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(54) Bezeichnung: Heizgerät-Abgasrohranordnung mit integriertem Schalldämpfer

(57) Zusammenfassung: Es wird eine Heizgerät-Abgasrohr-
anordnung mit integriertem Schalldämpfer bereitgestellt, die
aufweist: ein aus einem gelochten Metallblech durch Rund-
biegen und Längsschweißen gefertiges biegesteifes Abgas-
rohr (1), das einen ungelochten gekrümmten ersten Rohrab-
schnitt (2), einen ungelochten zweiten Rohrabschnitt (3) und
einen einstückig mit dem ersten Rohrabschnitt (2) und dem
zweiten Rohrabschnitt (3) ausgebildeten gelochten Schall-
dämpferabschnitt (4) zwischen dem ersten Rohrabschnitt (2)
und dem zweiten Rohrabschnitt (3) aufweist, und ein den ge-
lochten Schalldämpferabschnitt (4) außenseitig überdecken-
des Schalldämpfergehäuse (5), das derart angeordnet ist,
dass sich der erste Rohrabschnitt (2) und der zweite Rohr-
abschnitt (3) jeweils zumindest überwiegend außerhalb des
Schalldämpfergehäuses (5) erstrecken.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Heiz-
gerät-Abgasrohranordnung mit integriertem Schall-
dämpfer, ein mobiles, brennstoffbetriebenes Heizge-
rät mit einer solchen Heizgerät-Abgasrohranordnung
und ein Verfahren zum Herstellen einer Heizgerät-
Abgasrohranordnung.

[0002] In mobilen Heizgeräten, die mit Brennstoff be-
trieben werden, wie sie insbesondere in Standheizun-
gen oder Zusatzheizungen in Fahrzeugen zum Ein-
satz kommen, werden üblicherweise Brenneranord-
nungen eingesetzt, in denen der Brennstoff mit zu-
geführter Brennluft in einer Brennkammer unter Frei-
setzung von Wärme umgesetzt wird. Die Umsetzung
erfolgt dabei üblicherweise in einer flammenden Ver-
brennung, wobei allerdings grundsätzlich auch eine
teil- oder vollkatalytische Umsetzung möglich ist. Die
bei der Verbrennung entstehenden heißen Abgase
werden üblicherweise durch einen Wärmetauscher
geleitet, um einen möglichst großen Teil der freige-
setzten Wärme auf ein zu erwärmendes Medium zu
übertragen, und anschließend über eine Abgaslei-
tung abgeführt.

[0003] Unter einem „mobilen Heizgerät“ wird im vor-
liegenden Kontext ein Heizgerät verstanden, das für
den Einsatz in mobilen Anwendungen ausgelegt und
dementsprechend angepasst ist. Dies bedeutet ins-
besondere, dass es transportabel ist (ggf. in einem
Fahrzeug fest eingebaut oder lediglich für den Trans-
port darin untergebracht) und nicht ausschließlich für
einen dauerhaften, stationären Einsatz, wie es bei-
spielsweise bei der Beheizung eines Gebäudes der
Fall ist, ausgelegt ist. Dabei kann das mobile Heiz-
gerät auch fest in einem Fahrzeug (Landfahrzeug,
Schiff, etc.), insbesondere in einem Landfahrzeug, in-
stalliert sein. Insbesondere kann es zur Beheizung
eines Fahrzeug-Innenraums, wie beispielsweise ei-
nes Land-, Wasser- oder Luftfahrzeugs, sowie eines
teiloffenen Raumes, wie er beispielsweise auf Schif-
fen, insbesondere Yachten, aufzufinden ist, ausge-
legt sein. Das mobile Heizgerät kann auch vorüberge-
hend stationär eingesetzt werden, wie beispielswei-
se in großen Zelten, Containern (zum Beispiel Bau-
containern), etc. Insbesondere kann das mobile Heiz-
gerät als Standheizung oder Zusatzheizung für ein
Landfahrzeug, wie beispielsweise für einen Wohnwa-
gen, ein Wohnmobil, einen Bus, einen Pkw, etc., aus-
gelegt sein.

[0004] Um eine unerwünschte Geräuschbelästigung
durch die von einem solchen mobilen Heizgerät ab-
strömenden Abgase zu vermeiden, ist es bekannt,
in einer Abgasleitung des mobilen Heizgeräts einen
Schalldämpfer anzuordnen. Bei bekannten mobilen
Heizgeräten wird der Schalldämpfer üblicherweise
z.B. über Klemmschellen mit flexiblen Abgasrohrstü-
cken verbunden (vor allem im Fall einer Nachrüstung)

oder bei starren Abgasrohranordnungen, wie sie ins-
besondere als Erstausrüstung zum Einsatz kommen,
werden gebogene biegesteife Abgasrohrstücke mit
der Eingangsseite und der Ausgangsseite des Schall-
dämpfers verschweißt.

[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine verbesserte Heizgerät-Abgasrohranord-
nung und ein verbessertes mobiles, brennstoffbetrie-
benes Heizgerät bereitzustellen.

