
Weise eine Verminderung von Dichte unterschie-
den.

Wenn der Abnehmer zwischen der Mineralwol-
le und der AuBenseite des Abgasrohres eine Lage
aus Metallwolle wiinscht, um das Ausblasverhalten
zu verbessern, so kénnen gem#B Anspruch 3 die
Metallwolle entweder in Form eines Metallfaser-
strumpfes im Zuge der Montage vor der Belegung
mit Konfektionsteiles auf ein gerades Abgasrohr
aufgeschoben oder in sonstiger Weise, z.B. durch
Punktiten am Einbauteil lagegesichert werden,
oder aber gemB Anspruch 4 an der in Einbaustel-
lung dem Einbauteil zugewandten Seite der Kon-
fektionsteile befestigt werden. Gem3B Anspruch 5
kann diese Befestigung mechanisch etwa durch
Steppen erfolgen, oder aber mittels eines Klebers,
der jedoch zu seiner Aushdrtung keine zu einer
Beeintrdchtigung der Impridgnierung der Mineral-
wolle fihrende Wirmesinwirkung benétigt.

Gegebenenfalls kann eine Metallfaserlage an
das Konfektionsteil aus Mineralwolle fiir eine aus-
reichende Anheftung auch nur angedriickt werden,
um durch Verkrall- und Adh#sionseffekte eine aus-
reichende Lagesicherung flir die Handhabung der
so gebildeten Verbundteile bei der Montage zu
erzielen.

Als Imprégnierungsmittel eignet sich eine Viel-
zahl von Flissigkeiten wie auch das Ubliche Kunst-
harzbindemittel flr derartige Mineralwolle. GemaRB
Anspruch 6 ist eine Wasser-QOl-Emulsion bevorzugt,
die zusétzlich eine verbesserte Faser-Faserhaftung
der Mineralwolle und damit eine Stabilisierung der
UmriBform des Konfektionsteils ergibt. Eine solche
Emuilsion ist beispielsweise aus der DE-OS 36 16
454 bekannt, auf die wegen weiterer Einzelheiten
insoweit verwiesen wird. Wéhrend sich das Wasser
im Betrieb des Kraftfahrzeuges riickstandsfrei und
ohne jede Umweltbelastung verfilichtigt, ist die
Umweltbelastung durch den Olbestandteil denkbar
gering. Neben guter und preiswerter Verfligbarkeit
hat eine solche Emulsion auch den Vorteil einer
angenehmen Handhabung der Konfektionsteile bei
der Montage.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung einer Ausflhrungsform anhand der
Zeichnung.

Es zeigt:

Fig. 1 eine auseinandergezogene Darstellung
eines mit dem erfindungsgem&fen Verfahren her-
gesteliten Schallddmpfers,

Fig. 2 zwei zur Herstellung dieses Schall-
ddmpfers verwendete Auflagen in Form genau gef-
ertigter Konfektionsteile, die zusammen den Ober-
teil der Schallddmpffiillung bilden sollen,

Fig. 3 in einer Fig. 1 &hnlichen Darsteliung
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einen Querschnitt durch einen Schallddmpfer in
einer Zwischenstellung im Zuge seiner Herstellung,
und

Fig. 4 in einer Darstellung entsprechend Fig.
3 einen Querschnitt durch einen fertigen, mit dem
erfindungsgemapBen Verfahren hergesteliten Schall-
dampfer.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, besteht ein erfin-
dungsgemdpB herzustellender Abgas-Schallddmpfer
aus einem Geh&use 1 mit einer oberen Gehduseh-
dlfte 1a und einer unteren Geh3usehilfte 1b sowie
einem Einbauteil 2 und einer zwischen dem Ein-
bauteil 2 und dem Schallddmpfergehduse 1 ange-
ordneten Flllung 3 aus Mineralwolle, im Beispiels-
falle in Form von 4 Konfektionsteilen 3a, 3b, 3¢ und
3d.

