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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine medi-
zinische Bildgebungsvorrichtung mit einer Detektor-
einheit und einer die Detektoreinheit umgebende Ge-
hauseeinheit, die zumindest eine Verleidungsschale
aufweist.

[0002] Magnetresonanzvorrichtungen weisen in ei-
nem Betrieb hohe Betriebsgerdusche auf, die sich un-
angenehm auf einen Patienten, der sich fur eine Un-
tersuchung in einem Aufnahmebereich der Magnet-
resonanzvorrichtung aufhalt, auswirken kénnen. Die-
se hohen Betriebsgerdusche werden innerhalb einer
Magneteinheit der Magnetresonanzvorrichtung auf-
grund einer Interaktion einer Gradienteneinheit mit ei-
nem Magneten erzeugt. Eine Schalliibertragung in-
nerhalb der Magnetresonanzvorrichtung erfolgt da-
bei mittels einer Luftschallanregung als auch Uber
einen Kdérperschalleintrag. Derart werden die hohen
Betriebsgerausche auf eine Gehauseeinheit der Ma-
gnetresonanzvorrichtung Ubertragen und von dieser
Gehauseeinheit auf einen die Magnetresonanzvor-
richtung umgebenden Raum abgestrahlt.

[0003] Herkémmliche Gehauseeinheiten von Ma-
gnetresonanzvorrichtungen weisen eine Geh&u-
seeinheit auf, die Verkleidungsschalen aus beispiels-
weise einem Glasfaserverstarktem Kunststoff und/
oder einem Thermoplast umfassen. Diese Verklei-
dungsschalen werden beispielsweise an eine Rah-
meneinheit geschraubt und/oder mittels entspre-
chender Halteelemente direkt mit den Magneten ver-
schraubt und/oder verbunden. Diese Verkleidungs-
schalen weisen zwar aufgrund ihrer Masse eine ge-
wisse Schallddmmung auf, jedoch weisen derart aus-
gebildete Verkleidungsschalen auch eine hohe Ab-
strahlcharakteristik hinsichtlich einer Abstrahlung von
Schallwellen auf, die aufgrund einer Materialsteifig-
keit der Verkleidungsschalen hervorgerufen wird.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt insbesonde-
re die Aufgabe zugrunde, eine medizinische Bildge-
bungsvorrichtung bereitzustellen, bei der in der Ge-
hauseeinheit eine effektive Larmdampfung und/oder
Larmentkopplung erreicht wird. Die Aufgabe wird
durch die Merkmale des Anspruchs 1 geldst. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen sind in den Unteranspriichen
beschrieben.

[0005] Des Weiteren liegt der Erfindung insbesonde-
re die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu einer zeit-
sparenden und kostensparenden Herstellung einer
Larm entkoppelten bzw. einer Larm dédmpfenden Ver-
kleidungsschale fir eine medizinische Bildgebungs-
vorrichtung bereitzustellen. Die Aufgabe wird durch
die Merkmale der Anspriiche geldst.

[0006] Die Erfindung geht aus von einer medizini-
schen Bildgebungsvorrichtung mit einer Detektorein-
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heit und einer die Detektoreinheit umgebende Ge-
hauseeinheit, die zumindest eine Verkleidungsscha-
le aufweist.

[0007] Es wird vorgeschlagen, dass die zumindest
eine Verkleidungsschale eine netzartige Stutzstruk-
tureinheit und eine elastische Feder-Masse-Einheit
aufweist. Es kann durch diese Ausgestaltung eine
besonders vorteilhafte DAmpfung und/oder Entkopp-
lung von Schallwellen innerhalb der Gehduseeinheit
erfolgen und derart eine Abstrahlung von Schallwel-
len von der Geh&duseeinheit im Betrieb der medizi-
nischen Bildgebungsvorrichtung, insbesondere einer
Magnetresonanzvorrichtung, minimiert werden. Wei-
terhin kénnen durch die einschalige Ausgestaltung
der Verkleidungsschale zusatzliche Kosten und Bau-
teile, wie beispielsweise zusatzliche Versteifungs-
elemente und/oder Versteifungseinheiten eingespart
werden. Zudem kann eine akustisch optimierte Ver-
kleidungsschale hergestellt werden. Weiterhin kann
aufgrund der netzartigen Stitzstruktureinheit eine
vorteilhafte Versteifung der Verkleidungsschale, die
zudem grofde schwingungsdampfende und/oder Luft-
schall absorbierende Flachen und/oder Bereiche auf-
weist, erreicht werden und derart eine besonders ein-
fache Montage der Verkleidungsschale erreicht wer-
den. Die medizinische Bildgebungsvorrichtung kann
von allen, dem Fachmann als sinnvoll erscheinen-
den, medizinischen Bildgebungsvorrichtungen gebil-
det sein. Besonders vorteilhaft jedoch ist die medizini-
sche Bildgebungsvorrichtung von einer Magnetreso-
nanzvorrichtung gebildet, da hier aufgrund eine gro-
Ren Larmbelastung in einem Messbetrieb die Schall
dampfende und/oder Schall entkoppelnde Verklei-
dungsschale besonders vorteilhaft und gewinnbrin-
gend eingesetzt werden kann.

[0008] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass die
elastische Feder-Masse-Einheit ein Luftschall absor-
bierendes Element und eine schweres Masseele-
ment aufweist. Es kénnen hierbei aufgrund einer
hohen Massentragheit und einer Absorption einer
Schwingungsenergie von Schallwellen eine Damp-
fung und/oder Entkopplung von Schallwellen erreicht
werden. In diesem Zusammenhang soll unter einem
schweren Masseelement insbesondere ein Element
verstanden werden, das eine Dichte, insbesondere
eine Flachendichte, von mindestens 3 kg/m? bis ma-
ximal 8 kg/m?, besonders bevorzugt jedoch von ca. 4
kg/m? bis ca. 5 kg/m? aufweist. Vorzugsweise ist das
Luftschall absorbierende Element von einem elas-
tischen Federelement, insbesondere einem Weich-
schaum, gebildet und speziell dazu ausgelegt, eine
Schallenergie von Schallwellen in vorzugsweise ei-
ne Schwingungsenergie von nicht hérbaren Schwin-
gungswellen umzuwandeln, und dementsprechend
eine Reflexion von hérbaren Schallwellen an einer
Grenzflache zu reduzieren oder zu verhindern. Hier-
bei regen die Schallwellen, insbesondere Luftschall-
wellen, einzelne Teilchen des Luftschall absorbieren-
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den Elements zu Schwingungen an, wobei eine er-
zeugte Schwingungsenergie innerhalb des Luftschall
absorbierenden Elements in Warmeenergie umge-
wandelt wird. Derart wird den Schallwellen, insbe-
sondere den Luftschallwellen, eine Schwingungsen-
ergie entzogen und die Luftschallwellen gedampft.
Die elastische Feder-Masse-Einheit kann zudem bie-
gesteif ausgebildet sein, wobei eine Resonanzfre-
quenz der elastischen Feder-Masse-Einheit vorteil-
hafterweise oberhalb von 3000 Hz und besonders
vorteilhaft oberhalb von 5000 Hz angeordnet ist, so
dass die Resonanzfrequenz der elastischen Feder-
Masse-Einheit aulierhalb eines fir eine Larmiber-
tragung innerhalb der medizinischen Bildgebungs-
vorrichtung relevanten Frequenzbereichs angeord-
net ist. Vorzugsweise ist hierbei das schwere Mas-
seelement an einer der Detektoreinheit abgewandten
Seite der Verkleidungsschale angeordnet und das
Luftschall absorbierende Element an einer der Detek-
toreinheit zugewandten Seite der Verkleidungsschale
einer montierten Position an der medizinischen Bild-
gebungsvorrichtung angeordnet.