[0006] Die Aufgabe wird durch eine Heizgerät-Ab-
gasrohranordnung mit integriertem Schalldämpfer
nach Anspruch 1 gelöst. Vorteilhafte Weiterbildungen
sind in den abhängigen Ansprüchen angegeben.

[0007] Die Heizgerät-Abgasrohranordnung mit inte-
griertem Schalldämpfer weist ein aus einem geloch-
ten Metallblech durch Rundbiegen und Längsschwei-
ßen gefertiges biegesteifes Abgasrohr, das einen un-
gelochten gekrümmten ersten Rohrabschnitt, einen
ungelochten zweiten Rohrabschnitt und einen einstü-
ckig mit dem ersten Rohrabschnitt und dem zweiten
Rohrabschnitt ausgebildeten gelochten Schalldämp-
ferabschnitt zwischen dem ersten Rohrabschnitt und
dem zweiten Rohrabschnitt aufweist, und ein den ge-
lochten Schalldämpferabschnitt außenseitig überde-
ckendes Schalldämpfergehäuse, das derart angeord-
net ist, dass sich der erste Rohrabschnitt und der
zweite Rohrabschnitt jeweils zumindest überwiegend
außerhalb des Schalldämpfergehäuses erstrecken,
auf.

[0008] Da der Schalldämpfer in die Heizgerät-Ab-
gasrohranordnung integriert ist, ist der Schalldämp-
fer somit unmittelbar als Teil des Abgasrohres aus-
gebildet und er muss nicht separat mit Abgasrohrstü-
cken verbunden werden, was einen erheblich redu-
zierten Montageaufwand zur Folge hat. Da das Ab-
gasrohr, das den Schalldämpferabschnitt aufweist,
durch Rundbiegen und Längsschweißen aus einem
gelochten Metallblech gefertigt ist, ist ferner eine be-
sonders kostengünstige Herstellung möglich. Insbe-
sondere können die Löcher für den Schalldämpfer-
abschnitt kostengünstig vor dem Rundbiegen und
Längsschweißen zu der Rohrform in dem Metallblech
gebildet werden, z.B. durch Stanzen. Durch die ein-
stückige Ausbildung des Abgasrohres, das den unge-
lochten gekrümmten ersten Rohrabschnitt, den unge-
lochten zweiten Rohrabschnitt und den Schalldämp-
ferabschnitt aufweist, kann die gesamte Baugruppe,
d.h. die Heizgerät-Abgasrohranordnung, aus Schall-
dämpfer und den Abgasrohrabschnitten vor und nach
dem Schalldämpfer sehr kostengünstig produziert
werden. Bevorzugt kann auch der ungelochte zwei-
te Rohrabschnitt gekrümmt ausgebildet sein. Ferner
wird in dieser Weise verglichen mit einer separa-
ten Ausgestaltung von Schalldämpfer und mit diesem
verbundenen Abgasrohrstücken eine deutlich kom-
paktere Ausgestaltung erzielt und die resultierenden
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Toleranzen können verringert werden. Aufgrund der
biegesteifen Ausbildung des Abgasrohres mit dem
integrierten Schalldämpfer wird dabei eine selbsttra-
gende Konstruktion bereitgestellt, die besonders ein-
fach zu montieren ist. Da zumindest der erste Rohr-
abschnitt gekrümmt ist, ist eine Befestigung an ei-
nem mobilen, brennstoffbetriebenen Heizgerät ferner
auch bei schwierigen Einbauverhältnissen ohne zu-
sätzliche Krümmerelemente ermöglicht. Dies gilt ins-
besondere in noch größerem Maße, wenn auch der
ungelochte zweite Rohrabschnitt gekrümmt ist.

[0009] Gemäß einer Weiterbildung erstreckt sich der
gelochte Schalldämpferabschnitt über höchstens 40
% der Gesamtlänge des Abgasrohres. Bevorzugt er-
streckt sich der gelochte Schalldämmpferabschnitt
über höchstens 35 % der Gesamtlänge des Abgas-
rohres. In diesem Fall weisen die ungelochten ge-
krümmten Rohrabschnitte eine Länge auf, die eine
zuverlässige Montage ohne weitere Zwischenstücke
auch bei schwierigen Einbauverhältnissen ermög-
licht. Unter der Länge des Abgasrohres bzw. der ein-
zelnen Abschnitte des Abgasrohres wird dabei die
Länge Strömungsweges gemessen in der Rohrmitte
verstanden.

[0010] Gemäß einer Weiterbildung hat zumindest ei-
ner von dem gekrümmten ersten Rohrabschnitt und
dem zweiten Rohrabschnitt eine Länge von zumin-
dest 80 % der Länge des gelochten Schalldämp-
ferabschnitts. In diesem Fall hat der erste Rohrab-
schnitt und/oder der zweite Rohrabschnitt eine Län-
ge, die eine zuverlässige Montage der Heizgerät-
Abgasrohranordnung ohne weitere Zwischenstücke
an einem mobilen, brennstoffbetriebenen Heizgerät
ermöglicht. Bevorzugt weisen der gekrümmte erste
Rohrabschnitt und der zweite Rohrabschnitt jeweils
eine Länge von zumindest 50 % der Länge des ge-
lochten Schalldämpferabschnitts auf.