Das Einbauteil 2 weist einen vorderen An-
schiufistutzen 4 und einen hinteren Anschiufistut-
zen 5 fiir den Anschluf an die nicht mehr darge-
stellte Abgasleitung beispielsweise im Auspuffsy-
stem eines Kfz auf. Zwischen den Anschlufstutzen
4 und 5 weist das Einbauteil 2 einen mit Perforatio-
nen 6 versehenen Rohrabschnitt 7 auf. Der Rohrab-
schnitt 7 aus Metall ist im Beispielsfalle aus zwei
Hilften hergestellt, die an einem in der Meridiane-
bene liegenden Flansch 8 miteinander verbunden
sind. In einem Mittelteil zwischen den Anschiufstut-
zen 4 und 5 ist am Umfang des Rohrabschnittes 7
gine radial angeordnete Distanzscheibe 9 mit ei-
nem radial duBeren umlaufenden Stlitzsteg 10 an-
geordnet, dessen Kontur der Innenkontur seines
Anlagebereichs im Schallddmpfergehduse 1 ent-
spricht.

An den Gehiusehilften 1a und 1b des Schall-

déampfergehduses 1 sind Durchirittsffnungen 11
und 12 flir die AnschluBstutzen 4 und 5 des Ein-
bauteiles 2 vorgesehen. Im Hinblick auf die Teilung
des Schallddmpfergehduses 1 in einer in Fig. 4
veranschaulichien Meridianebene 13, in der auch
der Flansch 8 des Einbauteiles 2 liegt, sind die
Durchtrittsdffnungen 11 und 12 als jeweils an der
Gehdusehdlfte 11a bzw. der Gehdusehilite 11b
angeordnete Halbstutzen 11a, 12a bzw. 11b, 12b
ausgebildet, welche bei geschlossenem Schall-
dédmpfergehduse 1 die Anschlufstutzen 4 und 5
beidseitig umfassen. In dieser Stellung liegt der
Stitzsteg 10 spielfrei an einer entsprechenden An-
lagefliche des Schallddmpfergehduses 1 an und
sichert so die gewlinschte Lagé des Einbauteiles 2
im Schallddmpfergehduse 1.

Im Betrieb des Abgas-Schallddmpfers durch-
strdmt pulsierendes Abgas mit hoher Schwin-
gungsenergie den Rohrabschnitt 7. Durch die Per-
forationen 6 hindurch kann ein Druckabbau der
Schwingungsenergie in die umgebende FUi lung 3
aus Mineralwolle erfolgen, welche infolge ihres
Schallddmpivermégens einen GroBteil der Schwin-
gungsenergie vernichtet. Auf diese Weise kommt
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die Gerduschddmpfung des Abgas-Schallddmpfers
zustande.

Da das Abgas hohe Temperatur und hohe
Schwingungsenergie aufweist, kann es bei ldngerer
Betriebsdauer zu einer Verminderung des Zusam-
menhalts der Mineralfasern in der Flllung 3 kom-
men, mit der Folge, da8 einzelne Mineralfasern
sich aus dem Verband 16sen, die Perforation 6
durchdringen und mit dem Abgasstrom im Rohrab-
schnitt 7 ausgeblasen werden kdnnen. Zum Schutz
der Mineralfasern der Flllung 3 im Sinne einer
Verbesserung des Ausblasverhaltens kann zwi-
schen dem AuBenumfang des Rohrabschnittes 7
im Bereich der Perforationen 6 und dem Innenum-
fang der Fillung 3 eine zusétzliche Lage 14 aus
Metallwolle eingebracht werden, welche die Mine-
ralwolle vor der unmittelbaren Beaufschlagung
durch das heife Abgas schitzt.

Es ist gdngige und bewdhrte Praxis, dem
Schallddmpferhersteller die Flllung 3 in Form von
Formteilen zur Verflgung zu stellen, so wie sie
beispielsweise in Fig. 1 veranschaulicht sind, wabei
die Konfektionsteile 3a, 3b, 3c und 3d in einem
solchen Fall durch ein flir solche Zwecke {bliches,
ausgehirtetes Bindemittel in der veranschaulichten
Form gehalten wéren. Die Herstellung socicher
Formteile erfolgt entweder in Form einer material-
gebenden Bearbeitung einer entsprechenden aus-
gehirteten Mineralfaserplatte zur Erzielung der ge-
wilnschten Form (Frdsteile) oder durch Aushirtung
der bindemittelhaltigen Mineralwolle in einer Form
unter Wérmeeinwirkung. Wie ohne weiteres ersicht-
lich ist, kbnnen derartige Formteile auf Seiten des
Schallddmpferherstellers wie maghaltige Konstruk-
tionsteile verwendet und einfach zusammen mit
dem Einbauteil 2 in das Schallddmpfergehduse 1
eingelegt und dieses sodann verschlossen werden,
ohne daB sich irgendwelche Probleme ergeben
wlrden. Eine alternative Vorgehensweise besteht
darin, das Original-Einbauteil 2 mit bindemittelhalti-
gen, jedoch unausgehdrteten Polstern zu belegen
und in ein Formengeh&duse entsprechend der Kon-
tur des Schallddmpfergehduses 1 einzubringen und
dort auszuhirten, und das so gebildete Verbund-
bauteil nach Lieferung an den Schallddmpferher-
steller als Ganzes in das Schallddmpfergehduse
einzusetzen.

