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EP 3 137 752 B1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Turbolader-Schallddmpfer, insbesondere Fahrzeugschallddmpfer, sowie ein mit
diesem Turbolader-Schallddmpfer ausgestattetes Fahrzeug, wie dies in den Anspriichen 1 und 12 angegeben ist.
[0002] Ein Schallddmpfer ist in der DE 10 2008 001 390 A1 offenbart. Der Schalldampfer umfasst ein inneres Rohr,
in dem Gas stréomt, und ein duBeres Rohr, welches das innere Rohr umgibt, wobei eine Gasschicht ist zwischen dem
aufleren Rohr und dem inneren Rohr ausgebildet ist. Das innere Rohr ist an dessen Umfangswandung aus einem
dinnwandigen Material und daher als Membran ausgebildet, welches durch die Druckdifferenzen des im inneren Rohr
stromenden Mediums in Schwingung versetzt wird. Durch die Ausbildung des inneren Rohres als Membran, kann der
Schall des im inneren Rohr strémenden Gases gedampft werden. Durch den beschriebenen Aufbau des Schalldampfers
werden die Druckschwankungen des im inneren Rohr stromenden Gases auf die zwischen innerem und duf3erem Rohr
angeordnete Gasschicht Gibertragen, wobei die Schwingungen von dieser Gasschicht gedampft werden. Zusatzlich kann
vorgesehen sein, dass an der Innenseite des dulReren Rohres ein Vorsprung, oder ein schallabsorbierendes Material
angeordnet oder aufgebrachtist, um denin der Gasschicht Gibertragenen Schall weiter zu schwéchen, bzw. zu zerstreuen.
[0003] Dieinder DE 102008 001 390 A1 beschriebene Ausflihrung besitzt den Nachteil, dass der Schalldampfer aus
mehreren Teilen mit einer Komplexen Geometrie aufgebaut ist. Dadurch ist die Produktion des Schalldampfers fehler-
anfallig und die Produktionskosten hoch. Weiters kann das diinnwandige Material des innenliegenden Rohres bei grofen
Druckschwankungen beschadigt werden, wodurch die Lebensdauer des Schallddmpfers gering sein wird.

[0004] Aus der EP 2 067 979 A1, der EP1375848 A1, der EP 1 369 577 A1 und der JP H11 236860A sind weitere
Schalldampfer bekannt, welche ein Resonatorinnenelement und ein Gehauseteil aufweisen, wobeiim Gehauseteil Ober-
flachenkonturierungen ausgebildet sind.

[0005] Aus DE 199 56 172 A1 ist ein Schallddampfer bekannt, bei dem zwei Gehduseteile zusammen mit einem
Resonatorinnenelement zwei Resonatorkammern bilden, wobei die zwei Gehauseteile in einem Verbindungsbereich
miteinander verbunden sind.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde einen Schallddmpfer zu schaffen, welcher einfach im
Aufbau ist und weiters eine gute Schallddmpfungswirkung aufweist.

[0007] Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die MalRnahmen gemaR Anspruch 1 geldst.

[0008] ErfindungsgemalR ist ein Turbolader-Schalldampfer , mit zumindest einem ersten Gehauseteil, welches erste
Gehauseteil zumindest eine erste Resonatorkammer aullenseitig umgibt, ausgebildet. Das erste Gehauseteil weist
einen, eine zentrale Langsachse hiilsenférmig umgebenden, Auflenmantel auf. Der AuBenmantel des ersten Gehau-
seteiles weist eine Oberflachenkonturierung in Form von in eine zylindrische Mantelflache des Auflenmantels einge-
brachte Vertiefungen oder Erhebungen auf, wobei die Wandstéarke des Auflenmantels konstant ist. Ein Vorteil der
erfindungsgemaRen Ausbildung eines Schalldampfers liegt darin, durch die Vertiefungen oder Erhebungen im AulRen-
mantel ein verbesserter Schalldampfer geschaffen werden kann, welcher einfach im Aufbau ist und eine hervorragende
Dampfungswirkung zeigt. Durch die Vertiefungen oder Erhebungen kann der Schall gebrochen werden. Ein lberra-
schender Vorteil der erfindungsgemafien Ausbildung liegt darin, dass nicht nur der Schall des innerhalb des Schall-
dampfers flieRenden Gases gedampft wird, sondern dass auch die Schallemission, welche durch den Schalldampfer
verursacht wird, vermindert wird. Dies wird besonders dadurch erreicht, dass die Mantelflache des Schalldampfers durch
die Vertiefungen oder Erhebungen verstarkt wird. Von Vorteil ist weiters, dass durch die konstante Wandstarke des
AuBenmantels der Resonator eine geringe Masse aufweist. Weiters die Vertiefungen oder Erhebungen in Form von
Verformungen einfach in den Auf3enmantel einzubringen. Im Gegensatz zu Ausflihrungen in welchen innenseitig Kon-
turrippen oder Schallisolierungen aufgebracht werden, ist die erfindungsgemafe Ausfiihrung einfach und somit kosten-
glnstig herzustellen. Erfindungsgeman sind die Oberflachenkonturierung in Form von in den AuRenmantel eingebrach-
ten Sicken ausgebildet. Von Vorteil ist hierbei, dass besonders Sicken leicht in den AuRenmantel einzubringen sind, da
sie beispielsweise im Zuge eines Tiefziehverfahrens in den Aulenmantel eingebracht werden kénnen. Ein Weiterer
Vorteil von Sicken liegt darin, dass deren Formgebung gut fir die Brechung des Schalls und daher fiir eine Schalldamp-
fung geeignet ist.

Ferner kann vorgesehen sein, dass das erste Gehauseteil einteilig aus einem Blechumformteil, wie einem Tiefziehteil,
ausgebildet ist, wobei der Auenmantel in dessen Grundform, zumindest abschnittsweise als rotationssymmetrischer
Hohlkdrper, insbesondere als Zylinderhiilse, ausgebildet ist, und wobei die Sicken in den hohlzylindrischen Abschnitt
des Aullenmantels eingebracht sind. Von Vorteil ist hierbei, dass ein Blechumformteil, insbesondere ein Tiefziehteil in
Serienfertigung kostengtinstig herzustellen ist. Weiters kann bei der Herstellung eines Tiefziehteiles eine hohe Wider-
hohlgenauigkeit erreicht werden, wodurch die Prozesssicherheit zur Herstellung eines Schalldampfers erhdéht werden
kann.

[0009] Dariber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Sicken als langliche, rinnenférmige, Vertiefungen ausgebildet
sind, wobei eine Langsachse einer Sicke parallel zur zentralen Léangsachse verlauft. Von Vorteil ist hierbei, dass derart
ausgebildete Sicken besonders in einem Tiefziehverfahren einfach herzustellen sind. Hierzu kann im Zuge des Tief-
ziehverfahrens in einem Umformschritt ein Tiefziehwerkzeug verwendet werden, welches eine entsprechende Kontu-
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rierung aufweist.

[0010] Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemafl welcher vorgesehen sein kann, dass die Langserstreckung einer
Sicke, welche in den hohlzylindrischen Abschnitt des AuRenmantels eingebracht ist, zwischen 50% und 100%, insbe-
sondere zwischen 80% und 100% der Langserstreckung des hohlzylindrischen Abschnittes betragt. Von Vorteil ist
hierbei, dass dadurch ein Grof3teil der Langserstreckung des hohlzylindrischen Abschnittes mit Sicken versehen ist.
Somit kann ein derartiger Schalldampfer eine gute Brechung des Schalles erreichen. Weiters wird dadurch die Schall-
emission eines derartigen Schalldampfers auf ein Minimum reduziert.