[0011] Gemäß einer Weiterbildung weist zumindest
der gekrümmte erste Rohrabschnitt eine Krümmung
> 90° auf, bevorzugt eine Krümmung > 120°. Unter
der Krümmung wird dabei die Krümmung gemessen
in der Erstreckungsrichtung des Abgasrohres ver-
standen. Bei einer derart großen Krümmung des ge-
krümmten Rohrabschnitts ist auch bei einem sehr
kleinen zur Verfügung stehenden Bauvolumen eine
Montage der Heizgerät-Abgasrohranordnung ermög-
licht. Bevorzugt kann auch der zweite Rohrabschnitt
eine solche Krümmung aufweisen.

[0012] Bevorzugt ist das Schalldämpfergehäuse mit
der Außenseite des Abgasrohres verschweißt. Ins-
besondere kann das Schalldämpfergehäuse in einfa-
cher und kostengünstiger Weise durch Punktschwei-
ßen mit dem Schalldämpferabschnitt oder einem un-
mittelbar daran anschließenden Bereich des ersten
ungelochten Rohrabschnitts und/oder des zweiten
ungelochten Rohrabschnitts verbunden sein.

[0013] Wenn das Schalldämpfergehäuse zwei iden-
tisch ausgebildete Halbschalen aufweist, ist eine be-
sonders kostengünstige Herstellung ermöglicht, bei
der die Halbschalen in großen Stückzahlen herge-
stellt werden können und die Montage sehr einfach
ist.

[0014] Gemäß einer Weiterbildung ist zwischen
der Innenseite des Schalldämpfergehäuses und der
Außenseite des gelochten Schalldämpferabschnitts
ein geräuschabsorbierendes Dämmmaterial ange-
ordnet, um eine möglichst gute Dämpfung von Geräu-
schen zu erzielen. Das Dämmmaterial kann dabei be-
vorzugt Mineralwolle und/oder Glaswolle aufweisen,
insbesondere durch Mineralwolle und/oder Glaswolle
gebildet sein.

[0015] Bevorzugt ist das Abgasrohr aus einem tem-
peraturbeständigen Stahlblech gefertigt. In diesem
Fall ist eine besonders kostengünstige Herstellung in
einfacher Weise ermöglicht. Alternativ ist z.B. auch
eine Herstellung aus anderen Materialien, wie insbe-
sondere Aluminium oder einer Aluminiumlegierung,
möglich.

[0016] Die Aufgabe wird auch durch ein mobiles,
brennstoffbetriebenes Heizgerät mit einer solchen
Heizgerät-Abgasrohranordnung nach Anspruch 11
gelöst.

[0017] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren
zum Herstellen einer Heizgerät-Abgasrohranordnung
mit integriertem Schalldämpfer nach Anspruch 12 ge-
löst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den abhän-
gigen Ansprüchen angegeben.

[0018] Das Verfahren weist die Schritte auf:
– Ausbilden eines biegesteifen Rohres mit einem
ersten ungelochten Rohrabschnitt, einem zwei-
ten ungelochten Rohrabschnitt und einem dazwi-
schen angeordneten gelochten Schalldämpferab-
schnitt durch Rundbiegen und Längsschweißen
eines bereichsweise gelochten Metallblechs;
– Inelastisches Umformen zumindest des ersten
ungelochten Rohrabschnitts unter Ausbildung ei-
nes biegesteifen Abgasrohres mit einem unge-
lochten gekrümmten ersten Rohrabschnitt, einem
ungelochten zweiten Rohrabschnitt und einem da-
zwischen befindlichen gelochten Schalldämpfer-
abschnitt,
– Befestigen eines Schalldämpfergehäuses im
Bereich des gelochten Schalldämpferabschnitts
derart, dass sich der ungelochte gekrümmte ers-
te Rohrabschnitt und der ungelochte zweite Rohr-
abschnitt zumindest überwiegend außerhalb des
Schalldämpfergehäuses erstrecken.