[0009] Eine besonders einfache und kostengiinsti-
ge Herstellung der Verkleidungsschale kann erreicht
werden, wenn das schwere Masseelement zumin-
dest teilweise von einem Integralschaum und/oder ei-
nem Material aus einem nachwachsenden Rohstoff
gebildet ist. Unter einem Integralschaum soll hierbei
insbesondere ein Schaum verstanden werden, der
vorzugsweise eine geschlossene Aul3enhaut und ei-
nen Kern aufweist, wobei eine Dichte des Integral-
schaums entlang einer Richtung von der geschlosse-
nen AulRenhaut zu dem Kern abnimmt. Das Material
aus dem nachwachsenden Rohstoff kann beispiels-
weise von einem Naturkautschuk und/oder weiteren,
dem Fachmann als sinnvoll erscheinenden, nach-
wachsenden Rohstoffen gebildet sein. Der Integral-
schaum und/oder das Material aus einem nachwach-
senden Rohstoff kann hierbei vorteilhafterweise ei-
ne Shore-A-Harte zwischen 50 und 60 und bevorzugt
eine Shore-A-Harte von ca. 55 aufweisen, so dass
eine genligend hohe Steifigkeit bei gleichzeitig vor-
handener Weichheit zur Schallwellenddmpfung fir
die Verkleidungsschale zur Verfiigung steht. Alterna-
tiv oder zuséatzlich kann das schwere Masseelement
auch von einer Schwermatte gebildet aus einer Po-
lyurethanschaum-Vinyl-Folie und/oder weiteren, dem
Fachmann als sinnvoll erscheinenden Materialien ge-
bildet sein. Derart kann eine besonders stabile Fe-
der-Masse-Einheit realisiert werden, die die Detek-
toreinheit vorteilhaft abdeckt und einen vorteilhaften
Berlhrschutz zwischen der Verkleidungseinheit und
mechanisch beweglichen Bauteilen und/oder elektri-
schen Bauteilen der Detektoreinheit bereitstellt. Vor-
zugsweise ist das aus dem Integralschaum gebildete,
schwere Masseelement derart ausgelegt, dass eine
Druckkraft von mindestens 25 kg mit einem Prifstift,
der einen Durchmesser von 30 mm aufweist, stand-
halt.
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[0010] Eine besonders kompakte Verkleidungsscha-
le kann vorteilhaft erreicht werden, wenn das schwe-
re Masseelement schichtartig innerhalb der Verklei-
dungsschale angeordnet ist und eine Schichtdicke
von 2 mm bis 5 mm, bevorzugt von 2 bis 4 aufweist.

[0011] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung wird vorgeschlagen, dass die netzartige Stutz-
struktur zumindest teilweise innerhalb des Luftschall
absorbierenden Elements eingebettet angeordnet ist,
wodurch die netzartige Stutzstruktureinheit in kon-
struktiv einfacher Weise innerhalb der Verkleidungs-
schale mit der elastischen Feder-Masse-Einheit ver-
bunden und/oder befestigt werden kann.

[0012] Besonders vorteilhaft kann das Luftschall ab-
sorbierende Element eine Schicht aufweisen, die zwi-
schen dem schweren Masseelement und der netz-
artigen Stutzstruktureinheit angeordnet ist, wobei die
Schicht eine Dicke von ca. 3 mm aufweist, wo-
durch eine vorteilhafte Hafteigenschaft der Weich-
schaumschicht mit dem schweren Masseelement
und der netzartigen Stitzstruktureinheit erreicht wer-
den kann. Fur die vorteilhafte Hafteigenschaft sollte
die Dicke des Luftschall absorbierenden Elements je-
doch mindestens ca. 3 mm betragen, da bei Dicken
kleiner ca. 3 mm eine Hafteigenschaft des Luftschall
absorbierenden Elements abnimmt. Weiterhin kann
bei einer Dicke von ca. 3 mm des Luftschall absor-
bierenden Elements ein Optimum hinsichtlich einer
Stabilitat des Luftschall absorbierenden Elements er-
reicht werden.

[0013] Weiterhin wird vorgeschlagen, dass die Ver-
kleidungsschale zumindest einen Bereich aufweist,
der zwischen von der netzartige Stutzstrukturein-
heit umfassten Stltzstrukturelementen angeordnet
ist, wobei dieser Bereich mittels des Luftschall ab-
sorbierenden Elements beflllt ist, wodurch vorteilhaft
eine unerwiinschte Deformierung der Verkleidungs-
schale, insbesondere der netzartigen Stltzstruktur-
einheit bei einem Ausharten wahrend einer Herstel-
lung der Verkleidungsschale, insbesondere einem
Schaumen der netzartigen Stutzstruktureinheit, er-
reicht werden kann. Vorzugsweise weist das Luft-
schall absorbierende Element in diesem Hohlraum
neben einer Funktion einer Schallwellenddmpfung
und/oder einer Schallwellenentkopplung auch eine
Funktion einer zusétzlichen Stabilisierung bei einem
Ausharten nach beispielsweise einem Schadumen der
netzartigen Stutzstruktureinheit auf, so dass wahrend
eines Reaktions- und/oder Ausharteprozesses auf-
tretende Spannungen, insbesondere Schrumpfungs-
spannungen der netzartigen Stiitzstruktureinheit, von
dem Luftschall absorbierenden Element aufgenom-
men werden kénnen und eine Form und/oder ein De-
sign der netzartigen Stutzstruktureinheit und/oder der
Verkleidungsschale erhalten bleibt.
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[0014] Es wird ferner vorgeschlagen, dass die netz-
artigen Stutzstruktureinheit eine in sich geschlossene
Form aufweist, wodurch die netzartige Stitzstruktur-
einheit bereits aufgrund einer formbedingten Elastizi-
tat zu einer Dampfung von Schallwellen, insbesonde-
re Koérperschallwellen, beitragen kann.