[0011] In einer Alternative kann vorgesehen sein, dass die Sicken, welche in einen hohlzylindrischen Abschnitt des
AuRBenmantels eingebracht sind, als in Umfangsrichtung verlaufende, Erhebungen ausgebildet sind. Von Vorteil ist
hierbei, dass derartige, in Umfangsrichtung verlaufende Erhebungen gut in einem Querformverfahren, wie etwa einem
Pressverfahren gut gefertigt werden kdnnen. Hierbei wird der hohlzylindrische Auenmantel mittels einem Driickwerk-
zeug nach auflen gedriickt.

[0012] GemaR einer Weiterbildung istes méglich, dass in Umfangsrichtung betrachtet die kumulierte Langserstreckung
einer Sicke, welche in den hohlzylindrischen Abschnitt des AuBenmantels eingebracht ist, zwischen 50% und 100%,
insbesondere zwischen 80% und 100% des Umfanges des ersten Abschnitt des AuBenmantels betragt. Von Vorteil ist
hierbei, dass eine Sicke auch segmentiert sein kann. Eine derartige segmentierte Sicke kann in einem Querformverfahren
einfach in den AuRenmantel eingebracht werden. Weiters kdnnen derartige Sicken eine Schallddmpfung in einem ge-
wissen Frequenzbereich aufweisen.

Ferner kann es zweckmaRig sein, dass sowohl Sicken in Form von zur zentralen Langsachse parallel verlaufenden,
rinnenférmigen, Vertiefungen als auch in Form von in Umfangsrichtung verlaufenden Erhebungen im AuRenmantel
ausgebildet sind. Von Vorteil hierbei ist, dass durch eine derartige Kombination von Sicken ein AuRenmantel erzeugt
werden kann, welcher eine hohe Steifigkeit aufweist. Somit kann die Schallemission eines derartigen Schalldampfers
minimiert werden.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass eine Tiefe der Oberflachenkonturierung zwischen 100% und 800%, bevor-
zugt zwischen 200% und 600%, insbesondere zwischen 300% und 500% einer Wandstarke des AuRenmantels betragt.
Von Vorteil ist hierbei, dass besonders Schalldampfer mit Oberflachenkonturierungen und einem Umformgrad in diesem
Wertebereich eine gute Schalldampfung aufweisen. Darliber hinaus weisen derartige Schalldampfer eine geringe Schal-
lemission auf. Ein weiterer Vorteil einer derartig ausgebildeten Oberflachenkonturierung liegt darin, dass diese in einem
Fertigungsverfahren zur Serienfertigung einfach herzustellen ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass eine Breite einer Sicke zwischen 300% und 1500%, bevorzugt zwischen 400%
und 1000%, insbesondere zwischen 400% und 700% einer Tiefe einer Sicke betragt. Vorteil ist hierbei, dass besonders
Schalldampfer mit Oberflachenkonturierungen und einem Umformgrad in diesem Wertebereich eine gute Schallddmp-
fung aufweisen. Darliber hinaus weisen derartige Schalldampfer eine geringe Schallemission auf. Ein weiterer Vorteil
einer derartig ausgebildeten Oberflaichenkonturierung liegt darin, dass diese in einem Fertigungsverfahren zur Serien-
fertigung einfach herzustellen ist. Erfindungsgemal umfasst der Schallddmpfer zwei Gehauseteile mit einer Oberfla-
chenkonturierung und ein Resonatorinnenelement, wobei zwei Resonatorkammern ausgebildet sind, welche je durch
das Resonatorinnenelement und einen Gehauseteil begrenzt sind. Von Vorteil hierbei ist, dass ein derartiger Schall-
dampfer besonders gute Dampfungseigenschaften aufweist.

[0013] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren naher erlautert.
[0014] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Oberflachenkonturierung als Aufnahme ausgefiihrt ist und das Reso-
natorinnenelement ein mit der Oberflachenkonturierung korrespondierendes Gegenstiick aufweist, wobei das Resona-
torinnenelement mittels der Oberflachenkonturierung in zumindest einem der Gehauseteile gehaltert ist. Von Vorteil ist
hierbei, dass das Resonatorinnenelement keine weiteren Halteabschnitte benétigt um im Resonator platziert zu werden.
[0015] SchlieB3lich kann vorgesehen sein, dass die Oberflachenkonturierung nach auf3en gewdlbt ist und an der In-
nenseite der Gehauseteile eine Nut bildet und dass das Gegenstiick des Resonatorinnenelementes als Vorsprung
ausgebildet ist und in der Nut geklemmt ist. Insbesondere bei einem Resonatorinnenelement aus einem Kunststoffma-
terial ergibt sich der Vorteil, dass das Resonatorinnenelement in den Gehauseteilen geklemmt ist, wobei die Breite des
Vorsprunges moglichst gering gehalten werden kann. Dadurch fiihren unterschiedliche Warmedehnungen des Reso-
natorinnenelementes und des Gehauseteils nicht zu einer plastischen Verformung des Resonatorinnenelementes.
[0016] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel eines Schallddmpfers in einer perspektivischen Ansicht in Form eines Vier-
telschnittes;

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Kraftfahrzeuges mit einem Schalldampfer nach Fig. 1;

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines ersten Ausfiihrungsbeispiels eines ersten Gehauseteils eines Schalldamp-
fers;
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Fig. 4 eine Seitenansicht eines ersten Ausfiihrungsbeispiels eines ersten Gehauseteils eines Schalldampfers nach
Fig. 3;

Fig. 5 eine Schnittdarstellung eines ersten Ausfiihrungsbeispiels eines ersten Gehauseteils eines Schalldampfers
geman der Schnittlinie V-V in Fig. 4;

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht eines zweiten Ausflihrungsbeispiels eines ersten Gehauseteils eines Schall-
dampfers;

Fig. 7 eine Seitenansicht eines zweiten Ausfiihrungsbeispiels eines ersten Gehauseteils eines Schallddmpfers nach
Fig. 6;

Fig. 8 eine Schnittdarstellung eines ersten Ausfiihrungsbeispiels eines zweiten Gehauseteils eines Schalldampfers
gemaR der Schnittlinie VIII-VIII in Fig. 7;

Fig. 9 eine perspektivische Ansicht eines dritten Ausfiihrungsbeispiels eines ersten Gehauseteils eines Schalldamp-
fers.

Fig. 10  eine perspektivische Ansicht eines weiteren Ausfilhrungsbeispiels eines teilweise geschnitten dargestellten
Schalldampfers;

Fig. 11 einen Querschnitt des weiteren Ausfiihrungsbeispiels des Schalldampfers nach Figur 10;
Fig. 12 einen Querschnitt eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels des Schalldampfers.

[0017] Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche Teile mit
gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschrei-
bung enthaltenen Offenbarungen sinngemal auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen Ubertragen werden kdnnen. 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 diese Lageangaben
bei einer Lagednderung sinngemaf auf die neue Lage zu ubertragen.

[0018] Die Fig. 1 zeigt eine erste Ausflihrungsvariante eines Schalldampfers 1, insbesondere eines Fahrzeug schall-
dampfers.

[0019] Fig. 1 zeigt eine isometrische Ansicht des Schallddmpfers 1, wobei der Schalldampfer 1 in einem Viertelschnitt
dargestellt ist. Der in Fig.1 dargestellte Schallddmpfer 1 umfasst ein erstes Gehauseteil 2. Weiters kann vorgesehen
sein, dass der Schalldampfer 1 ein zweites Gehauseteil 3 oder auch weitere Gehauseteile umfasst. Die Gehauseteile
2, 3 kénnen in einem Verbindungsbereich 4 miteinander verbunden sein. Die Verbindung zwischen den Gehduseteilen
2, 3 kann vorzugsweise durch eine stoffschliissige Verbindung, insbesondere eine SchweilRverbindung, wie etwa eine
LaserschweilRverbindung, realisiert werden.