[0019] Mit dem Verfahren werden die zuvor im Hin-
blick auf die Heizgerät-Abgasrohranordnung mit in-
tegriertem Schalldämpfer beschriebenen Vorteile er-
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reicht. Da mit dem Verfahren ein in die Heizgerät-
Abgasrohranordnung integrierter Schalldämpfer er-
zeugt wird, ist der Schalldämpfer somit unmittelbar
als Teil des Abgasrohres ausgebildet und er muss
nicht separat mit Abgasrohrstücken verbunden wer-
den, was einen erheblich reduzierten Montageauf-
wand zur Folge hat. Da das Abgasrohr, das den
Schalldämpferabschnitt aufweist, durch Rundbiegen
und Längsschweißen aus einem gelochten Metall-
blech gefertigt wird, ist die Herstellung besonders
kostengünstig. Insbesondere können die Löcher für
den Schalldämpferabschnitt kostengünstig vor dem
Rundbiegen und Längsschweißen zu der Rohrform
in dem Metallblech gebildet werden, z.B. durch Stan-
zen. Durch die einstückige Ausbildung des Abgasroh-
res, das den ungelochten gekrümmten ersten Rohr-
abschnitt, den ungelochten zweiten Rohrabschnitt
und den Schalldämpferabschnitt aufweist, wird vergli-
chen mit einer separaten Ausgestaltung von Schall-
dämpfer und mit diesem verbundenen Abgasrohrstü-
cken eine deutlich kompaktere Ausgestaltung erzielt
und die resultierenden Toleranzen können verringert
werden. Bevorzugt kann auch ein inelastisches Um-
formen des zweiten ungelochten Rohrabschnitts un-
ter Ausbildung eines ungelochten gekrümmten zwei-
ten Rohrabschnitts erfolgen. Aufgrund der biegestei-
fen Ausbildung des Abgasrohres mit dem integrier-
ten Schalldämpfer wird dabei eine selbsttragende
Konstruktion bereitgestellt, die besonders einfach zu
montieren ist. Da der erste Rohrabschnitt gekrümmt
ist, ist eine Befestigung an einem mobilen, brennstoff-
betriebenen Heizgerät ferner auch bei schwierigen
Einbauverhältnissen ohne zusätzliche Krümmerele-
mente ermöglicht. Insbesondere wenn auch der zwei-
te Rohrabschnitt gekrümmt ist, wird dies noch besser
erreicht.

[0020] Gemäß einer Weiterbildung erfolgt ein Ver-
schweißen des Schalldämpfergehäuses mit dem Ab-
gasrohr. Das Verschweißen kann dabei insbeson-
dere in einfacher und kostengünstiger Weise durch
Punktschweißen erfolgen. Das Schalldämpfergehäu-
se kann insbesondere mit dem Schalldämpferab-
schnitt oder einem unmittelbar daran anschließenden
Bereich des ersten und/oder zweiten Rohrabschnitts
verschweißt werden.

[0021] Gemäß einer Weiterbildung erfolgt ein Einfül-
len eines schallabsorbierenden Dämmmaterials zwi-
schen einer Innenseite des Schalldämpfergehäuses
und einer Außenseite des gelochten Schalldämpfer-
abschnitts. Das Einfüllen des schallabsorbierenden
Dämmmaterials sollte dabei insbesondere vor dem
Verschweißen des Schalldämpfergehäuses erfolgen.

[0022] Weitere Vorteile und Weiterbildungen erge-
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines
Ausführungsbeispiels unter Bezugnahme auf die bei-
gefügten Zeichnungen.

[0023] Fig. 1 ist eine schematische Darstellung ei-
nes bereichsweise gelochten Metallblechs, wie es bei
dem erfindungsgemäßen Verfahren zur Anwendung
kommt.

[0024] Fig. 2 ist eine schematische Darstellung ei-
nes aus dem gelochten Metallblech von Fig. 1 durch
Rundbiegen und Längsschweißen gefertigten biege-
steifen Metallrohres mit einem ersten ungelochten
Rohrabschnitt, einem zweiten ungelochten Rohrab-
schnitt und einem dazwischen angeordneten geloch-
ten Schalldämpferabschnitt.

[0025] Fig. 3 ist eine schematische Darstellung ei-
nes biegesteifen Abgasrohres gemäß der Ausfüh-
rungsform.

[0026] Fig. 4 ist eine schematische Darstellung des
biegesteifen Abgasrohres mit einer Halbschale eines
Schalldämpfergehäuses.

[0027] Fig. 5 ist eine schematische Darstellung des
Abgasrohres mit einem daran befestigten Schall-
dämpfergehäuse.

[0028] Fig. 6 ist eine schematische Schnittdarstel-
lung einer Heizgerät-Abgasrohranordnung mit in-
tegriertem Schalldämpfer gemäß der Ausführungs-
form.

[0029] Fig. 7 ist eine schematische perspektivische
Darstellung der Heizgerät-Abgasrohranordnung.

[0030] Eine Ausführungsform der Heizgerät-Abgas-
rohranordnung 100 mit integriertem Schalldämpfer
wird im Folgenden unter Bezugnahme auf die Fig. 1
bis Fig. 7 beschrieben.

[0031] Die Heizgerät-Abgasrohranordnung 100 ge-
mäß der Ausführungsform ist speziell für ein mobi-
les, brennstoffbetriebenes Heizgerät ausgelegt, ins-
besondere für ein Fahrzeug-Heizgerät wie es z.B.
typischerweise in einer Stand- oder Zusatzheizung
zum Einsatz kommt.