[0015] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung wird vorgeschlagen, dass die netzartige Stitz-
struktureinheit zumindest teilweise von einem In-
tegralschaum und/oder einem Material aus einem
nachwachsenden Rohstoff gebildet ist. Vorzugswei-
se weist der Integralschaum und/oder das Materi-
al aus einem nachwachsenden Rohstoff eine Sho-
re-A-Harte von ca. 65 bis 70 auf. Durch diese Aus-
gestaltung kann eine vorteilhafte Steifigkeit der netz-
artigen Stutzstruktureinheit erreicht werden, die zu-
dem aufgrund der netzartigen Ausbildung und ei-
ner Materialwahl eine Elastizitat hinsichtlich einer Ab-
sorption und/oder Dampfung von Kérperschallwellen
aufweist. Das Material aus einem nachwachsenden
Rohstoff kann beispielsweise von Lignin und/oder
Bambus und/oder Rattan umfassen. Alternativ oder
zusatzlich ist es auch denkbar, dass die netzartige
Stitzstruktureinheit weitere Materialien umfasst, wie
beispielsweise einen Glasfaserverstarkter Kunststoff
und/oder einen Thermoplast usw.

[0016] Ein kostengtinstige Verkleidungsschale mit
einem besonders vorteilhaften Schutz gegen Einwir-
kungen von auflen und damit eine Robustheit der
Verkleidungsschale kann erreicht werden, wenn die
Verkleidungsschale zumindest eine schitzende Au-
Renschicht aufweist, die an einer der Detektoreinheit
abgewandten Seite der Feder-Masse-Einheit, insbe-
sondere des schweren Masseelements, angeordnet
ist. Zudem kann durch das Anbringen der schitzen-
den Aufenschicht auf die Feder-Masse-Einheit ei-
ne zuséatzliche Oberflachenbehandlung fur eine End-
fertigung der Verkleidungsschale entfallen, so dass
hierdurch auch Kosten und Montagezeit eingespart
werden kdnnen. Die schiitzende Auf3enschicht kann
von einer Folie und/oder einer Kunstlederschicht und/
oder weiteren, dem Fachmann als sinnvoll erschei-
nender Schichten gebildet sein.

[0017] Eine besonders vorteilhafte Elastizitat der
Verkleidungsschale bei einer gleichzeitigen Robust-
heit der Verkleidungsschale kann erreicht werden,
wenn die Verkleidungsschale eine nach aullen ge-
wolbte Form aufweist. Vorzugsweise wird die nach
aulen gewodlbte Form durch die netzartige Stiutz-
struktureinheit vorgegeben.

[0018] Weiterhin wird vorgeschlagen, dass die Ver-
kleidungsschale zumindest einen Randbereich mit ei-
nem Dichtelement aufweist, wodurch eine vorteilhaf-
te Abdichtung der Verkleidungsschale hinsichtlich ei-
ner Larmentkoppelung und/oder einer Dampfung von
Schallwellen an dem Randbereich der Verkleidungs-
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schale erreicht werden kann. Vorzugsweise erstreckt
sich das Dichtelement entlang einer gesamten Lan-
ge des Randbereichs. Das Dichtelement kann da-
bei wahrend einer Herstellung an beispielsweise das
schwere Masseelement angeformt werden, so dass
das Dichtelement konstruktiv einfach und besonders
kostenguinstig hergestellt werden kann. Zudem kann
hierbei das Dichtelement mit dem schweren Mas-
seelement einstlckig ausgebildet sein. Des Weite-
ren ist es auch denkbar, dass das Dichtelement an
das schwere Masseelement angeklebt wird, wie bei-
spielsweise durch Ankleben von Dichtkedern.

[0019] Des Weiteren geht die Erfindung aus von ei-
nem Verfahren zur Herstellung einer Verkleidungs-
schale flir eine Gehauseeinheit einer medizinischen
Bildgebungsvorrichtung, wobei die Verkleidungs-
schale eine netzartige Stitzstruktureinheit und eine
elastische Feder-Masse-Einheit mit einem schweren
Masseelement und einem Luftschall absorbierenden
Element aufweist. Das Verfahren zur Herstellung der
Verkleidungsschale umfasst die folgenden Verfah-
rensschritte:

— einem Schaumen des schweren Masseele-

ments,

—einem Schaumen des Luftschall absorbierenden

Elements und

— einem Anbringen der netzartigen Stltzstruktur

an dem schweren Masseelement und/oder dem

Luftschall absorbierenden Element.

[0020] Es kann hierdurch die Verkleidungsschale
kostenglinstig und insbesondere schnell mit kur-
zen Fertigungszeiten hergestellt werden. Weiterhin
kann die Verkleidungsschale auch besonders um-
weltfreundlich, insbesondere wenn Materialien aus
nachwachsenden Rohstoffen, wie beispielsweise Na-
turkautschuk und/oder Bambus usw. verwendet wer-
den, hergestellt werden. Zudem kann eine besonders
leichte Verkleidungsschale fiir die Gehauseeinheit
bereitgestellt werden. Das Schdumen des schweren
Masseelements und das Schaumen des Luftschall
absorbierenden Elements erfolgt vorzugsweise nach-
einander in einem einzigen Formwerkzeug. Zudem
kann auch das Anbringen der netzartigen Stutzstruk-
tureinheit in diesem Formwerkzeug erfolgen, und der-
art weitere Produktionsschritte vorteilhaft verhindert
werden. Das Anbringen der netzartigen Stutzstruk-
tureinheit kann durch ein Schaumen der netzarti-
gen Stitzstruktureinheit und/oder durch ein Einbrin-
gen und/oder ein Einlegen einer bereits vorgefertig-
ten netzartigen Stltzstruktureinheit erfolgen.

[0021] Ferner wird vorgeschlagen, dass in einem
weiteren Verfahrensschritt eine schiitzende Aulen-
schicht an dem schweren Masseelement aufgebracht
wird, so dass ein vorteilhafter Schutz der Verklei-
dungsschale erreicht wird. Die schitzende Aul3en-
schicht kann beispielsweise von einer Lackschicht
gebildet sein, die nach dem Schaumen des schweren
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Masseelements und dem Schaumen des Luftschall
absorbierenden Elements und dem Einbringen der
netzartigen Struktureinheit auf das schwere Masse-
element aufgebracht wird. Hierzu wird vorzugsweise
die bereits geschdumte Verkleidungsschale aus dem
Formwerkzeug zum Schaumen von wenigstens Teil-
komponenten der Verkleidungsschale herausgenom-
men.

[0022] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung wird vorgeschlagen, dass die schitzende
AuBenschicht vor einem Aufschdumen und/oder vor
einem Einbringen des schweren Masseelements in
ein Formwerkzeug zur Herstellung der Verkleidungs-
schale in das Formwerkzeug eingebracht wird, wo-
durch die Verkleidungsschale besonders zeitsparend
und Kosten sparend unter Einsparung von weiteren
Herstellungsschritten hergestellt werden kann. Die
schitzende AulRenschicht kann hierbei von beispiels-
weise einer tiefziehfahigen Folie, die vorzugsweise in
zwei Richtungen, die orthogonal zueinander ausge-
richtet sind, dehnfahig ist, und/oder einer Kunstleder-
schicht gebildet sein, die vor einem Schdumen des
schweren Masseelements in das Formwerkzeug ein-
gebracht wird. Weitere Ausgestaltungen der schut-
zenden Aufienschicht sind jederzeit denkbar.