[0020] Weiters kann vorgesehen sein, dass der Schalldampfer 1 in einer bevorzugten Ausfiihrungsform als rotations-
symmetrischer Hohlkdrper ausgebildet ist und eine zentrale Ldngsachse 5 aufweist. Weiters ist es auch denkbar, dass
der Schalldampfer 1 etwa einen rechteckigen oder einen polygonen Querschnitt aufweist.

[0021] In der vorteilhaften Ausfiihrungsvariante des Schallddmpfers 1 gemaR Fig. 1 kann vorgesehen sein, dass der
Schalldampfer 1 ein erstes Gehauseteil 2, ein zweites Gehduseteil 3 und ein Resonatorinnenelement 6 umfasst. Wie
in Fig. 1 ersichtlich kann vorgesehen sein, dass das Resonatorinnenelement 6 zwischen erstem Gehauseteil 2 und
zweitem Gehauseteil 3 aufgenommen ist.

[0022] Insbesonderekannvorgesehen sein, dass durch die dargestellte Anordnung von erstem Gehauseteil 2, zweitem
Gehauseteil 3 und Resonatorinnenelement 6, eine erste Resonatorkammer 7 und eine zweite Resonatorkammer 8
gebildet sind.

[0023] Wie in Fig. 1 ersichtlich, kann die erste Resonatorkammer 7 auenseitig durch das erste Gehauseteil 2 und
innenseitig durch das Resonatorinnenelement 6 begrenzt sein. Die zweite Resonatorkammer 8 kann auf3enseitig durch
das zweite Gehauseteil 3 und innenseitig durch das Resonatorinnenelement 6 begrenzt sein.

[0024] Weiters kann vorgesehen sein, dass das Resonatorinnenelement 6 sowie das erste Gehauseteil 2 und das
zweite Gehauseteil 3 in einer vorteilhaften Ausflihrungsvariante aus Tiefziehteilen gebildet sind. Die einzelnen Teile
kénnen in einer bevorzugten Ausflihrungsvariante so geformt sein, dass das Resonatorinnenelement 6 im ersten Ge-
hauseteil 2 und/oder im zweiten Gehauseteil 3 aufgenommen werden kann und dass der Schalldampfer 1 nur im Ver-
bindungsbereich 4 eine stoffschliissige Verbindung aufweist, an welcher das erste Gehauseteil 2 und das zweite Ge-
h&useteil 3 miteinander verbunden sind.
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[0025] Weiters kann vorgesehen sein, dass das erste Gehauseteil 2 eine Einstréméffnung 9 und in diese integriert
einen im Axialschnitt stufenférmig verjiingend ausgebildeten Ansatz 10 aufweist. Ein derartiger stufenférmig verjiingend
ausgebildeter Ansatz 10 kann zur Aufnahme eines Kupplungselementes vorgesehen sein. Insbesondere kann vorge-
sehen sein, dass ein Kupplungselement im stufenférmig verjingend ausgebildeten Ansatz 10 aufgenommen ist, welches
zum Anschluss des Schalldampfers 1 an einen Turbolader 11 dient.

[0026] Weiters kann vorgesehen sein, dass das zweite Gehauseteil 3 eine Ausstromoéffnung 12 aufweist. An der
Ausstromoéffnung 12 kann ein Anschlussstutzen 13 angeordnet sein, welcher zum Anschluss eines Druckschlauches
dient.

[0027] Weiters kann auch vorgesehen sein, dass der Schalldampfer 1 wahlweise nur eine Resonatorkammer 7 oder
zusatzliche Resonatorkammern aufweist. Dem entsprechend kann der Schalldampfer 1 aus verschieden vielen Einzel-
teilen aufgebaut sein.

[0028] ErfindungsgemaR ist in zumindest einem Gehéauseteil 2 und/oder 3, oder auch in einem nicht dargestellten
weiteren Gehéauseteil, im AuRenmantel 14 eine Oberflachenkonturierung 15 vorgesehen, durch welche das Dampfver-
halten des Schalldampfers 1 verbessert wird. Verschiedene Ausgestaltungsmdoglichkeiten der Oberflachenkonturierung
15 werden in weiterer Folge noch genauer beschrieben, bzw. aufgezeigt.

[0029] Anhand der Darstellung des Schalldampfers 1 entsprechend Fig. 1 wird eine Méglichkeit zur Herstellung eines
derartigen Schalldampfers 1 beschrieben.

[0030] Bei einem Produktionsprozess zur Herstellung des Schalldampfers 1 kann vorgesehen sein, dass das erste
Gehauseteil 2, das zweite Gehauseteil 3 sowie das Resonatorinnenelement 6 tiefgezogen werden, sodass sie ihre
charakteristische Form erhalten.

[0031] Hierbei kann vorgesehen sein, dass die Oberflachenkonturierung 15 wahrend des Tiefziehvorganges in ein
Gehéauseteil 2 und/oder 3 eingebracht wird. Ein Tiefziehwerkzeug muss dementsprechend ausgebildet sein, um die
Oberflachenkonturierung 15 in das Gehauseteil 2 und/oder 3 integrieren zu kénnen. Alternativ dazu kann vorgesehen
sein, dass die Oberflachenkonturierung 15 nach dem Tiefziehvorgang, etwa in einem weiteren Produktionsschritt in
eines der Gehauseteile 2 und/oder 3 eingebracht wird.

[0032] Ein weiterer Verfahrensschritt zur Herstellung eines in Fig. 1 dargestellten Schallddmpfers 1 umfasst den
Zusammenbau der einzelnen Bauteile des Schalldampfers 1.

[0033] BeimZusammenbau des Schallddmpfers 1 kann entweder das erste Gehauseteil 2 oder das zweite Gehduseteil
3 als Basis verwendet werden, wobei die restlichen Bauteile auf der Basis aufgesetzt und aufgebaut werden. In diesem
Ausfiihrungsbeispiel wird der beispielhafte Zusammenbau unter der Annahme beschrieben, dass das erste Gehauseteil
2 das Basiselement fir den Zusammenbau darstellt.

[0034] Das erste Gehauseteil 2 kann in eine Montagevorrichtung eingesetzt werden, um dort gehaltert zu werden.
Weiters ist es auch denkbar, dass das erste Gehauseteil 2 von einem Manipulator, beispielsweise einem Roboter,
gehalten wird.

[0035] In einem weiteren Verfahrensschritt kann das Resonatorinnenelement 6 in einen ersten Aufnahmeabschnitt
16 des ersten Gehauseteils 2 eingesetzt werden. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass ein Zentrieransatz 17 des
Resonatorinnenelementes 6 im ersten Aufnahmeabschnitt 16 aufgenommen wird.

[0036] In einem weiteren Verfahrensschritt kann vorgesehen sein, dass das zweite Gehauseteil 3 auf das gegentiiber
dem ersten Gehduseteil 2 vorstehende Resonatorinnenelement 6 aufgesteckt wird. Dadurch, dass das Resonatorin-
nenelement 6 bereits mit dem ersten Gehauseteil 2 verbunden ist, wird somit auch der zweite Gehauseteil 3 relativ zum
ersten Gehauseteil 2 positioniert. Insbesondere wirkt der Zentrieransatz 17 des Resonatorinnenelementes 6 mit einem
zweiten Aufnahmeabschnitt 18 des zweiten Gehauseteils 3 zusammen.