[0032] Die Heizgerät-Abgasrohranordnung 100 mit
integriertem Schalldämpfer weist ein biegefestes Ab-
gasrohr 1 auf, wie in Fig. 3 darstellt. Das Abgasrohr
1 ist aus Metall gebildet, bei der konkret dargestellten
Ausführungsform insbesondere aus Stahlblech einer
temperaturbeständigen Stahlsorte. Das Abgasrohr 1
weist einen gekrümmten ersten Rohrabschnitt 2, ei-
nen gekrümmten zweiten Rohrabschnitt 3 und einen
zwischen dem gekrümmten ersten Rohrabschnitt 2
und dem gekrümmten zweiten Rohrabschnitt 3 aus-
gebildeten Schalldämpferabschnitt 4 auf. Der Schall-
dämpferabschnitt 4 ist dabei einstückig mit dem ge-
krümmten ersten Rohrabschnitt 2 und den gekrümm-
ten zweiten Rohrabschnitt 3 aus dem Metallblech
gebildet. In dem Schalldämpferabschnitt 4 ist die
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Wand des Abgasrohres 1 gelocht, wohingegen der
gekrümmte erste Rohrabschnitt 2 und der gekrümm-
te zweite Rohrabschnitt 3 ungelocht, also mit einer
geschlossenen Rohrwand ausgebildet sind. In dem
gelochten Schalldämpferabschnitt 4 ist die Wand des
Abgasrohres 1 mit einer Vielzahl von Löchern verse-
hen, die die Innenseite des Schalldämpferabschnitts
4 mit der Außenseite des Schalldämpferabschnitts 4
verbinden.

[0033] Der ungelochte gekrümmte erste Rohrab-
schnitt 2 und der ungelochte gekrümmte zweite Rohr-
abschnitt 3 erstrecken sich jeweils über eine Rohr-
länge (gemessen als der ausgebildete Strömungs-
weg im Rohrzentrum) die zumindest 50 % der Länge
des gelochten Schalldämpferabschnitts 4 beträgt. Bei
dem konkret dargestellten Ausführungsbeispiel er-
streckt sich der ungelochte gekrümmte erste Rohrab-
schnitt 3 über eine Länge, die in etwa der Länge des
Schalldämpferabschnitts entspricht und der unge-
lochte gekrümmte zweite Rohrabschnitt 3 erstreckt,
somit über mehr als 80 % der Länge des Schalldämp-
ferabschnitts 4. Zusammen bilden der ungelochte ge-
krümmte erste Rohrabschnitt 2 und der ungelochte
gekrümmte zweite Rohrabschnitt einen größeren Teil
der Länge des Abgasrohres 1 aus, als der gelochte
Schalldämpferabschnitt 4.

[0034] Bei der dargestellten Ausführungsform ist der
ungelochte gekrümmte zweite Rohrabschnitt 3 z.B.
mit einer Krümmung von etwa 90° versehen und der
ungelochte gekrümmte erste Rohrabschnitt 2 ist mit
einer deutlich größeren Krümmung versehen, insbe-
sondere einer Krümmung > 120°, im konkret darge-
stellten Ausführungsbeispiel sogar eine Krümmung
von über 160°. Der gelochte Schalldämpferabschnitt
4 erstreckt sich hingegen bei der Ausführungsform
zumindest im Wesentlichen linear, ist also nicht ge-
krümmt ausgebildet.

[0035] Das den ungelochten gekrümmten ersten
Rohrabschnitt 2, den gelochten Schalldämpferab-
schnitt 4 und den ungelochten gekrümmten zweiten
Rohrabschnitt 3 aufweisende Abgasrohr 1 ist biege-
steif ausgeführt, sodass es selbsttragend ist, d.h. sich
nicht verformt, wenn es z.B. nur an einem oder weni-
gen Punkten befestigt wird. Das Abgasrohr 1 ist durch
Rundbiegen und Längsschweißen aus einem ebe-
nen Metallblech 10 gebildet, das einen ungelochten
ersten Abschnitt 11, einen ungelochten zweiten Ab-
schnitt 12 und einen dazwischen befindlichen geloch-
ten Abschnitt 13 aufweist, wie es z.B. schematisch
in Fig. 1 dargestellt ist. Die Löcher in dem geloch-
ten Abschnitt 13 können insbesondere durch Stan-
zen in dem Metallblech 10 ausgebildet sein, was ei-
ne besonders kostengünstige Fertigung ermöglicht.
Das durch Rundbiegen und Längsschweißen erzeug-
te biegesteife Rohr 20 ist schematisch in Fig. 2 dar-
gestellt. Wie in Fig. 2 schematisch dargestellt ist, ist
weist das biegesteife Rohr 20 eine in der Längsrich-

tung des Rohres 20 verlaufende Schweißnaht 25 auf,
die in Fig. 2 gestrichelt dargestellt ist. Es ist zu be-
achten, dass es sich bei den Fig. 1 und Fig. 2 ledig-
lich um schematische Darstellungen handelt und die
Länge der ungelochten Abschnitte 11 und 12 sowie
des gelochten Abschnitts 13 des Metallblechs 10 auf-
grund der schematischen Darstellung nicht völlig mit
den jeweiligen Längen des in den Fig. 3 bis Fig. 7
dargestellten Abgasrohres 1 übereinstimmen. Wie in
Fig. 2 zu sehen ist, weist das gebildete biegestei-
fe Rohr 20 einen ungelochten ersten Rohrabschnitt
21, einen ungelochten zweiten Rohrabschnitt 22 und
den dazwischen befindlichen Schalldämpferabschnitt
4 auf.