Wie einleitend erldutert ist, besitzen alle diese
Vorgehensweisen gewisse Nachteile, insbesondere
was den Herstellungs- und Transportaufwand be-
trifft. Im Falle einer Verwendung sogenannter Fra-
steile ist nachteilig der Zusatzaufwand flr die Frés-
bearbeitung sowie der anfallende Abfall; im Falle
einer Verwendung in der Form ausgehérieter
Formteile, ob nun einzeln hergestellt oder nach
Belegung des Einbauteils mit entsprechenden Pol-
stern, ist nachteilig insbesondere der Aufwand fUr
einen besonderen Aushirtevorgang, wobei im Falle
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der Lieferung eines mit der ausgehrteten Flllung
belegten Einbauteiles noch der erhebliche Trans-
portaufwand flir den Hin-und Hertransport der
Originai-Einbauteile hinzukommt.

Aus Sicht des Mineralwolleherstellers am ein-
fachsten wére natlirlich die Lieferung loser Mineral-
wolle oder von Mineralwollefilz, von dem geeignete
Stiicke abgerissen oder abgeschnitten und in ein
umfangsseitig geschlossenes Schallddmpfergehiu-
se gestopft werden kdnnen, jedoch kann damit auf
Seiten des Schallddmpferherstellers mit vertretba-
rem Aufwand keine den Qualitdtsanforderungen
entsprechende Flillung hergestellt werden. Dabei
ist insbesondere zu beachten, daB die Rohdichte
eines ohne wesentliche Vorkompression angeliefer-
ten Mineralwollefilzes in der Gr&B8enordnung von 50
kg/m3 durch Kompression erheblich auf beispiels-
weise 150 kg/m3 und mehr erhdht werden soll,
damit die Mineralwolle die ihr zugedachten Funktio-
nen im Schallddmpfer bestmdglich erfiillen kann.
Eine solch starke Kompression bei der Montage
des Schallddmpfers stellt eine uniiberwindliche
praktische Schwierigkeit dar, wenn zudem berlick-
sichtigt wird, daB auch die eingebrachte Sollmenge
an Mineralwolle und deren Dichteverteilung vorge-
gebenen Anforderungen entsprechen miissen. Da-
bei mufl sichergestellt sein, daB die Halbstutzen
11a und 11b bzw. 12a und 12b dicht am AuBenum-
fang der AnschluBstutzen 4 und 5 anliegen miis-
sen, der Stltzsteg 10 sauber am Innenumfang des
metallischen Schallddmpfergehduses 1 anliegen
mufl und die in der Meridianebene 13 liegenden,
mit 15 und 18 bezeichneten Umfangsflansche der
Gehdusehilften 1a und 1b des Schallddmpferge-
hduses 1 dicht aneinander anliegen missen, so
daB an allen diesen Stellen keine Mineralwolle vor-
liegen darf.