[0037] Mit anderen Worten ausgedriickt dient der Zentrieransatz 17 dazu, um den zweiten Gehauseteil 3 relativ zum
ersten Gehauseteil 2 positionieren und zentrieren zu kénnen. Insbesondere wird hierbei der erste Aufnahmeabschnitt
16 zum zweiten Aufnahmeabschnitt 18 positioniert.

[0038] Die beiden Gehauseteile 2, 3 werden in diesem Fligeprozess soweit aneinander geschoben bzw. aneinander
gedruickt, bis sie im Bereich des ersten Aufnahmeabschnittes 16 und im Bereich des zweiten Aufnahmeabschnittes 18
einander kontaktieren. Vorteilhafterweise sind hierbei die Axialerstreckung des Zentrieransatzes 17, die Axialerstreckung
des zweiten Aufnahmeabschnittes 18, sowie die Axialerstreckung des ersten Aufnahmeabschnittes 16 dermafien ge-
wahlt, dass im gefligten Zustand das Resonatorinnenelement 6 positionsfest zwischen ersten Gehauseteil 2 und zweiten
Gehauseteil 3 aufgenommen ist.

[0039] In einem weiteren Verfahrensschritt kann nun das erste Gehauseteil 2 mit dem zweiten Gehauseteil 3 ver-
schweillt werden. Insbesondere werden hier die aneinander liegenden Aufnahmeabschnitte 16, 18 verschweil’t. Als
Schweillverfahren fir einen industriellen Fertigungsprozess, insbesondere einer Massenfertigung, wird hierbei vorteil-
hafterweise ein Laser- oder ein Plasmaschweilverfahren verwendet. Es ist jedoch auch denkbar, dass ein beliebiges,
anderes Schweillverfahren verwendet wird, welches dazu geeignet ist, die beiden Gehauseteile 2, 3 stoffschllssig
miteinander zu verbinden.

[0040] Fig. 2 zeigt ein Fahrzeug 19, insbesondere ein stralRengebundenenes Fahrzeug mit Verbrennungsmotor, wel-
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ches mit einem erfindungsgemaRen Schallddmpfer 1 ausgestattet ist. Wie in Fig. 2 ersichtlich, kann vorzugsweise
vorgesehen sein, dass der Schallddmpfer 1 an der Druckseite des Turboladers 11 angeordnet ist. Alternativ dazu kann
vorgesehen sein, dass der Schallddmpfer 1 an anderer Stelle im Ansaugstrang des Verbrennungsmotors angeordnet ist.
[0041] Die Figuren 3 bis 8 zeigen verschiedene Ausflihrungsbeispiele eines ersten Gehauseteils 2 mit verschiedenen
Méoglichkeiten zur Ausgestaltung der erfindungsgemafRen Oberflachenkonturierung 15.

[0042] Die Fig. 3 bis Fig. 5 zeigen ein erstes Ausfliihrungsbeispiel eines erfindungsgemafien Gehauseteils 2, wobei
fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in der vorangegangenen Fig. 1 verwendet
werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in der vorangegangenen
Fig. 1 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0043] In Fig. 3 ist der erfindungsgemale Gehauseteil 2 in einer perspektivischen Ansicht dargestellt. Hierbei ist
ersichtlich, dass die Oberflachenkonturierung 15 in den AuBenmantel 14 eingebracht ist. Insbesondere ist vorgesehen,
dass die Oberflachenkonturierung 15 in eine zylindrische Mantelflache 20 des AuRenmantels 14 eingebracht ist, wobei
die zylindrische Mantelflache 20 auch im Bereich der Oberflaichenkonturierung 15 eine konstante und gleichbleibende
Wandstarke 21 aufweist.

[0044] Weiters kann vorgesehen sein, dass die Oberflachenkonturierung 15 wie in Fig. 3 ersichtlich in Form von Sicken
22 ausgebildet ist. Wie in Fig. 3 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass das erste Gehduseteil 2 vorzugsweise
einteilig aus einem Blechumformteil, wie etwa einem Tiefziehteil, ausgebildet ist. Der AuRenmantel 14 des Gehauseteils
2 ist hierbei als rotationssymmetrischer Hohlkérper ausgebildet.

[0045] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der AuBenmantel 14 zumindest abschnittsweise als Zylinderhiilse
ausgebildet ist, wodurch sich ein hohlzylindrischer Abschnitt 23 des AuRenmantels 14 ergibt. Wie in den Fig. 3 und 4
ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Sicken 22 in den hohlzylindrischen Abschnitt 23 des AulRenmantels 14
eingebracht sind. Wie in Fig. 3 und 4 weiters ersichtlich, sind die Sicken 22 in diesem Ausflihrungsbeispiel dermafien
in die zylindrische Mantelflache 20 eingebracht, dass die Sicken 22 als langliche, rinnenférmige Vertiefungen ausgebildet
sind, wobei eine Langsachse 24 einer Sicke 22 parallel zur zentralen Langsachse 5 verlauft.

[0046] Derartig ausgebildete Sicken 22 kénnen gut wahrend der Herstellung des Gehauseteils 2 mittels eines Tief-
ziehverfahrens in den hohlzylindrischen Abschnitt 23 eingebracht werden. Dadurch, dass in einem Tiefziehverfahren
die zylindrische Mantelflache 20 verformt wird, ergibt sich im Auenmantel 14 die konstante Wandstarke 21, welche
auch im Bereich der Sicken 22 konstant ist.

[0047] Vorteilhaft kann sein, wenn wie in Fig. 3 und Fig. 4 ersichtlich, die Langserstreckung 25 einer Sicke 22 zwischen
50 % und 100 %, insbesondere zwischen 80 % und 100 % der Langserstreckung 26 des hohlzylindrischen Abschnittes
23 betragt.

[0048] Wie weiters in den Figuren 3 und 4 ersichtlich, weist eine Sicke 22 fertigungsbedingt einen Anfangsbereich 27
und einen Endbereich 28 auf. Der Anfangsbereich 27 einer Sicke 22 ist jener Bereich der Sicke 22, welcher an einer
Ubergangsrundung 29 zwischen einer Stirnwandung 30 und dem hohlzylindrischen Abschnitt 23 angeordnet ist. Das
charakteristische Aussehen dieses Anfangsbereiches 27 ist davon abhéngig, wie groR der Radius die Ubergangsrundung
29 gewahlt ist. Bei einer Sicke 22, welche wahrend des Tiefziehvorganges durch ein konturiertes Tiefziehwerkzeug
hergestellt wird, ist es unumganglich, dass ein Anfangsbereich 27 ausgebildet ist, da die Sicke 22 wahrend des Tief-
ziehvorganges in die zylindrische Mantelflache 20 eingebracht wird.

[0049] Alternativ zur Herstellung der Sicke 22, entsprechend der Figuren 3 bis 5, mittels eines Tiefziehwerkzeuges,
ist es auch denkbar, dass derartig ausgebildete Sicken 22 mittels eines Driickwerkzeuges in den hohlzylindrischen
Abschnitt 23 eingebracht werden. Hierbei ist es auch denkbar, dass eine Sicke 22 sich nur lber einen gewissen Teil-
abschnitt des hohlzylindrischen Abschnittes 23 erstreckt.

[0050] Der Endbereich 28 einer Sicke 22 bildetimmer einen Ubergang der Sicke 22 zur zylindrischen Mantelflache 20.
[0051] In der Schnittdarstellung aus Fig. 5 ist ersichtlich, dass eine Eindriicktiefe oder auch Tiefe 31 der Oberflachen-
konturierung 15 bzw. Sicke 22 zwischen 100 % und 800 %, bevorzugt zwischen 200 % und 600 %, insbesondere
zwischen 300 % und 500 %, einer Wandstarke 21 des AuRenmantels 14 betragen kann. Die Tiefe 31 einer Sicke 22 ist
mafgeblich fir das Dammverhalten eines Schalldampfers 1 verantwortlich.