[0036] Das in Fig. 3 dargestellte biegesteife Abgas-
rohr 1 ist durch inelastisches Umformen des biege-
steifen Rohres 2 gebildet. Dabei sind der ungelochte
gekrümmte erste Rohrabschnitt 2 und der ungelochte
gekrümmte zweite Rohrabschnitt 3 durch Biegen der
ungelochten Rohrabschnitte 21 und 22 mit einer üb-
lichen Rohrbiegevorrichtung gebildet. Zur Erzeugung
des biegesteifen Abgasrohres 1 können das freie
Ende des ungelochten gekrümmten ersten Rohrab-
schnitts 2 und/oder das freie Ende des ungelochten
gekrümmten zweiten Rohrabschnitts 3 insbesonde-
re auch noch auf die geforderte Länge zugeschnitten
sein.

[0037] Zum Ausbilden der Heizgerät-Abgasrohran-
ordnung 100 gemäß der Ausführungsform wird das
biegesteife Abgasrohr 1 mit einem Schalldämpferge-
häuse 5 versehen. Bei der Ausführungsform weist
das Schalldämpfergehäuse 5 zwei identisch zuein-
ander ausgebildete Halbschalen 5a, 5b auf, was
eine besonders kostengünstige Herstellung ermög-
licht. Auch das Schalldämpfergehäuse 5 ist bei der
Ausführungsform aus Metallblech gebildet, insbeson-
dere aus Stahlblech. Die Halbschalen 5a, 5b des
Schalldämpfergehäuses 5 können dabei insbeson-
dere durch Umformen aus dem Metallblech gebildet
sein. Die Halbschalen 5a, 5b des Schalldämpferge-
häuses 5 werden derart an dem biegesteifen Abgas-
rohr 1 angeordnet, dass das Schalldämpfergehäu-
se 5 den gelochten Schalldämpferabschnitt 4 über-
deckt. Dabei umgreift das Schalldämpfergehäuse 5
den gesamten Außenumfang des Schalldämpferab-
schnitts 4 sodass zwischen der Außenseite des ge-
lochten Schalldämpferabschnitts 4 und der Innensei-
te des Schalldämpfergehäuses 5 ein Zwischenraum
ausgebildet ist, wie insbesondere in der schemati-
schen Schnittdarstellung von Fig. 6 zu sehen ist. In
dem Zwischenraum ist ein geräuschabsorbierendes
Dämmmaterial 6 angeordnet, das bei der Ausfüh-
rungsform insbesondere durch Mineralwolle gebildet
ist. Alternativ oder zusätzlich kann als Dämmmaterial
insbesondere auch Glaswolle zum Einsatz kommen.
Es können aber auch andere temperatur- und um-
weltbeständige faserige Materialien verwendet wer-
den.



DE 10 2014 114 060 A1    2016.03.31

6/11

[0038] Das Schalldämpfergehäuse 5 ist durch Ver-
schweißen mit der Außenseite des biegesteifen Ab-
gasrohres 1 verbunden. Das Schalldämpfergehäu-
se 5 ist derart bemessen, dass sich sowohl der un-
gelochte gekrümmte erste Rohrabschnitt 2 als auch
der ungelochte gekrümmte zweite Rohrabschnitt 3 je-
weils zumindest überwiegend außerhalb des Schall-
dämpfergehäuses 5 erstrecken. Der ungelochte ge-
krümmte erste Rohrabschnitt 2 und der ungeloch-
te gekrümmte zweite Rohrabschnitt 3 bilden somit
nicht nur aus dem Schalldämpfergehäuse 5 ragen-
de Anschlussstutzen für Teilstücke eines Abgasroh-
res, sondern bilden jeweils selbst Teilstücke des
Abgasrohres. Das Schalldämpfergehäuse 5 ist an
dem Schalldämpferabschnitt 4 oder unmittelbar dar-
an anschließenden Bereichen des ungelochten ge-
krümmten ersten Rohrabschnitts 2 und/oder des un-
gelochten gekrümmten zweiten Rohrabschnitts 3 an-
geschweißt. Die Schweißverbindung zwischen dem
Schalldämpfergehäuse 5 und dem Abgasrohr 1 kann
dabei insbesondere in einfacher und kostengünstiger
Weise durch Punktschweißen ausgebildet sein.