Beim erfindungsgemifen Verfahren wird nun

an Stelle von Formteilen mit imprignierten, insbe-

sondere bindemittelhaltigen, jedoch noch nicht aus-
gehdrteten Konfektionsteilen 3a, 3b, 3¢ und 3d
gearbeitet, die in Abhdngigkeit von den Einbauver-
h&ltnissen im Schallddmpfer genau vorkonfektio-
niert sind. Die Konfektionsteile 3¢ und 3d zur Bil-
dung der in Fig. 1 unteren Teile der Fillung 3 sind
in Fig. 2 in einer Draufsicht dargestellt. Sie sind im
Beispielsfalle aus einer Mineralwollbahn mit einer
Dicke von 50 mm in exakter Form ausgestanzt und
weisen Einbuchtungen 17, 18 filir den Bereich der
AnschiuBstutzen 4 und 5 auf. Wie auch in der
Darstellung aus Fig. 1 schematisch ersichtlich ist,
ergeben die genau bemessenen Einbuchtungen 17
und 18 einen verminderten Materialanteil in diesem
Bereich und somit trotz der einheitlichen Hhe der
Konfektionsteile 3a, 3b, 3c und 3d eine verminderte
Materialstdrke der Fullung in diesem Bereich ohne
Verquetschungen. Die genaus Kontur der Konfek-
tionsteile 3a, 3b, 3c und 3d ist am besten durch

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Versuche zu ermitteln; in jedem Falle ist sicherge-
stellt, daB eine eine passende Verformung erge-
bende Kontur zur Verfligung steht und bei der
Kompression reproduzierbar stets die gleichen
Formanderungen ausflihrt.

Auf diese Weise kdnnen unter Minimierung
des Transportaufwandes ledigiich die imprégnier-
ten, jedoch ungehdrteten Konfektionsteile 3a, 3b,
3c und 3d dem Schallddmpferhersieller geliefert
werden, der die Konfektionsteile &#hnlich einfach
wie Formteile handhaben und unmittelbar in das
Schallddmpfergehduse einbringen kann, ohne da8
der Aufwand einer Aushértung der Formteile oder
eines Frésvorganges beim Mineralwolleherstelier
anféllt. Wesentlich ist, daB die beispielsweise mit
Bindemittel imprégnierten, jedoch unausgehérteten
Konfektionsteile 3a, 3b, 3c und 3d sich in ihrer
Konsistenz sehr erheblich von loser, nicht binde-
mittelhaltiger bzw. nicht imprégnierter Mineralwolle
unterscheiden; denn durch die Imprégnierung er-
gibt sich eine erhdhte Geschmeidigkeit und ein
verbesserter Zusammenhalt der Fasern, so da die
Konfektionsteile gut plastisch verformt werden kén-
nen und bei nicht zu starker Verformung nur sehr
z6gernd im Sinne einer Rickfederung dazu neigen,
ihre urspriingliche Form wieder anzunehmen. Bei
einer magigen Kompression eines solchen Konfek-
tionsteiles mit der Hand etwa bleibt die kompri-
mierte Form nach Wegnahme ‘des Druckes zu-
néchst erhalten und stellt sich nur ganz langsam im
Sinne sines erneuten Auffederns teilweise zurlick.
Andererseits ist der Zusammenhalt der Fasern so
gut, daB eine Ausfransen oder dergleichen der mit
19 bezeichneten Rander der Konfektionsteile auch
im Zuge ihrer plastischen Verformung nicht auftritt,
sondern als glatte Fldche erhalten bleibt.

Der Vorgang der Schalld@mpfermontage ist in
Fig. 3 ndher veranschaulicht.

Wie daraus ersichtlich ist, werden zunéchst die
in Fig. 1 unteren Konfektionsteile 3¢ und 3d in die
untere Gehdusehdifte 1b des Schallddmpfergehiu-
ses 1 eingelegt, wobei sie nicht oder nur geringfii-
gig von Hand beim Einlegen komprimiert sind. So-
dann wird das Einbauteil 2 derart in die untere
Gehdusehilfte 1 eingelegt, daf die Distanzscheibe
9 mit dem Stiitzsteg 10 in einen Spalt zwischen
den Konfektionsteile 3c und 3d hineinragt, und wird
das Einbauteil 2 bzw. der Rohrabschnitt 7 in die
unteren Konfektionsteile 3c und 3d eingedriickt,
wie dies aus Fig. 3 ersichtlich ist. Wie ohne weite-
res erkennbar ist, hat das Eindrlicken des Einbau-
teiles 2 zur Folge, daB die seitlichen Rinder 19 der
Konfektionsteile 3c und 3d infolge des durch die
Imprégnierung verbesserten Zusammenhalts der
Fasern der Mineralwolle nach innen in Richtung auf
den Rohrabschnitt 7 einkippen und somit in Ab-
stand vom Umfangsflansch 18 gelangen. Der gute
Zusammenhalt der Fasern auch an den stirnseiti-
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gen Réndern 19 gewdhrleistet, daB auch dort keine
Bischel oder Fransen in Richiung auf die metalli-
schen Konstruktionsteile {iber eine vorgesehe Stel-
le hinausstehen und die dortige gegenseitige Ania-
ge stdren kdnnten.