[0052] Dadie Sicken 22 der zylindrischen Mantelflache 20 eine gewisse Steifigkeit verleihen, kann auch das Abschall-
verhalten des Schalldampfers 1 durch die Ausgestaltung der Sicken 22 positiv beeinflusst werden. Die Verminderung
der Abschallintensitat eines derartigen Schalldampfers 1 ergibt sich dadurch, dass durch die Formgebung der Oberfla-
chenkonturierung 15 die Steifigkeit des ersten Gehauseteiles 2 erh6éht wird. Dadurch kdnnen Druckschwankungen im
Inneren des Gehauseteils 2 von der zylindrischen Mantelflache 20 besser aufgenommen werden. Im Vergleich zu einem
ersten Gehauseteil 2, in welchem keine Sicken 22 eingebracht sind, kénnen somit Schwingbewegungen in der zylind-
rischen Mantelflache 20 vermindert werden bzw. kann eine Frequenz der Schwingung positiv abgeéndert werden, sodass
stérende Abschallgerausche eines derartig ausgebildeten Schallddmpfers 1 weitestgehend vermieden werden kénnen.
[0053] Ein weiteres Ausgestaltungsmerkmal der Oberflachenkonturierung 15 bzw. der Sicke 22 ist neben der Tiefe
31 auch eine Breite 32. Die Breite 32 einer Sicke 22 betragt zwischen 300 % und 1500 %, bevorzugt zwischen 400 %
und 1000 %, insbesondere zwischen 400 % und 700 % der Tiefe 31 der Sicke 22. Das Verhaltnis von Tiefe 31 zu Breite
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32 ist ausschlaggebend fiir die Gestaltung der Ubergangsradien zwischen Sicke 22 und zylindrischer Mantelfl&che 20.
[0054] Weist eine Sicke 22 im Vergleich zu seiner Breite 32 eine grof3e Eindriicktiefe 31 auf, so ist es notwendig, dass
die Ubergange zwischen Sicke 22 und zylindrischer Mantelflache 20 einen kleinen Radius aufweisen. Weist eine Sicke
22 hingegenim Vergleich zur Breite 32 eine nur geringe Eindriicktiefe 31 auf, so kann die Sicke 22 groRe Ubergangsradien
aufweisen.

[0055] Fir das Dammverhalten bzw. das Abstrahlverhalten des Schalldampfers 1 ist neben der Form der Oberfla-
chenkonturierung 15 bzw. der Sicken 22 auch die Anzahl der Sicken 22 maRgebend. Beim Ausfiihrungsbeispiel, welches
in den Fig. 3 bis 5 gezeigt wird, sind, wie in Fig. 5 ersichtlich, acht Sicken tiber den Umfang der zylindrischen Mantelflache
20 verteilt. Somit ergibt sich ein Teilungswinkel von 45° in welchen die Sicken 22 an der zylindrischen Mantelflache 20
angeordnet sind. Die Anzahl bzw. Anordnung der Sicken 22 ist jedoch nicht auf dieses Ausfiihrungsbeispiel beschrankt.
Vielmehr ist es auch denkbar, dass ein Minimum von zwei Sicken 22 bis zu einer sehr groRen Anzahl von Sicken 22 in
die zylindrische Mantelflache 20 eingebracht sind.

[0056] Die tatsachliche bzw. sinnvolle Anzahl der Sicken 22, welche Uber den Umfang der Mantelflache 20 verteilt
sind, hangt stark von der Breite 32 einer einzelnen Sicke 22 bzw. von einem Innendurchmesser 33 der zylindrischen
Mantelflache 20 ab.

[0057] WieinFig.5 ersichtlich, weist eine Aulenmantelflache 34 in den konstanten Versatz zu einer Innenmantelflache
35 auf, wodurch auch die konstante Wandstarke 21 ersichtlich ist.

[0058] Inden Figuren 6 bis 8 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstandige Ausfiihrungsform eines ersten
Gehauseteils 2 des Schalldampfers 1, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeich-
nungen wie in den vorangegangenen Figuren 1 bis 5 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 5 hingewiesen bzw. Bezug genommen.
[0059] Im Gegensatz zum vorherigen Ausfiihrungsbespiel aus Fig. 3 bis Fig. 5 sind die Sicken 22 in diesem Ausfih-
rungsbeispiel nicht in Richtung der Langsachse 5 eingebracht, sondern erstrecken sich in Umfangsrichtung 36 der
zylindrischen Mantelflache 20. Eine derartig ausgebildete Sicke 22 weist eine gewisse Winkelerstreckung 37 in Um-
fangsrichtung 36 auf.

[0060] Wie in diesem Ausfiihrungsbeispiel dargestellt, kann vorgesehen sein, dass eine derartig ausgebildete Sicke
22 nicht durch eine einzelne in Umfangsrichtung 36 durchgéngig verlaufende Rinne gebildet ist, sondern dass die Sicke
22 in Umfangsrichtung 36 betrachtet segmentiert ist. Als Winkelerstreckung 37 in Umfangsrichtung 36 wird hierbei die
Winkelerstreckung 37 eines einzelnen Segmentes einer Sicke 22 betrachtet. Eine kumulierte Winkelerstreckung 37 ist
jener Winkelbereich oder Winkelsegment, welche sich aus der Aufsummierung der Winkelerstreckung 37 der einzelnen
Sicken 22 in Umfangsrichtung 36 ergibt. Vorteilhaft kann es hierbei sein, wenn die kumulierte Winkelerstreckung 37
einer Sicke 22 im hohlzylindrischen Abschnitt 23 des AuRenmantels 14 zwischen 50 % und 100 %, insbesondere
zwischen 80 % und 100 % eines Vollkreises im Bereich des hohlzylindrischen Abschnittes 23 betragt.

[0061] Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass nicht nur eine Reihe von Sicken 22 an der zylindrischen Mantel-
flache 20 angeordnet ist, sondern dass mehrere Reihen von Sicken 22 nebeneinander an der zylindrischen Mantelflache
20 angeordnet sind.

[0062] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass wie in Fig. 7 ersichtlich, zwei Ringe von Sicken 22 nebeneinander
angeordnet sind. Darlber hinaus ist es auch méglich, dass weitere, nicht dargestellte, Sicken 22 an der zylindrischen
Mantelflache 20 angeordnet sind.

[0063] Derartige Sicken wie sie in diesem Ausfiihrungsbeispiel dargestellt sind, werden vorzugsweise mittels eines
Driickwerkzeuges hergestellt. Hierbei driickt das entsprechende Werkzeug gegen die Innenmantelflache 35 des Au-
Renmantels 14, sodass die Sicken 22 nach auf3en gedriickt werden. Alternativ dazu kann vorgesehen sein, dass wahrend
des Tiefziehvorganges die Sicken 22 durch ein Querbearbeitungswerkzeug ausgeformt werden.

[0064] Eine Beabstandung 38 der Sickenringe 22 zueinander in Richtung der Langsachse 5 wird vorzugsweise so
gro gewahlt, dass zwischen den beiden Sickenreihen ein Teilabschnitt der unverformten zylindrischen Mantelflache
20 aufrecht erhalten bleibt.