[0039] Bei der Ausführungsform weist die Heizge-
rät-Abgasrohranordnung 100 mit integriertem Schall-
dämpfer ferner eine Halterung 7 zum Befestigen der
Heizgerät-Abgasrohranordnung 100 auf, wie in Fig. 6
und Fig. 7 zu sehen ist. Die Halterung 7 ist ebenfalls
aus Metallblech ausgebildet und durch Verschwei-
ßen mit dem Schalldämpfergehäuse 5 verbunden.
Aufgrund der biegesteifen Ausbildung des Abgasroh-
res 1 kann die Heizgerät-Abgasrohranordnung z.B.
lediglich über die Halterung 7 befestigt werden und
die Heizgerät-Abgasrohranordnung 100 ist selbst-
tragend gehalten, insbesondere ist verhindert, dass
sich der ungelochte gekrümmte erste Rohrabschnitt
2 oder der ungelochte gekrümmte zweite Rohrab-
schnitt 3 relativ zu dem durch den Schalldämpfer-
abschnitt 4 und das Schalldämpfergehäuse 5 gebil-
deten integrierten Schalldämpfer bewegen. In dieser
Weise wirken keine hohen Kräfte auf die Schweißver-
bindung zwischen dem Abgasrohr 1 und dem Schall-
dämpfergehäuse 5, sodass diese Verbindung sehr
stabil und langlebig ist.

[0040] Da der Schalldämpferabschnitt 4 als Teil des
Abgasrohres 1 ausgebildet ist, kann das Abgasrohr
1 unmittelbar angrenzend an das Schalldämpferge-
häuse 5 gekrümmt ausgebildet werden, sodass ver-
glichen mit einer separaten Ausbildung eines Schall-
dämpfers und daran über z.B. Stutzen befestig-
ten Abgasrohr-Teilstücken eine deutlich kompaktere
Ausgestaltung ermöglicht ist.

[0041] Bei einem Verfahren zum Herstellen der
Heizgerät-Abgasrohranordnung 100 gemäß der Aus-
führungsform wird ein biegesteifes Rohres 20 mit
einem ersten ungelochten Rohrabschnitt 21, einem
zweiten ungelochten Rohrabschnitt 22 und einem da-
zwischen angeordneten gelochten Schalldämpferab-

schnitt 4, wie es schematisch in Fig. 2 dargestellt ist,
durch Rundbiegen und Längsschweißen eines be-
reichsweise gelochten Metallblechs 10 gebildet, das
schematisch in Fig. 1 dargestellt ist.

[0042] Anschließend werden der erste ungelochte
Rohrabschnitt 21 und der zweite ungelochte Rohrab-
schnitt 22 inelastisch umgeformt, was z.B. in einer
üblichen Rohrbiegevorrichtung erfolgt. In dieser Wei-
se wir das biegesteife Abgasrohr 1 mit dem unge-
lochten gekrümmten ersten Rohrabschnitt 2, dem un-
gelochten gekrümmten zweiten Rohrabschnitt 3 und
dem dazwischen befindlichen gelochten Schalldämp-
ferabschnitt 4 ausgebildet, das schematisch in Fig. 3
dargestellt ist.

[0043] Anschließend wird das Schalldämpfergehäu-
se 5 im Bereich des gelochten Schalldämpferab-
schnitts 4 derart an dem Abgasrohr 1 befestigt,
dass sich der ungelochte gekrümmte erste Rohr-
abschnitt 2 und der ungelochte gekrümmte zwei-
te Rohrabschnitt 3 zumindest überwiegend außer-
halb des Schalldämpfergehäuses 5 erstrecken. Das
Befestigen erfolgt bei dem Ausführungsbeispiel da-
bei insbesondere über Verschweißen, insbesondere
durch Punktschweißen. Vor oder bei dem Befestigen
des Schalldämpfergehäuses 5 wird das schallabsor-
bierende Dämmmaterial 6 zwischen der Innenseite
des Schalldämpfergehäuses 5 und der Außenseite
des gelochten Schalldämpferabschnitts 4 angeord-
net. Die Halterung 7 kann z.B. bereits vor dem Befes-
tigen des Schalldämpfergehäuses 5 mit einer der bei-
den Halbschalen 5a, 5b verbunden werden oder aber
auch erst nach dem Befestigen des Schalldämpfer-
gehäuses 5 an dem biegesteifen Abgasrohr 1. Auch
das Befestigen der Halterung 7 kann bevorzugt über
Punktschweißen erfolgen.