Sodann werden die oberen Konfektionsteile 3a
und 3b auf das in den Konfektionsteilen 3¢ und 3d
eingebettete Einbauteil 2 entsprechend aufgesetzt
und von Hand vorkomprimiert. Nach Aufsetzen der
oberen Gehiusehilifte 1a kOnnen die beiden Ge-
hdusehdlfien 1a und 1b zur Bildung des fertigen
Schallddmpfergehduses 1, wie in Fig. 4 dargestelit
ist, aneinandergedriickt werden, wobei die Fiillung
3 aus Mineralwolle, ohne an den metallischen Anla-
gefldchen zu stbren, in die endgliltig gewiinschte
Form verprefit wird. Dabei liegen die Konfektions-
teile 3a, 3b, 3¢ und 3d Uberwiegend mit ihren im
ebenen Zustand seitlichen Randern 19 in der Meri-
dianebene 13 aneinander an, so daB im Beispiels-
falle eines elliptischen Schallddmpfergehduses 1
zu beiden Seiten des Rohrabschnittes 7 eine groBe
Menge an Mineralwolle vorliegt und den dortigen
vergréBerten Zwischenraum mit ausreichender
Dichte fiilit.

Im vorliegenden Beispielsfalle ist, wie insbe-
sondere aus Fig. 4 ersichtlich ist, die Breite der
Konfektionsteile 3a, 3b, 3c und 3d im wesentlichen
entsprechend der Bogenldnge der Wand der jewsi-
ligen Gehdusehilfte 1a bzw. 1b an der Einbausteile
gewdhlt worden, so daB, wie auch Fig. 3 veran-
schaulicht, ein Anschmiegen der jeweiligen Konfek-
tionsteile an die Wd&lbung der zugehdrigen Gehiu-
sehilfte seitlich einwirts stehende R&nder 19 er-
gibt, die im Bereich der Meridianebene 13 enden
und in die Bodenfliche des Konfektionsteils liber-
leiten. Jedoch 188t sich auch bei anderen Ausbil-
dungen eines Schallddmpfers durch geschickte
Wahl der Anordnung und Kontur der Konfektions-
teile sowie entsprechende ergdnzende Versuche
stets erreichen, daB die Mineralwolle der Konfek-
tionsteile bei der Kompression in einer solchen
Weise verformt wird, daB sich eine gute Ausfiillung
aller schalltechnisch wesentlichen Zwischenrdume
ergibt und Dichteunterschiede in der Mineralwolle
im fertigen Schalldd@mpfer begrenzt sind.

Wenn, wie in Fig. 4 angedeutet ist, in der
{iblichen Weise ein abschlieBendes Umbdrdein der
Rénder der Gehdusehélften 1a und 1b im Bereich
der Umfangsflansche 15 und 16 erfolgt, ist der
Schallddmpfer hermetisch geschiossen und mit ei-
ner ordnungsgemagfen Flllung versehen. Der be-
sondere Arbeitsgang eines Aushirtens der Flliung,
wenn als Imprigniermitiel Bindemiftel verwendet
wird, kann vollstdndig entfalien, da in dieser Stel-
lung eine zusdizliche Formstabilisierung der Mine-
ralwolle nicht mehr erforderlich ist. Im Falle der
Verwendung von Bindemittel als Imprégniermittel
wird jedoch unter dem EinfluB der heiBen Verbren-
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nungsgase bei Beginn der Inbetriebnahme des
Kraftfahrzeuges dennoch eine Aushértung erfolgen,
die jedenfalls unschiddlich, mit Blick auf die Ver-
besserung des Ausblasverhaltens ggfs. jedoch
auch vorteilhaft ist, da sie die Lage der sinzelnen
Fasern in der erreichten Stellung zuséizlich sichert.