[0065] Inder Fig. 9 ist eine weitere und gegebenenfalls fir sich eigenstédndige Ausfiihrungsform eines ersten Gehau-
seteils 2 des Schalldampfers 1 gezeigt, wobei wiederum fir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeich-
nungen wie in den vorangegangenen Figuren 1 bis 8 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 8 hingewiesen bzw. Bezug genommen.
[0066] In dem Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 9 sind Sicken 22, welche in Langsrichtung parallel zur Langsachse 5 in
den AulRenmantel 14 eingebracht sind, kombiniert mit Sicken 22, welche in Umfangsrichtung 36 in den AulRenmantel
14 eingebracht sind. Eine derartige Kombination von Sicken 22 kann den Vorteil aufweisen, dass die Dampfungswirkung
eines Schalldadmpfers 1 in erhdhtem Male verbessert wird, da der AuBenmantel 14 erheblich versteift wird.

[0067] Weiters kann auch vorgesehen sein, dass die Oberflachenkonturierung 15 entsprechend nicht dargestellten
Ausfiihrungsbeispielen ausgestaltet ist. Beispielsweise ist es denkbar, dass dhnlich, wie in dem Ausfiihrungsbeispiel
nach Fig. 6, in Umfangsrichtung 36 verlaufende Sicken 22 in den AuRenmantel 14 eingebracht sind, wobei diese als
umlaufende Nuten ausgebildet sind. Derartige Sicken kénnen beispielsweise durch ein Abrollverfahren hergestellt wer-
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den. Weiters ist es beispielsweise auch denkbar, dass eine Oberflachenkonturierung 15 in Form von punktuellen Erhe-
bungen oder Vertiefungen hergestellt wird. Derartige Erhebungen oder Vertiefungen kénnen beispielsweise eine runde
oder polygonale Grundflache aufweisen.

[0068] Daruber hinaus ist es mdglich, dass die Konturierung des Auflenmantels 14 beispielsweise mit einer diagonal
gerippten Struktur, wie sie etwa bei einem Riffelblech vorhanden ist, ausgebildet ist.

[0069] In den Figuren 10 und 11 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstadndige Ausfiihrungsform eines
Schalldampfers 1 gezeigt, wobei wiederum fir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in
den vorangegangenen Figuren 1 bis 9 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die
detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 9 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0070] Die weitere Ausflihrungsform des Schallddmpfers 1 wird in weiterer Folge anhand einer Zusammenschau der
Figuren 10 und 11 beschrieben, wobei die Fig. 10 den Schallddmpfer 1 in einer perspektivischen Ansicht mit teilweiser
Schnittdarstellung zeigt und die Fig. 11 einen Querschnitt des Schalldampfers 1 gemaf der Schnittlinie XI-XI nach Fig.
10 zeigt.

[0071] Wie ausden Figuren 10 und 11 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Oberflachenkonturierung 15 gleich-
zeitig als Befestigungselement 39 dient und das Resonatorinnenelement 6 ein entsprechendes Gegenstilick 40 aufweist,
welches mit dem Befestigungselement 39 korrespondiert. Insbesondere kann dadurch das Resonatorinnenelement 6
formschlissig in den beiden Gehauseteilen 2, 3 aufgenommen werden und somit in seiner Position gesichert bzw. fixiert
werden.

[0072] Entsprechend der Ausfiihrungsvariante nach den Figuren 10 und 11 kann vorgesehen sein, dass die Oberfla-
chenkonturierung 15, welche in diesem Fall als Befestigungselement 39 dient, nach aulRen gewdlbt ist und an der
Innenseite 41 der Gehauseteile 2, 3 eine Nut 42, insbesondere eine Aufnahmenut, bildet. Das Gegenstlick 40 des
Resonatorinnenelementes 6 kann als Vorsprung 43 bzw. als Aufnahmenase ausgebildet sein. Das Gegenstiick 40 kann
derart dimensioniert sein, dass esin der Nut42 geklemmtbzw. kraftschliissigaufgenommeniist. Weiters kann vorgesehen
sein, dass das Resonatorinnenelement 6 aus einem Kunststoffmaterial gebildet ist und daher das Gegenstlick 40 einen
ersten Warmedehnungskoeffizienten mit einer ersten Warmedehnung aufweist und dass die Nut 42, welche im metal-
lischen Gehaduseteil eingebracht ist, einen zweiten Warmedehnungskoeffizienten mit einer zweiten Warmedehnung
aufweist.

[0073] Dadie Warmedehnungskoeffizienten von Kunststoff und Metall stark unterschiedlich sind, kann es vorkommen,
dass sich bei einer Erwdrmung des Schalldampfers 1 die Presskraft zwischen Gegenstiick 40 und Nut 42 erhéht. Hierbei
kann es zu einer plastischen Verformung des Gegenstlickes 40 kommen, wobei bei einer anschlieRenden Abkiihlung
des Schalldampfers 1 aufgrund der eingeleiteten plastischen Verformung ein Spiel bzw. Spalt zwischen Gegenstilick 40
und Nut 42 entstehen kann. Um dieses Spiel méglichst gering zu halten, kann vorgesehen sein, dass auch die Breite
der Nut 42 bzw. des Gegenstilickes 40 mdglichst gering gehalten wird. Insbesondere kann die Breite der Nut 42 bzw.
des Gegenstiickes 40 zwischen 1 mm und 5 mm, bevorzugt zwischen 2 mm und 4 mm, gewahlt werden.

[0074] Wie aus Fig. 11 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass am Umfang verteilt vorzugsweise drei Oberflachen-
konturierungen 15 ausgebildet sind, durch welche das Resonatorinnenelement 6 in Position gehalten wird. Die Ausfiih-
rung von drei Oberflachenkonturierungen 15 weist den Vorteil auf, dass das Resonatorinnenelement 6 in dessen Position
fixiertin den Gehauseteilen 2, 3 aufgenommen werden kann und es dabei zu keiner statischen Uberbestimmung kommt.
[0075] Wie aus Fig. 11 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass das Resonatorinnenelement 6 bzw. die Ge-
hauseteile 2, 3 eine Abflachung 44 aufweisen und daher bereichsweise keine Rotationssymmetrische Form ausbilden.
[0076] InderFigur 12 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstandige Ausfiihrungsform eines Schalldamp-
fers 1 gezeigt, wobei wiederum fir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den voran-
gegangenen Figuren 1 bis 11 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte
Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 11 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0077] Fig. 12 zeigt ebenfalls einen Querschnitt des Schalldampfers 1 gemaR der Schnittlinie XI-XI nach Fig. 10.
[0078] In dem Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 12 ist eine weitere Ausgestaltungsmaglichkeit der Oberflachenkonturie-
rung 15 gezeigt, wobei in diesem Ausflihrungsbeispiel die Oberflachenkonturierung 15 in Richtung zur Innenseite 41
gezogen ist. Aus diesem Grund muss bei dem Ausfiihrungsbeispiel das Resonatorinnenelement 6 Nutférmig ausgebildet
sein und die Gehauseteile 2, 3 die entsprechende Gegenerhebung ausbilden.

[0079] Die Ausfihrungsbeispiele zeigen moégliche Ausfiihrungsvarianten des Schalldampfers 1.

[0080] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des Aufbaus des
Schalldampfers 1 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmafstéblich und/oder vergréRert und/oder verkleinert dar-
gestellt wurden.