[0023] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass in
dem Schritt zum Anbringen der netzartigen Stitz-
struktureinheit die netzartige Stutzstruktureinheit ge-
schaumt wird, wodurch die Verkleidungsschale be-
sonders kostenguinstig hergestellt werden kann. Al-
ternativ hierzu kann die netzartige Stltzstrukturein-
heit auch bereits vorgefertigt sein und diese vorgefer-
tigte netzartige Stutzstruktureinheit an dem schweren
Masseelement und/oder dem Luftschall absorbieren-
den Element angebracht werden, wie beispielswei-
se einem Hinterschdumen der netzartigen Stitzstruk-
tureinheit mit dem schweren Masseelement und/oder
dem Luftschall absorbierenden Element. Die netzarti-
ge Stutzstruktureinheit kann hierbei aus einem Glas-
faser verstarktem Kunststoff und/oder einem Ther-
moplast und/oder aus einem Material aus einem
nachwachsenden Rohstoff gebildet sein.

[0024] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus den im Folgenden
beschriebenen Ausflihrungsbeispielen sowie anhand
der Zeichnungen.

[0025] Es zeigen:

[0026] Fig. 1 eine erfindungsgeméafie medizinischen
Bildgebungsvorrichtung mit einer Verkleidungsscha-
le in einer schematischen Darstellung,

[0027] Fig. 2 ein erstes Ausflihrungsbeispiel ei-
ner erfindungsgemalfen Verkleidungsschale in einer
Schnittdarstellung,
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[0028] Fig. 3 eine zu Fig. 2 alternatives Ausfih-
rungsbeispiel einer erfindungsgemalfen Verleidungs-
schale in einer Schnittdarstellung,

[0029] Fig. 4 ein erfindungsgemales Verfahren zur
Herstellung einer erfindungsgemafRen Verkleidungs-
schale und

[0030] Fig. 5 ein zu Fig. 4 alternatives Verfahren zur
Herstellung einer erfindungsgemafRen Verkleidungs-
schale.

[0031] In Fig. 1 ist eine erfindungsgeméalie medizi-
nische Bildgebungsvorrichtung schematisch darge-
stellt, die von einer Magnetresonanzvorrichtung 10
gebildet ist. In einer alternativen Ausgestaltung der
Erfindung kann die medizinische Bildgebungsvor-
richtung auch von einer Computertomographievor-
richtung, einer PET(Positronen-Emissions-Tomogra-
phie)-Vorrichtung usw. gebildet sein.

[0032] Die Magnetresonanzvorrichtung 10 umfasst
eine von einer Magneteinheit 11 gebildeten Detektor-
einheit mit einem nicht ndher dargestellten Hauptma-
gneten zu einem Erzeugen eines starken und insbe-
sondere konstanten Hauptmagnetfelds. Zudem weist
die Magnetresonanzvorrichtung 10 einen Aufnahme-
bereich 12 auf zu einer Aufnahme eines Patienten,
wobei der Aufnahmebereich 12 in einer Umfangsrich-
tung von der Magneteinheit 11 umschlossen ist. Der
Patient kann mittels einer nicht nadher dargestellten
Patientenliege der Magnetresonanzvorrichtung 10 in
den Aufnahmebereich 12 geschoben werden. Eine
Anordnung und/oder Ausgestaltung der Magnetein-
heit 11 und/oder des Aufnahmebereichs 14 kann je-
doch von der hier vorgestellten Anordnung und Aus-
gestaltung abweichen.

[0033] Die Magneteinheit 11 weist weiterhin eine
nicht naher dargestellte Gradientenspule zu einer Er-
zeugung von Magnetfeldgradienten auf, die fiir eine
Ortskodierung wahrend einer Bildgebung verwendet
wird. Zudem weist die Magneteinheit 11 eine nicht
naher dargestellte Hochfrequenzantenneneinheit zu
einer Anregung einer Polarisation, die sich in dem
von dem Hauptmagneten erzeugten Hauptmagnet-
feld einstellt, auf.

[0034] Des Weiteren weist die Magnetresonanzvor-
richtung eine die Magneteinheit 11 umgebende Ge-
hauseeinheit 13 auf. Die Gehauseeinheit 13 weist
mehrere Verkleidungsschalen 14, 15 auf, die im
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel von einer Verklei-
dungsschale 14 fir eine Frontseite 16 der Magnet-
resonanzvorrichtung 10 und eine Verkleidungsscha-
le 15 fur einen Einsatztrichter fur eine Einflhréffnung
17 des Aufnahmebereichs 12 gebildet ist. Hierbei
ist eine gesamte Gehauseverkleidung fur die Front-
seite 16 von einer einzigen Verkleidungsschale 14
gebildet. Auch der gesamte Einsatztrichter ist eben-
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falls von einer einzigen Verkleidungsschale 15 gebil-
det. Eine davon alternative Ausgestaltung der Ver-
kleidungsschalen 14, 15, wie beispielweise eine Ver-
kleidungsschale fur eine Heckseite der Magnetreso-
nanzvorrichtung 10 und/oder eine Verkleidungsscha-
le fur eine Seitenverkleidung der Magnetresonanz-
vorrichtung 10 ist jederzeit moglich.

[0035] Die Verkleidungsschalen 14, 15 weisen je-
weils eine netzartige Stltzstruktureinheit 18, 19 und
eine elastische Feder-Masse-Einheit 20, 21 auf. Wie
aus Fig. 1 ersichtlich ist, weisen die netzartige Stitz-
struktureinheiten 18, 19 der Verkleidungsschalen 14,
15 jeweils einen inneren Stitzring 22, 23 und einen
aulleren Stltzring 24, 25 auf. Zudem weisen die netz-
artigen Stitzstruktureinheiten jeweils mehrere Ver-
bindungsstreben 26, 27 auf, die den inneren Stitz-
ring 22, 23 mit dem auReren Stltzring 24, 25 fir jede
der Verkleidungsschalen 14, 15 verbinden. Die Ver-
bindungsstreben 26, 27 sind dabei von der Einflhroff-
nung 17 des Aufnahmebereichs 12 aus entlang einer
radialen Richtung 28 nach auRen angeordnet. Somit
bilden die netzartigen Stltzstruktureinheiten 18, 19
fur jede der Verkleidungsschalen 14, 15 eine in sich
geschlossene Form.

[0036] Des Weiteren weisen die netzartigen Stitz-
struktureinheiten 18, 19 flir jede der Verkleidungs-
schalen 14, 15 eine nach auflen gewdlbte Form auf
(Fig. 2). Von aulen betrachtet weisen die Verklei-
dungsschalen 14, 15 somit eine konvexe Form auf.
Aufgrund dieser konvexen Form und der ringformig
geschlossenen Form der netzartigen Stutzstruktur-
einheit 18, 19 weisen die Verkleidungsschalen 14, 15
bereits eine Larm dampfende und/oder Schallwellen
dampfende, insbesondere hinsichtlich Kérperschall-
wellen, Wirkung im Betrieb der Magnetresonanzvor-
richtung 10 auf. Grundséatzlich kénnen die Verklei-
dungsschalen 14, 15 auch eine nichtkonvexe Ausbil-
dung aufweisen, wie beispielsweise zur Abdeckung
und/oder Verkleidung von ungekrimmten Flachen.