Wie ohne weiteres aus der vorstehenden Be-
schreibung erkennbar wird, kénnen Lagen 14 aus
Metallwolle, insbesondere in Schiauchform, vor
dem Aufbringen der Fiillung 3 am Einbauteil befe-
stigt werden, beispielsweise aufgeschoben oder an-
gelGtet werden. Es ist jedoch alternativ auch mdg-
lich, eine entsprechende Lage 14 aus Metallwolle
oder dergleichen an den Konfektionsteilen 3a, 3b,
3¢ und 3d vorab anzubringen, beispielsweise durch
Steppen oder Kleben, oder auch lediglich durch
Haftung infolge gegenseitiger Faserverkrallung.
Hierdurch wird das Verformungsverhalten der stark
verformenden, dem Einbauteil 2 benachbarten Sei-
ten der Konfektionsteile 3a, 3b, 3¢ und 3d in gewis-
sem Umfange verdndert, was im Bedarfsfalle flr
eine gezielte lokale Verminderung der Verformbar-
keit ausgenutzt werden kann.

Kunstharz-Bindemittel, wie es Ublicherweise fiir
die Hartung von Mineralfaser-Formteilen oder -
platten verwendet wird, hat sich als im Hinblick auf
das Verformungsverhaiten und die Handhabung be-
sonders vorteilthaft erwiesen. Da jedoch eine Aus-
hédrtung des Bindemittels von jedenfalls geringer
Bedeutung ist, kann zur Herbeiflihrung der ge-
wiinschten Konsistenz und des gewdlnschten Ver-
haltens der Konfektionsteile auch ein anderes Im-
prdg nierungsmittel verwendet werden, wie bei-
spielsweise eine Wasser-Ol-Emulsion oder derglei-
chen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen sines Schalldémp-
fers mit einem der Durchleitung eines Abgasstro-
mes dienenden, bereichsweise perforierten Einbau-
teil (2) und einer in den Hohlriumen zwischen dem
Einbauteil (2) und dem Schallddmpfergehduse (1)
angeordneten Fiillung (3) aus Mineraiwolle,
bei dem man das Einbauteil (2) mit Auflagen aus
mit einem Imprégnierungsmittel versehenem Mine-
ralwollefilz belegt, ’
und diese Anordnung mit einer dem Innenraum des
Schallddmpfergehduses (1) entsprechenden Form
umgibt,
dadurch gekennzeichnet,

- daB ein in seiner Meridianebene in zwei Gehidu-
sehdlften (1a, 1b) teilbares und an der Teilungs-
ebene dauerhaft schliefbares Schallddmpfergehdu-
ses (1) verwendet wird,

- daf die Auflagen entsprechend ihrer jeweiligen
Lage im Schalldd@mpfer vorkonfektioniert werden
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- daB die so gebildeten Konfektionsteile (3a, 3b, 3c,
3d) am Montageort des Schallddmpfers zusammen
mit dem Einbauteil (2) in das ge&ffnete Schall-
démpfergehduse (1) selbst unter Kompression ein
gebracht und dieses sodann dauerhaft geschlossen
wird, und

- daBl der mit den imprignierten Konfektionsteilen
versehene Schallddmpfer ohne vorherige Wirme-
behandlung der Konfektionsteile zum Einbau in die
Abgasleitung verwendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf8 die Konfektionsteile (3a, 3b, 3c,
3d) in einer Breite vorkonfektioniert werden, die der
Bogenldnge der Innenwand der zugehdrigen Ge-
hdusehiifte (1a bzw. 1b) zwischen ihren seitlichen
Randern an der Einbaustelle wenigstens annidhernd
entspricht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, da das Einbauteil (2) vor dem
Belegen mit den Konfektionsteilen an perforierten
Bereichen mit einer Metallfaserlage (14) abgedeckt
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf an der in Einbausteliung dem
Einbauteil (2) zugewandten Seite der Konfektions-
telle vor dem Einbau eine Lage (14) aus Metalifa-
sern befestigt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daf zur Befestigung der Lage (14)
aus Mineralwolle und Metallfasern mechanische
Mittel wie Steppen oder dergleichen angewandt
werden oder ein Kleber verwendet wird.

6. Verfahren nach einem Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB als Imprégnierungs-
mittel eine Wasser-Ol-Emulsion verwendet wird.
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