Bezugszeichenaufstellung
1 Schalldampfer 29 Ubergangsrundung
2 erstes Gehauseteil 30 Stirnwandung
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(fortgesetzt)
3 zweites Gehauseteil 31 Tiefe
4 Verbindungsbereich 32 Breite
5 Langsachse 33 Innendurchmesser
6 Resonatorinnenelement 34 Auflenmantelflache
7 erste Resonatorkammer 35 Innenmantelflache
8 zweite Resonatorkammer 36 in Umfangsrichtung
9 Einstrémoffnung 37 Winkelerstreckung in Umfangsrichtung
10 stufenférmig verjingend ausgebildeter Ansatz 38 Beabstandung in Langsachsenrichtung
11 Turbolader
12 Ausstromoéffnung 39 Befestigungselement
13 Anschlussstutzen 40 Gegenstiick
14 Auflenmantel 41 Innenseite
15 Oberflachenkonturierung 42 Nut
16 erster Aufnahmeabschnitt 43 Vorsprung
17 Zentrieransatz 44 Abflachung
18 zweiter Aufnahmeabschnitt
19 Fahrzeug
20 zylindrische Mantelflache
21 Wandstarke
22 Sicke
23 hohlzylindrischer Abschnitt
24 Langsachse Sicke
25 Langserstreckung einer Sicke
26 Langserstreckung des hohlzylindrischen Abschnittes
27 Anfangsbereich
28 Endbereich
Patentanspriiche
1. Turbolader-Schalldampfer (1), mit zumindest einem ersten Gehauseteil (2), welches erste Gehauseteil (2) zumindest

eine erste Resonatorkammer (7) auBenseitig umgibt, wobei das erste Gehduseteil (2) einen, eine zentrale Langs-
achse (5) hilsenférmig umgebenden, AuRenmantel (14) aufweist, wobei der AuBenmantel (14) des ersten Gehau-
seteiles (2) eine Oberflachenkonturierung (15) in Form von in eine zylindrische Mantelflache (20) des AuRenmantels
(14) eingebrachte Vertiefungen oder Erhebungen aufweist, wobei die Wandstarke (21) des AuRenmantels (14) in
einem konturierten Bereich des AuRenmantels (14) im Wesentlichen gleich grol? ist wie die Wandstarke (21) in
einem nicht konturierten Bereich, wobei die Oberflachenkonturierung (15) in Form von in den Auflenmantel (14)
eingebrachten Sicken (22) ausgebildet ist, wobei der Turbolader- Schallddmpfer (1) zwei Gehauseteile (2, 3) mit
einer solchen Oberflachenkonturierung (15) und ein Resonatorinnenelement (6) umfasst, wobei zwei Resonator-
kammern (7) ausgebildet sind, welche je durch das Resonatorinnenelement (6) und eines der zwei Gehauseteile
(2, 3) begrenzt sind, wobei die zwei Gehauseteile (2, 3) in einem Verbindungsbereich (4) miteinander verbunden sind.

Turbolader-Schalldampfer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Gehauseteil (2) einteilig
aus einem Blechumformteil, wie einem Tiefziehteil, ausgebildet ist, wobei der AuRenmantel (14) in dessen Grund-
form, zumindest abschnittsweise als rotationssymmetrischer Hohlkérper, insbesondere als Zylinderhiilse, ausge-
bildetist, und wobei die Sicken (22) in den hohlzylindrischen Abschnitt (23) des AuRenmantels (14) eingebracht sind.

Turbolader-Schallddmpfer nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Sicken (22)
als langliche, rinnenférmige, Vertiefungen ausgebildet sind, wobei eine Langsachse (24) einer Sicke (22) parallel
zur zentralen Langsachse (5) verlauft.

Turbolader-Schallddmpfer nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Langserstreckung (25) einer
Sicke (22), welche in den hohlzylindrischen Abschnitt (23) des Auflenmantels (14) eingebracht ist, zwischen 50%
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und 100%, insbesondere zwischen 80% und 100% der Langserstreckung (26) des hohlzylindrischen Abschnittes
(23) betragt.

Turbolader-Schalldampfer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Sicken (22), welche in
einen hohlzylindrischen Abschnitt (23) des AuRenmantels (14) eingebracht sind, als in Umfangsrichtung (36) ver-
laufende, Erhebungen ausgebildet sind.

Turbolader-Schallddmpfer nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in Umfangsrichtung (36) betrachtet
die kumulierte Winkelerstreckung (37) einer Sicke (22), welche in den hohlzylindrischen Abschnitt (23) des AulRen-
mantels (14) eingebracht ist, zwischen 50% und 100%, insbesondere zwischen 80% und 100% eines Vollkreises
des hohlzylindrischen Abschnittes (23) des Auflenmantels (14) betragt.

Turbolader-Schallddmpfer nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass sowohl Sicken (22)
in Form von zur zentralen Léangsachse (5) parallel (24) verlaufenden, rinnenférmigen, Vertiefungen als auch in Form
von in Umfangsrichtung (36) verlaufenden Erhebungen im AuRenmantel (14) ausgebildet sind.

Turbolader-Schalldampfer nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Tiefe
(31) der Oberflachenkonturierung (15) zwischen 100% und 800%, bevorzugt zwischen 200% und 600%, insbeson-
dere zwischen 300% und 500% einer Wandstarke (21) des AuRenmantels (14) betragt.

Turbolader-Schallddmpfer nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Breite
(32) einer Sicke (22) zwischen 300% und 1500%, bevorzugt zwischen 400% und 1000%, insbesondere zwischen
400% und 700% einer Tiefe (31) der Sicke (22) betragt.

Tubolader-Schallddmpfer nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflachenkonturierung (15) als
Befestigungselement (39) ausgefiihrtist und das Resonatorinnenelement (6) ein mit dem Befestigungselement (39)
korrespondierendes Gegenstiick (40) aufweist, wobei das Resonatorinnenelement (6) mittels der Oberflachenkon-
turierung (15) in zumindest einem der Gehauseteile (2, 3) gehaltert ist.

Turbolader-Schalldampfer nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflachenkonturierung (15)
nach aulen gewdlbt ist und an der Innenseite (41) der Gehauseteile (2, 3) eine Nut (42) bildet und dass das
Gegenstiick (40) des Resonatorinnenelementes (6) als Vorsprung (43) ausgebildet ist und in der Nut (42) geklemmt
ist.

Fahrzeug (19), insbesondere straRengebundenes Fahrzeug, mit einem Turbolader- Schalldampfer (1), der an der
Druckseite eines Turboladers (11) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Turbolader-Schallddmpfer
(1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche ausgebildet ist.

Claims

A turbocharger sound damper (1) having at least a first housing part (2), which first housing part (2) surrounds on
the outside atleast a firstresonator chamber (7), wherein the firsthousing part (2) has an outer jacket (14) surrounding
a central longitudinal axis (5) in a sleeve-like manner, wherein the outer jacket (14) of the first housing part (2) has
surface contouring (15) in the form of depressions or raised areas introduced into a cylindrical jacket surface (20)
of the outer jacket (14), wherein the wall thickness (21) of the outer jacket (14) is substantially of equal size in a
contoured region of the outer jacket (14) as the wall thickness (21) in a non-contoured region, wherein the surface
contouring (15) is configured in the form of crimps (22) introduced into the outer jacket (14), wherein the turbocharger
sound damper (1) comprises two housing parts (2, 3) with surface contouring (15) of this kind and a resonator inner
element (6), wherein two resonator chambers (7) are configured which are each delimited by the resonator inner
element (6) and one of the two housing parts (2, 3), wherein the two housing parts (2, 3) are connected to one
another in a connection region (4).

The turbocharger sound damper according to claim 1, characterized in that the first housing part (2) has a one-
piece configuration made of a formed sheet metal part, such as a deep-drawn part, wherein the outer jacket (14) in
the basic form thereof is configured at least sectionally as a rotationally symmetrical hollow body, in particular as a
cylinder sleeve, and wherein the crimps (22) are introduced into the hollow-cylindrical portion (23) of the outer jacket
(14).
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The turbocharger sound damper according to one of claims 1 or 2, characterized in that the crimps (22) are
configured as elongate, channel-shaped depressions, wherein a longitudinal axis (24) of a crimp (22) runs parallel
to the central longitudinal axis (5).