[0037] Die netzartigen Stitzstruktureinheiten 18, 19
sind im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel jeweils von
einem Integralschaum gebildet, der eine Shore-A-
Harte von ca. 65 bis 70 aufweist, so dass die netzarti-
gen Stutzstruktureinheiten 18, 19 eine genligend gro-
Re Stabilitat fur die Verkleidungsschalen 14, 15 zur
Verfligung stellen. Die inneren Stiitzringe 22, 23 und
die dul3eren Stutzringe 24, 25 weisen jeweils eine Di-
cke 29 von ca. 10 mm auf. Die Verbindungsstreben
26, 27 dagegen weisen eine geringere Dicke 30 als
die Dicke 20 der inneren Stitzringe 22, 23 und der
aulleren Stitzringe 24, 25 auf. Die Dicke 30 der Ver-
bindungsstreben 26, 27 betragt im vorliegenden Aus-
fihrungsbeispiel ca. 4 mm (Fig. 2).

[0038] In Fig. 2 ist beispielhaft die Verkleidungs-
schale 14 der Frontseite der Gehduseeinheit 13 dar-
gestellt, die im Folgenden naher beschrieben wird.
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Die Verkleidungsschale 15 weist jedoch einen analo-
gen Aufbau auf.

[0039] Die elastische Feder-Masse-Einheit 20 der
Verkleidungsschale 14 weist ein schweres Masseele-
ment 31 und ein Luftschall absorbierendes Element
32 auf. Das schwere Masseelement 32 ist an einer
der Magneteinheit 11 abgewandten Seite 33 der Ver-
kleidungsschale 14 angeordnet und das Luftschall
absorbierende Element 32 an einer der Magnetein-
heit 11 zugewandten Seite 34 der Verkleidungsscha-
le 14 angeordnet (Fig. 2). Das Luftschall absorbie-
rende Element 32 der elastischen Feder-Masse-Ein-
heit 20 ist im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel von
einem Weichschaum gebildet, der eine Shore-A-Har-
te von ca. 30 bis zu einer Shore-A-Harte von maximal
40 aufweist.

[0040] Das schwere Masseelement 31 weist eine
Flachendichte von mindestens 3 kg/m? bis maximal 8
kg/m?, bevorzugt von ca. 4 kg/m? bis ca. 5 kg/m? auf.
Im vorliegenden Ausfilihrungsbeispiel ist das schwe-
re Masseelement 31 von einem Integralschaum ge-
bildet, der eine Shore-A-Harte von 50 bis 60, bevor-
zugt jedoch eine Shore-A-Harte von ca. 55 aufweist.
Zudem ist das schwere Masseelement 31 schicht-
artig innerhalb der Verkleidungsschale 14 angeord-
net und bildet hierbei eine schwere Masseschicht. Ei-
ne Schichtdicke 35 der schweren Masseschicht be-
tragt dabei zwischen 2 mm und 5 mm. Bei einer
Schichtdicke 35 von ca. 2 mm betragt die Flachen-
dichte des schweren Masseelementes ca. 4 kg/m?.
Die schwere Masseschicht ist aufgrund der Ausbil-
dung mit dem Integralschaum ausreichend stabil aus-
gebildet, so dass das schwere Masseelement 31 ei-
ner auf das schwere Masseelement 31 wirkenden
Druckkraft von mindestens 25 kg mit einem Prifstift,
der einen Durchmesser von 30 mm aufweist, nach
IEC-Norm 60601-3 standhalt.

[0041] Aufgrund der Shore-A-Harte von 50 bis 60
des schweren Masseelements 31 ist eine Stabilitat
und Festigkeit der Verkleidungsschale 14 im We-
sentlichen durch einen Verbund und/oder einer In-
teraktion der netzartigen Stutzstruktureinheit 18 mit
dem schweren Masseelements 31 gebildet. Ein Ab-
stand der Verbindungsstreben 26 innerhalb der Ver-
kleidungsschale 14 deckt dabei einen Winkelbereich
von 50° bis 60° ab (Fig. 1). Lediglich in Bereichen
der Verkleidungsschale 14, in denen beispielsweise
Bedienelemente 43 angeordnet sind, ist ein Abstand
zwischen den Verbindungsstreben 26 reduziert. Wie
in Fig. 1 zu sehen ist, weisen die Abstande zwischen
den Verbindungsstreben 27 der Verkleidungsschale
15 unregelmafige Abstande auf.

[0042] Die netzartige Stitzstruktureinheit 18 ist an
der der Magneteinheit 11 zugewandten Seite 34
der Verkleidungsschalen 14, 15 angeordnet und das
schwere Masseelement 31 an der der Magnetein-
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heit 11 abgewandten Seite 33 der Verkleidungsscha-
len angeordnet (Fig. 2). Zwischen der Schicht des
schweren Masseelements 31 und dem inneren Stitz-
ring 22 und zwischen der Schicht des schweren Mas-
seelements 31 und dem &ul3eren Stitzring 24 ist ei-
ne zusatzliche Schicht des Luftschall absorbierenden
Elements 32 angeordnet. Eine Schichtdicke 36 der
Schicht des Luftschall absorbierenden Elements 32
betragt 3 mm, so dass eine vorteilhafte Verbindung
des Luftschall absorbierenden Elements 32 mit dem
schweren Masseelement 31 und dem inneren Stitz-
ring 22 und dem auferen Stlitzring 24 erfolgt.

[0043] Zudem weist die Verkleidungsschale 14 Be-
reiche 37 auf, die zwischen Stitzstrukturelementen
der netzartigen Stitzstruktureinheit 18 angeordnet
sind. Die Stutzstrukturelemente sind von dem inne-
ren Stitzring 22, dem aulieren Stltzring 24 und den
einzelnen Verbindungsstreben 26 gebildet, so dass
die Bereiche 37 zwischen dem inneren Stitzring 22,
dem aufBeren Stitzring 24 und den einzelnen Verbin-
dungsstreben 26 angeordnet sind. Die Bereiche 37
sind mit dem Luftschall absorbierenden Element 32
ausgeflllt, so dass der innere Stitzring 22, der dule-
re Stltzring 24 und die einzelnen Verbindungsstre-
ben 26 zumindest teilweise innerhalb des Luftschall
absorbierenden Elements 32 eingebettet angeordnet
sind. Eine Gesamtdicke des Luftschall absorbieren-
den Elements weist mindestens 13 mm, bevorzugt je-
doch ca. 20 mm auf.