Patentansprüche

1.     Heizgerät-Abgasrohranordnung mit integrier-
tem Schalldämpfer, aufweisend:
ein aus einem gelochten Metallblech durch Rund-
biegen und Längsschweißen gefertiges biegesteifes
Abgasrohr (1), das einen ungelochten gekrümmten
ersten Rohrabschnitt (2), einen ungelochten zweiten
Rohrabschnitt (3) und einen einstückig mit dem ers-
ten Rohrabschnitt (2) und dem zweiten Rohrabschnitt
(3) ausgebildeten gelochten Schalldämpferabschnitt
(4) zwischen dem ersten Rohrabschnitt (2) und dem
zweiten Rohrabschnitt (3) aufweist, und
ein den gelochten Schalldämpferabschnitt (4) au-
ßenseitig überdeckendes Schalldämpfergehäuse (5),
das derart angeordnet ist, dass sich der erste Rohr-
abschnitt (2) und der zweite Rohrabschnitt (3) je-
weils zumindest überwiegend außerhalb des Schall-
dämpfergehäuses (5) erstrecken.

2.  Heizgerät-Abgasrohranordnung nach Anspruch
1, wobei sich der gelochte Schalldämpferabschnitt (4)
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über höchstens 40 % der Gesamtlänge des Abgas-
rohres (1) erstreckt, bevorzugt über höchstens 35 %
der Gesamtlänge des Abgasrohres (1).

3.  Heizgerät-Abgasrohranordnung nach Anspruch
1 oder 2, wobei zumindest einer von dem gekrümm-
ten ersten Rohrabschnitt (2) und dem zweiten Rohr-
abschnitt (3) eine Länge von zumindest 80 % der Län-
ge des gelochten Schalldämpferabschnitts (4) hat.

4.  Heizgerät-Abgasrohranordnung nach einem der
vorangehenden Ansprüche, wobei der gekrümmte
erste Rohrabschnitt (2) und der zweite Rohrabschnitt
(3) jeweils eine Länge von zumindest 50 % der Län-
ge des gelochten Schalldämpferabschnitts (4) auf-
weisen.

5.  Heizgerät-Abgasrohranordnung nach einem der
vorangehenden Ansprüche, wobei zumindest der ge-
krümmte erste Rohrabschnitt (2) eine Krümmung >
90° aufweist, bevorzugt > 120°.

6.    Heizgerät-Abgasrohranordnung nach einem
der vorangehenden Ansprüche, wobei das Schall-
dämpfergehäuse (5) mit der Außenseite des Abgas-
rohres (1) verschweißt ist.

7.     Heizgerät-Abgasrohranordnung nach einem
der vorangehenden Ansprüche, wobei das Schall-
dämpfergehäuse (5) zwei identisch ausgebildete
Halbschalen (5a, 5b) aufweist.

8.   Heizgerät-Abgasrohranordnung nach einem der
vorangehenden Ansprüche, wobei zwischen der In-
nenseite des Schalldämpfergehäuses (5) und der Au-
ßenseite des gelochten Schalldämpferabschnitts (4)
ein geräuschabsorbierendes Dämmmaterial (6) an-
geordnet ist.

9.   Heizgerät-Abgasrohranordnung nach Anspruch
8, wobei das Dämmmaterial (6) Mineralwolle und/
oder Glaswolle aufweist.

10.     Heizgerät-Abgasrohranordnung nach einem
der vorangehenden Ansprüche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Abgasrohr (1) aus einem tempe-
raturbeständigen Stahlblech gefertigt ist.

11.     Mobiles, brennstoffbetriebenes Heizgerät
mit einer Heizgerät-Abgasrohranordnung nach einem
der vorangehenden Ansprüche.

12.     Verfahren zum Herstellen einer Heizgerät-
Abgasrohranordnung mit integriertem Schalldämpfer
aufweisend die Schritte:
– Ausbilden eines biegesteifen Rohres (20) mit einem
ersten ungelochten Rohrabschnitt (21), einem zwei-
ten ungelochten Rohrabschnitt (22) und einem da-
zwischen angeordneten gelochten Schalldämpferab-

schnitt (4) durch Rundbiegen und Längsschweißen
eines bereichsweise gelochten Metallblechs (10);
– Inelastisches Umformen zumindest des ersten un-
gelochten Rohrabschnitts (21) unter Ausbildung ei-
nes biegesteifen Abgasrohres (1) mit einem unge-
lochten gekrümmten ersten Rohrabschnitt (2), einem
ungelochten zweiten Rohrabschnitt (3) und einem da-
zwischen befindlichen gelochten Schalldämpferab-
schnitt (4),
– Befestigen eines Schalldämpfergehäuses (5) im
Bereich des gelochten Schalldämpferabschnitts (4)
derart, dass sich der ungelochte gekrümmte erste
Rohrabschnitt (2) und der ungelochte zweite Rohr-
abschnitt (3) zumindest überwiegend außerhalb des
Schalldämpfergehäuses (5) erstrecken.

13.   Verfahren nach Anspruch 12 mit dem Schritt:
– Verschweißen des Schalldämpfergehäuses (5) mit
dem Abgasrohr (1).

14.   Verfahren nach Anspruch 12 oder 13 mit dem
Schritt:
– Einfüllen eines schallabsorbierenden Dämmmateri-
als (6) zwischen einer Innenseite des Schalldämpfer-
gehäuses (5) und einer Außenseite des gelochten
Schalldämpferabschnitts (4).

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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