The turbocharger sound damper according to claim 3, characterized in that the longitudinal extent (25) of a crimp
(22) which is introduced into the hollow-cylindrical portion (23) of the outer jacket (14) is between 50% and 100%,
in particular between 80% and 100%, of the longitudinal extent (26) of the hollow cylindrical portion (23).

The turbocharger sound damper according to claim 1 or 2, characterized in that the crimps (22) which are introduced
into a hollow-cylindrical portion (23) of the outer jacket (14) are configured as raised areas running in the circum-
ferential direction (36).

The turbocharger sound damper according to claim 5, characterized in that, viewed in the circumferential direction
(36), the cumulative angle extent (37) of a crimp (22) which is introduced into the hollow cylindrical portion (23) of
the outer jacket (14) is between 50% and 100%, in particular between 80% and 100%, of a full circle of the hollow
cylindrical portion (23) of the outer jacket (14).

The turbocharger sound damper according to one of claims 1 to 6, characterized in that crimps (22) both in the
form of channel-shaped depressions running parallel (24) to the central longitudinal axis (5) and also in the form of
raised areas in the outer jacket (14) running in the circumferential direction (36) are formed.

The turbocharger sound damper according to one of the preceding claims, characterized in that a depth (31) of
the surface contouring (15) is between 100% and 800%, preferably between 200% and 600%, in particular between
300% and 500%, of a wall thickness (21) of the outer jacket (14).

The turbocharger sound damper according to one of the preceding claims, characterized in that a width (32) of a
crimp (22) is between 300% and 1500%, preferably between 400% and 1000%, in particular between 400% and
700%, of a depth (31) of the crimp (22).

The turbocharger sound damper according to claim 9, characterized in that the surface contouring (15) is configured
as a fastening element (39) and the resonator inner element (6) has a counter piece (40) corresponding to the
fastening element (39), wherein the resonator inner element (6) is held by means of the surface contouring (15) in
at least one of the housing parts (2, 3).

The turbocharger sound damper according to claim 10, characterized in that the surface contouring (15) is curved
outwardly and a groove (42) is formed on the inside (41) of the housing parts (2, 3) and that the counter piece (40)
of the resonator inner element (6) is configured as a projection (43) and is clamped in the groove (42).

Avehicle (19), in particular aroad vehicle, having a turbocharger sound damper (1) which is arranged on the pressure
side of a turbocharger (11), characterized in that the turbocharger sound damper (1) is configured according to
one of the preceding claims.

Revendications

2,

Silencieux de turbocompresseur (1), avec au moins une premiére partie de boitier (2), cette premiére partie de
boitier (2) entourant au moins une premiére chambre de résonateur (7), la premiére partie de boitier (2) comprenant
une enveloppe extérieure (14) entourant, a la maniére d’'un manchon, un axe longitudinal central (5), I'enveloppe
extérieure (14) de la premiére partie de boitier (2) comprenant un profil de surface (15) sous la forme de cavités ou
de saillies réalisées dans une enveloppe cylindrique (20) de I'enveloppe extérieure (14), I'épaisseur de paroi (21)
de I'enveloppe extérieure (14) dans une zone profilée de I'enveloppe extérieure (14) étant globalement égal a
I'épaisseur de paroi (21) dans une zone non profilée, le profil de surface (15) se présentant sous laforme d’ondulations
(22) réalisées dans I'enveloppe extérieure (14), le silencieux de turbocompresseur (1) comprenant deux parties de
boitiers (2, 3) avec un tel profil de surface (15) et un élémentinterne de résonateur (6), deux chambres de résonateurs
(7) étant réalisées, qui sont délimitées chacune par I'élément interne de résonateur (6) et une des deux parties de
boitier (2, 3), les parties de boitier (2, 3) étant reliées entre elles dans une zone de liaison (4).

Silencieux de turbocompresseur selon la revendication 1, caractérisé en ce que la premiére partie de boitier (2)
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est réalisée d’'une seule piece a partir d’'une piece de formage, comme une piéce emboutie, 'enveloppe extérieure
(14) étant réalisée, en ce qui concerne sa forme de base, au moins par endroits, sous la forme d’un corps creux a
symétrie de rotation, plus particulierement sous la forme d’'un manchon cylindrique et les ondulations (22) étant
réalisées dans la partie cylindrique creuse (23) de I'enveloppe extérieure (14).

Silencieux de turbocompresseur selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que les ondulations (22) sont
réalisées sous la forme de cavités allongées en forme de rainures, un axe longitudinal (24) d’'une ondulation (22)
étant paralléle a I'axe longitudinal central (5).

Silencieux de turbocompresseur selon la revendication 3, caractérisé en ce que I'extension longitudinale (25) d’'une
ondulation (22), qui est réalisée dans la portion cylindrique creuse (23) de I'enveloppe extérieure (14), représente
entre 50 % et 100 %, plus particulierement entre 80 % et 100 % de I'extension longitudinale (26) de la portion
cylindrique creuse (23).

Silencieux de turbocompresseur selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que les ondulations (22), qui sont
réalisées dans une portion cylindrique creuse (23) de I'enveloppe extérieure (14), sont congues comme des saillies
s’étendant dans une direction circonférentielle (36).

Silencieux de turbocompresseur selon la revendication 5, caractérisé en ce que, vue dans la direction circonfé-
rentielle (36), I'extension angulaire cumulée (37) d’'une ondulation (22), qui est réalisée dans la portion cylindrique
creuse (23) de I'enveloppe extérieure (14), représente entre 50 % et 100 %, plus particulierement entre 80 % et
100 % d’un cercle complet de la portion cylindrique creuse (23) de I'enveloppe extérieure (14).

Silencieux de turbocompresseur selon I'une des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que les ondulations (22)
se présentent aussi bien sous la forme de cavités en forme de rainures s’étendant parallelement (24) a I'axe
longitudinal central (5) ainsi que sous la forme de saillies s’étendant dans la direction circonférentielle (36) dans
I'enveloppe extérieure (14).

Silencieux de turbocompresseur selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce qu’une profondeur
(31) du profil de surface (15) représente entre 100 % et 800 %, de préférence entre 200 % et 600 %, plus particu-
lierement entre 300 % et 500 % d’une épaisseur de paroi (21) de I'enveloppe extérieure (14).

Silencieux de turbocompresseur selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce qu’une largeur
(32) d’une ondulation (22) représente entre 300 % et 1500 %, de préférence entre 400 % et 1000 %, plus particu-
lierement entre 400 % et 700 % d’une profondeur (31) de I'ondulation (22).

Silencieux de turbocompresseur selon la revendication 9, caractérisé en ce que le profil de surface (15) est réalisé
sous la forme d’un élément de fixation (39) et I'élément interne de résonateur (6) comprenant une contre-piéce (40)
correspondant a I'élément de fixation (39), I'élément interne de résonateur (6) étant maintenu dans au moins une
des parties du boitier (2, 3) au moyen du profil de surface (15).

Silencieux de turbocompresseur selon larevendication 10, caractérisé en ce que le profil de surface (15) est courbé
vers I'extérieur et forme, sur le cété interne (41) des parties du boitier (2, 3), une rainure (42) et en ce que la contre-
piece (40) de I'élément interne de résonateur (6) est congue comme une saillie (43) et est serrée dans la rainure (42).

Véhicule (19), plus particulierement véhicule routier, avec un silencieux de turbocompresseur (1), qui est disposé

au niveau du c6té de pression d’'un turbocompresseur (11), caractérisé en ce que le silencieux de turbocompresseur
(1) est congu selon I'une des revendications précédentes.
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