[0044] Des Weiteren weist die Verkleidungsschale
14 eine schitzende AulRenschicht 38 auf, die an ei-
ner der Magneteinheit 11 abgewandten Seite des
schweren Masseelements 31 angeordnet ist (Fig. 2).
Die schitzende Aulenschicht 38 ist im vorliegenden
Ausflihrungsbeispiel von einer Kunstlederschicht ge-
bildet, die eine Schichtdicke 39 von ca. 1,5 mm auf-
weist. Alternativ kann die schiitzende Aulienschicht
38 auch von einer Lackschicht und/oder weiterer,
dem Fachmann als sinnvoll erscheinender Materiali-
en gebildet sein.

[0045] Die Verkleidungsschale 14 umfasst zudem
einen Randbereich 40, wobei an dem Randbereich
40 an der Verkleidungsschale 14 ein Dichtelement
41 angeordnet ist (Fig. 2). Das Dichtelement 41 ist
von einer Dichtlippe gebildet und ist entlang einer ge-
samten Lange des Randbereichs 40 an diesem an-
geordnet. Das Dichtelement 41 kann dabei einsti-
ckig mit dem schweren Masseelement 31 und/oder
dem Luftschall absorbierenden Element 32 ausgebil-
det sein. Zudem ist auch eine separate Ausbildung
des Dichtelements 41 denkbar. Mittels des Dichtele-
ments 41 wird der Randbereich 40 und/oder Kanten-
bereich, an dem beispielsweise unterschiedliche Ver-
kleidungsschalen 14, 15 aneinander stol3en, hinsicht-
lich einer Ausbreitung von Schallwellen dicht abge-
schlossen.
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[0046] Die Verkleidungsschale 14 weist in Bereichen
42, in denen ein oder mehrere Bedienelemente 43,
beispielsweise ein Display und/oder eine Tastatur
usw., angeordnet sind, zuséatzliche Verbindungsstre-
ben 26 auf (Fig. 1), da in diesen Bereichen 42 ei-
ne hdhere Belastung der Verkleidungseinheit 14 vor-
liegt. Zudem unterscheiden sich diese Bereiche 42
von der restlichen Verkleidungsschale 14 hinsichtlich
einer Ausgestaltung und/oder Anordnung der elasti-
schen Feder-Masse-Einheit 20. Diese Bereiche 42
kénnen eine zweite Schicht und/oder Schale der elas-
tischen Feder-Masse-Einheit 20 und der schiitzen-
den Aulenschicht 38 aufweisen, wobei die zwei-
te Schicht und/oder Schale eine Schicht des Luft-
schall absorbierenden Elements 32 und eine Schicht
des schweren Masseelements 31 zusammen mit der
schitzenden AulRenschicht 38 aufweist. Fir eine An-
ordnung der Bedienelemente 43 weist die zweite
Schicht und/oder Schale Aussparungen in der Groke
der Bedienelemente 43 auf, innerhalb derer die Be-
dienelemente 43 angeordnet werden.

[0047] Die zweite Schicht und/oder Schale wird da-
bei an einer der Magneteinheit 11 abgewandten Sei-
te 34 der Verkleidungsschale 14 aufgesetzt. Hierbei
kann die zweite Schicht und/oder Schale zur restli-
chen Oberflache der Verkleidungsschale 14 stufen-
férmig nach auflen abgesetzt sein. Zudem ist es auch
denkbar, dass die zweite Schicht und/oder Schale mit
der restlichen Oberflache der Verkleidungsschale 14
eine einheitliche, ebene Oberflache bildet und eine
erste Schicht und/oder Schale der Feder-Masse-Ein-
heit 20 stufenférmig nach innen hinsichtlich der rest-
lichen Verkleidungsschale 14 abgesetzt ist.

[0048] Die Bedienelemente 43 sind hierbei von Ein-
gabeelementen, wie beispielsweise einer Tastatur
und/oder einem Touchscreen, und von Ausgabeele-
menten, wie beispielweise einem Monitor, gebildet.

[0049] Zudem weisen die Verkleidungsschalen 14,
15 nicht ndher dargestellte Befestigungselemente
auf. Diese Befestigungselemente sind beispielswei-
se von Rastelementen gebildet, so dass ein ein-
faches Einrasten der Verkleidungsschalen 14, 15
an Rahmenelementen der Gehauseeinheit 13 und/
oder an einer weiteren Verkleidungsschale ermdg-
licht wird. Vorzugsweise sind die Befestigungsele-
mente an dem inneren Stltzring 22, 23 und/oder an
dem &uleren Stiutzring 24, 25 der netzartigen Stutz-
rahmeneinheit 18, 19 angeordnet. Die Befestigungs-
elemente werden vorzugsweise bereits wahrend ei-
nes Herstellungsprozesses an dem inneren Stiitzring
22, 23 und/oder dem &uleren Stltzring 24, 25 der
netzartigen Stitzrahmeneinheit 18, 19 angeformt.

[0050] In Fig. 3 ist ein alternatives Ausflihrungsbei-
spiel der Verkleidungsschale 14, 15 dargestellt. Im
Wesentlichen gleich bleibende Bauteile, Merkmale
und Funktionen sind grundsatzlich mit den gleichen
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Bezugszeichen beziffert. Die nachfolgende Beschrei-
bung beschrankt sich im Wesentlichen auf die Unter-
schiede zu dem Ausfuhrungsbeispiel in den Fig. 1
und Fig. 2, wobei bezlglich gleich bleibender Bautei-
le, Merkmale und Funktionen auf die Beschreibung
des Ausflhrungsbeispiels in den Fig. 1 und Fig. 2
verwiesen wird.

[0051] In Fig. 3 ist ein Schnitt durch eine alter-
nativ ausgestaltete Verkleidungsschale 100 fir ei-
ne Gehauseeinheit 13 der Magnetresonanzvorrich-
tung 10 dargestellt. Die Verkleidungsschale 100 weist
eine netzartige Stitzstruktureinheit 101 auf, die ei-
nen inneren Stutzring, einen aulReren Stitzring 103
und mehrere Verbindungsstreben 104 aufweist. Ei-
ne Ausgestaltung der netzartigen Stitzstrukturein-
heit 101 hinsichtlich einer raumlichen Anordnung ent-
spricht der netzartigen Stitzstruktureinheiten 18, 19
der Beschreibung zu den Fig. 1 und Fig. 2. Dage-
gen ist die netzartige Stitzstruktureinheit 101 aus ei-
nem im Spritzgussverfahren hergestellten Thermo-
plast gebildet. Alternativ kann die netzartige Stutz-
struktureinheit 101 auch aus einem Integralschaum
gebildet sein.

[0052] Zudem weist die Verkleidungsschale 100 ei-
ne elastische Feder-Masse-Einheit 105 auf, die ein
schweres Masseelement 106 und ein Luftschall ab-
sorbierendes Element 107 aufweist. Eine Material-
beschaffenheit des schweren Masseelements 106
und des Luftschall absorbierenden Elements 107 ent-
spricht ebenfalls der Beschreibung der Ausfihrungs-
beispiele zu den Fig. 1 und Fig. 2.

[0053] Der innere Stltzring, der auRere Stutzring
103 und die Verbindungsstreben 104 sind innerhalb
des schweren Masseelements 106 eingebettet an-
geordnet. Bereiche 108 der Verkleidungsschale 100
zwischen den in dem schweren Masseelement 106
eingebetteten inneren Stitzring, den in dem schwe-
ren Masseelement 106 eingebetteten aulleren Stitz-
ring 103 und den in dem schweren Masseelement
106 eingebetteten Verbindungsstreben 104 sind mit
dem Luftschall absorbierenden Element 107 befilllt.
An Randbereichen 109 der Verkleidungsschale 100
weist diese Dichtelemente 110 auf, die einstiickig
mit dem schweren Masseelement 106 ausgebildet
sind. Des Weiteren weist die Verkleidungsschale 100
auch eine nicht naher dargestellte schitzende Au-
Renschicht auf.

[0054] Alternativ zu den hier vorgestellten Ausfiih-
rungsbeispielen der Verkleidungsschalen 14, 15, 100
in den Fig. 1 bis Fig. 3 kann die netzartige Stiitzrah-
meneinheit 18, 19, 101 auch aus einem Kunststoff
gebildet sein, wie beispielsweise aus einem Glasfa-
ser verstarktem Kunststoff und/oder einem Thermo-
plast, und/oder aus Materialien aus nachwachsen-
den Rohstoffen, wie beispielsweise aus Lignin, Bam-
bus und/oder Rattan. Des Weiteren kénnen nur Teil-
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bereiche der netzartigen Stlutzrahmeneinheit 18, 19,
101 aus dem Integralschaum hergestellt sein und die
restliche netzartige Stitzrahmeneinheit 18, 19, 101
aus einem Kunststoff oder einem Material aus einem
nachwachsenden Rohstoff gebildet sein. Des Weite-
ren ist es auch denkbar, dass die elastische Feder-
Masse-Einheit 20, 21, 105, insbesondere das schwe-
re Masseelement 31, 106 der elastischen Feder-Mas-
se-Einheit 20, 21, 105, aus einem von dem Integral-
schaum abweichenden Material aufgebaut ist, wie
beispielsweise aus einer PVC-Material und/oder aus
einem Gummi artigen Material und/oder aus Materia-
lien aus nachwachsenden Rohstoffen, z.B. aus Na-
turkautschuk.

[0055] Zudem konnen auch die Abmessungen fir
die netzartige Stutzstruktureinheit 18, 19, 101 und die
elastische Feder-Masse-Einheit 20, 21, 105 in einer
alternativen Ausgestaltung der Verkleidungsschale
14, 15, 100 von den in Fig. 1 und Fig. 2 beschrie-
benen Abmessungen abweichen. Insbesondere kann
die netzartige Stitzstruktureinheit 18, 19 auch nur
aus Stitzstreben ausgebildet sein, die beispielsweise
sternférmig zueinander angeordnet sein kénnen, und
auf Stutzringe innerhalb der netzartigen Stitzstruk-
tureinheit 18, 19 verzichtet werden.

[0056] In Fig. 4 ist ein Verfahren zur Herstellung der
in den Fig. 1 und Fig. 2 beschriebenen Verkleidungs-
schalen 14, 15 naher dargestellt. Zur Herstellung der
Verkleidungsschale 14, 15 wird ein nicht naher dar-
gestelltes Formwerkzeug verwendet.

[0057] Zunachst wird in einem ersten Schritt 200
die schiitzende Aulenschicht 38, wie beispielswei-
se die Kunstlederschicht und/oder eine thermoplasti-
sche und/oder eine tiefziehfahige Folie usw., in das
Formwerkzeug eingelegt. AnschlieRend wird in ei-
nem weiteren Schritt 201 das schwere Masseelement
31 geschdumt. Hierbei wird zunachst das Formwerk-
zeug geschlossen und Schaumkomponenten in das
Formwerkzeug eingespritzt, wobei diese dabei mit
der gewiinschten Schichtdicke 35 geschaumt wer-
den.

[0058] Nach dem Schdumen des schweren Masse-
elements 31 wird das Luftschall absorbierende Ele-
ment 32 in einem nachsten Schritt 202 geschaumt.
Hierzu werden ebenfalls zunachst die gewlinschten
Schaumkomponenten in des Formwerkzeug gege-
ben und zudem eine Schablone, die die Positionen
und/oder Bereiche der netzartigen Stutzstrukturein-
heit 18, 19 innerhalb der Verkleidungsschale 14, 15
vorgibt, in das Formwerkzeug eingelegt. Anschlie-
Rend erfolgt das Schdumen des Weichschaums des
Luftschall absorbierenden Elements 32.

[0059] In einem weiteren Schritt 203 wird die netzar-
tige Stutzstruktureinheit 18, 19 in das Formwerkzeug
eingebracht. Hierbei wird zunachst die Schablone
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zum Schaumen des Luftschall absorbierenden Ele-
ments 32 entfernt. Anschlielend werden die Kompo-
nenten zum Schaumen der netzartigen Stutzstruktur-
einheit 18, 91 in das Formwerkzeug eingebracht und
die netzartige Stutzstruktureinheit 18, 19 geschaumt.

[0060] Zudem ist es auch denkbar, dass anstatt des
ersten Schrittes 200 eines Einlegens der schiitzen-
den Auflenschicht 38 die schitzende AuRenschicht
38 in einem weiteren Verfahrensschritt erst nach dem
Schritt 203 des Erzeugens der netzartigen Stiitzstruk-
tureinheit 18, 19 an die Verkleidungsschale 14, 15
angebracht wird. Hierzu wird zunachst die Verklei-
dungsschale 14, 14 aus dem Formwerkzeug heraus-
genommen und anschlieBend die schiitzende Au-
Renschicht 38, beispielsweise in Form einer Lack-
schicht, auf das schwere Masseelement 31 aufge-
bracht.

[0061] In Fig. 5 ist ein zu Fig. 4 alternatives Verfah-
ren zur Herstellung der in Fig. 3 beschriebenen Ver-
kleidungsschale 100 dargestellt. Zur Herstellung der
Verkleidungsschale 100 wird analog zu der Beschrei-
bung des Verfahrens in Fig. 4 ein nicht naher darge-
stelltes Formwerkzeug verwendet.

[0062] Zun&chst wird in einem ersten Schritt 300
die schiitzende Aufenschicht 38, wie beispielswei-
se die Kunstlederschicht und/oder eine thermoplasti-
sche und/oder eine tiefziehfahige Folie usw., in das
Formwerkzeug eingelegt. Zudem wird in einem weite-
ren Schritt 301 die netzartige Stiitzstruktureinheit 101
in das Formwerkzeug eingelegt. Die netzartige Stitz-
struktureinheit 101 ist dabei von einem bereits vorge-
fertigten Bauteil und/oder eine vorgefertigten Einheit
gebildet, wie beispielsweise einer in einem Spritz-
gussverfahren hergestellte netzartige Stitzstruktur-
einheit 101 und/oder einer aus Bambus hergestellten
netzartigen Stutzstruktureinheit 101.

[0063] Anschliel3end erfolgt das Schaumen 302 des
schweren Masseelements 106, wobei das Schau-
men des schweren Masseelements 106 analog zu
dem in Fig. 4 beschriebenen Verfahren erfolgt. Nach
dem Schdumen des schweren Masseelements 106
101 kann die netzartige Stitzstruktureinheit zumin-
dest teilweise von dem schweren Masseelement 106
umschaumt sein.

[0064] Nach dem Schaumen des schweren Masse-
elements 106 wird das Luftschall absorbierende Ele-
ment 107 in einem nachsten Schritt 303 geschaumt,
wobei das Schaumen des Luftschall absorbierenden
Elements 107 analog zu dem in Fig. 4 beschriebenen
Verfahren erfolgt. Die mit dem schweren Masseele-
ment 107 verbundene, netzartige Stitzstruktureinheit
101 wird hierbei von dem Luftschall absorbierenden
Element 107 hinterschaumt.
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[0065] Das Anbringen der netzartigen Stutzstruktur-
einheit 101 an die schwere Masseeinheit 106 und/
oder das Luftschall absorbierende Element 107 um-
fasst hierbei die Schritte des Einlegens der netzarti-
gen Stutzstruktureinheit 101 und die Schritte des Um-
schaumens der netzartigen Stutzstruktureinheit 101
mit dem schweren Masseelement 106 und/oder mit
dem Luftschall absorbierenden Element 107.

[0066] Analog zu der Beschreibung zu Fig. 4 kann
auch hier die schiitzende AulRenschicht 38 erst nach
einem Schaumen der Verkleidungsschale 100 und ei-
ner Entnahme der Verkleidungsschale 100 aus dem
Formwerkzeug erfolgen, wie beispielsweise mittels
eines Lackierens der Verkleidungsschale 100.
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Patentanspriiche

1. Medizinische Bildgebungsvorrichtung mit einer
Detektoreinheit und einer die Detektoreinheit um-
gebende Gehauseeinheit (13), die zumindest eine
Verkleidungsschale (14, 15, 100) aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die zumindest eine Verklei-
dungsschale (14, 15, 100) eine netzartige Stitzstruk-
tureinheit (18, 19, 101) und eine elastische Feder-
Masse-Einheit (20, 21, 105) aufweist.

2. Medizinische Bildgebungsvorrichtung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die elasti-
sche Feder-Masse-Einheit (20, 21, 105) ein Luftschall
absorbierendes Element (32, 107) und ein schweres
Masseelement (31, 106) aufweist.

3. Medizinische Bildgebungsvorrichtung nach An-
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das schwe-
re Masseelement (31, 106) zumindest teilweise von
einem Integralschaum und/oder einem Material aus
einem nachwachsenden Rohstoff gebildet ist.

4. Medizinische Bildgebungsvorrichtung nach ei-
nem der Anspriiche 2 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das schwere Masseelement (31, 106) schicht-
artig innerhalb der Verkleidungsschale (14, 15, 100)
angeordnet ist und eine Schichtdicke (35) von 2 mm
bis 5 mm aufweist.

5. Medizinische Bildgebungsvorrichtung nach ei-
nem der Anspriche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die netzartige Stitzstruktureinheit (18, 19) zu-
mindest teilweise innerhalb des Luftschall absorbie-
renden Elements (32) eingebettet angeordnet ist.

6. Medizinische Bildgebungsvorrichtung nach ei-
nem der Anspriche 2 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass das Luftschall absorbierende Element (32)
eine Schicht aufweist, die zwischen dem schweren
Masseelement (31) und der netzartigen Stitzstruk-
tureinheit (18, 19) angeordnet, wobei die Schicht eine
Schichtdicke (36) von ca. 3 mm aufweist.

7. Medizinische Bildgebungsvorrichtung nach ei-
nem der Anspriche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verkleidungsschale (14, 15) zumindest ei-
nen Bereich (37) aufweist, der zwischen von der netz-
artigen Stitzstruktureinheit (18, 19) umfassten Stiutz-
strukturelementen angeordnet ist, wobei dieser Be-
reich (37) mittels des Luftschall absorbierenden Ele-
ments (32) befllt ist.

8. Medizinische Bildgebungsvorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die netzartigen Stutzstrukturein-
heit (18, 19, 101) eine in sich geschlossene Form auf-
weist.
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9. Medizinische Bildgebungsvorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die netzartige Stutzstrukturein-
heit (18, 19, 101) zumindest teilweise von einem In-
tegralschaum und/oder einem Material aus einem
nachwachsenden Rohstoff gebildet ist.

10. Medizinische Bildgebungsvorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verkleidungsschale (14, 15,
100) zumindest eine schitzende Aul3enschicht (38)
aufweist, die an einer der Detektoreinheit abgewand-
ten Seite (34) der Feder-Masse-Einheit (20, 21, 105)
angeordnet ist.

11. Medizinische Bildgebungsvorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verkleidungsschale (14, 15,
100) eine nach aufien gewdlbte Form aufweist.

12. Medizinische Bildgebungsvorrichtung nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verkleidungsschale (14, 15,
100) zumindest einen Randbereich (40, 109) mit ei-
nem Dichtelement (41, 110) aufweist.

13. Verfahren zur Herstellung einer Verkleidungs-
schale (14, 15) fur eine Gehauseeinheit (13) ei-
ner medizinischen Bildgebungsvorrichtung, wobei die
Verkleidungsschale (14, 15) eine netzartige Stitz-
struktureinheit (18, 19) und eine elastische Feder-
Masse-Einheit (20, 21) mit einem schweren Masse-
element (31) und einem Luftschall absorbierenden
Element (32) aufweist, umfassend die folgenden Ver-
fahrensschritte:

— einem Schaumen des schweren Masseelements
(31),

— einem Schaumen des Luftschall absorbierenden
Elements (32) und

— einem Anbringen der netzartigen Stitzstrukturein-
heit (18, 19) an dem schweren Masseelement (31)
und/oder dem Luftschall absorbierenden Element
(32).

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem weiteren Verfahrensschritt
(100) eine schitzende AuRenschicht (38) an dem
schweren Masseelement (31) aufgebracht wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass die schitzende
Auflenschicht (38) vor einem Aufschdumen und/oder
Einbringen des schweren Masseelements (31) in
ein Formwerkzeug zur Herstellung der Verkleidungs-
schale (14, 15) in das Formwerkzeug eingebracht
wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass in dem Schritt (203)
zum Anbringen der netzartigen Stltzstruktureinheit
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(18, 19) die netzartige Stutzstruktureinheit (18, 19)
geschaumt wird.

17. Verfahren nach einem der Ansprliche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass zum Anbringen
der netzartigen Stutzstruktureinheit (101) die netzarti-
ge Stltzstruktureinheit (101) vorgefertigt in ein Form-
werkzeug zum Formen der Verkleidungsschale (100)
eingelegt wird.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhédngende Zeichnungen
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