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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen
Luftspaltkrimmer zur Verbindung von Abgasauslassoff-
nungen einer Verbrennungskraftmaschine, insbesonde-
re Kraftfahrzeugmotor, mit einer Abgaseinlasséffnung ei-
ner Abgasanlage, mit einem Innenteil mit mehreren mit
Schiebesitz ineinander gesteckten Abgasfiihrungen, ei-
nem das Innenteil umgebenden, gasdicht ausgebildeten
Auflenteil und einem zwischen Innenteil und AuRenteil
vorhandenen Luftspalt. Ein Beispiel eines solchen
Luftspaltkrimmers ist im EP 0 582 985 A gezeigt.
[0002] Es gibt verschiedene Méglichkeiten, derartige
Luftspaltkrimmer herzustellen. Ublich sind Rohrkriim-
mer, wobei die Rohre mit besonders hoher Genauigkeit
durch Innenhochdruckumformen hergestellt werden
kénnen. Derartige Herstellungsverfahren sind jedoch
verhaltnismaRig kostenaufwendig. Andererseitsistes er-
forderlich, dass die Krimmer nach aufien absolut gas-
dicht ausgestaltet sind, um die immer strenger werden-
den Abgasvorschriften einzuhalten.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Luftspaltkrimmer der eingangs genannten Art an-
zugeben, der einerseits guinstig in der Herstellung ist und
andererseits die Einhaltung der Abgasvorschriften er-
moglicht.

[0004] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die
Abgasfihrungen des Innenteils mindestens zum Teil
durch Schalen gebildet sind, die durch gemeinsames
randseitiges Umformen, insbesondere Falzen, miteinan-
der verbunden sind.

[0005] Die Ausbildungder Abgasfiihrungendes Innen-
teils aus Schalen ist besonders kostengtinstig in der Her-
stellung. Zum einen kdnnen die Schalen kostenglinstig
gezogen werden. Zum anderen ist die Verbindung der
Schalen durch gemeinsames randseitiges Umformen,
insbesondere Falzen, besonders giinstig in der Herstel-
lung. Vor allem gegeniiber Schweilverbindungen ergibt
sich ein grofRer Kostenvorteil, insbesondere wenn bei Ab-
gaskrimmern fiir Turbolader schweilRspritzerfrei gefer-
tigtwerden muss. Es kommen dann nur teure Laser- und
WIG-Schweiltechniken in Betracht. Die erfindungsge-
male Umformverbindung der Schalen ist zum einen
schweillspritzerfrei und zum anderen mit geringem Auf-
wand durchfiihrbar. Die Dichtheit der Umformverbindung
zwischen den Schalen reicht dabei aus, da die Aul3en-
schale des Krimmers absolut gasdichtist und daher eine
geringe Undichtheit des Innenteils nicht zu Problemen
fuhrt.

[0006] Eine weitere Kosteneinsparung ergibt sich,
wenn auch das Aul3enteil aus Schalen besteht. Auch das
AuBenteil kann dann verhaltnismaRig kostenglinstig her-
gestellt werden. Zudem ist der Zusammenbau des Kriim-
mers vereinfacht.

[0007] Als Material fir die Schalen des Innenteils
und/oder des AuBenteils kommt insbesondere Blech in
Betracht. Die Blechstarke des Innenteils kann verhaltnis-
mafig gering gehalten werden, da fur die Umformver-
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bindung der Schalen anders als beim Schweilen keine
Mindestdicke erforderlich ist. Dadurch kénnen verschie-
dene Arten von Stahl, beispielsweise auch austenitischer
Stahl verwendet werden.

[0008] Um trotz diinner Materialstérke eine ausrei-
chende Steifigkeit der Abgasfliihrungen zu gewahrleis-
ten, konnen die Schalen des Innenteils mit Sicken ver-
sehen sein. Auch die Schalen des AuBenteils kdnnen
Sicken aufweisen, um die Steifigkeit zu erhéhen.
[0009] Die Schalendes AuBenteils sind bevorzugt mit-
einander verschweilit. Hiermit kann eine hohe Dichtheit
gewahrleistet werden. Die Schweillverbindungen kén-
nen dabei auf der AuRenseite angeordnet sein, so dass
keine Gefahr der Verunreinigung des Inneren des Ab-
gaskrimmers besteht. Es kdnnen dadurch auch kosten-
gunstigere Schweillverfahren eingesetzt werden.
[0010] Um ein Verschiebender Schalen des Innenteils
im Einsatz zu verhindern, kdnnen die Innenschalen durch
einzelne Schweilpunkte gegeneinander verriegelt sein.
Da nur einzelne SchweilRpunkte bendtigt werden, um ein
Verschieben sicher zu verhindern, kdnnen hierfir einfa-
che Punktschweil3stellen eingesetzt werden, ohne die
Kosten ibermaRig ansteigen zu lassen. Alternativ oder
zuséatzlich kdnnen die Schalen gemeinsam gepragt wer-
den.

[0011] Das AuBRenteil besteht bevorzugt aus zwei
Halbschalen. Ebenso bestehen die Abgasfiihrungen des
Innenteils bevorzugt jeweils aus zwei Halbschalen. Da-
mitisteine besonders glinstige Herstellung und Montage
moglich. Auch hat es sich als vorteilhaft herausgestellt,
die Trennebenen der Innenschalen und der AuRenscha-
le etwa rechtwinklig zueinander anzuordnen.

[0012] Ein besonders vorteilhafter Einsatz des erfin-
dungsgemalen Luftspaltkrimmers ist bei Verbren-
nungsmotoren mit Turbolader gegeben, da der erfin-
dungsgemale Krimmer besonders kostengiinstig
schweillspritzerfrei gefertigt werden kann.

[0013] Die Herstellung des erfindungsgemafien
Luftspaltkrimmers erfolgt derart, dass zunachst die je-
weils einen Teil der Abgasfiihrungen bildenden Schalen
des Innenteils entsprechend der gewtlinschten Schiebe-
sitzanordnung ineinander gesteckt werden, dann die je-
weils den anderen Teil der Abgasfiihrungen bildenden
Schalen ebenfalls, und dass dann erst die zusammen-
gehdrigen Schalen der Abgasfiihrungen gemeinsam mit-
einander verbunden werden, indem sie paarweise ge-
meinsam randseitig umgeformt, insbesondere gefalzt
werden.

[0014] Erfindungsgemal werden also nicht zunachst
die einzelnen Abgasflihrungen aus beispielsweise je-
weils zwei Schalen zusammengesetzt und dann die so
gebildeten Abgasfiihrungen ineinander gesteckt, son-
dern das Ineinanderstecken erfolgt fiir jede Halfte des
Innenteils getrennt, und erst dann werden die beiden
Halften aller Abgasfihrungen des Innenteils gleichzeitig
miteinander verbunden. Auf diese Weise kann gewahr-
leistet werden, dass die Querschnitte der Abgasfiihrun-
gen in den Schiebesitzbereichen aneinander angepasst
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sind. Probleme beim Zusammenfiigen der Abgasfiihrun-
gen treten dadurch nicht auf, und auch im Betrieb kann
eine problemfreie Verschiebung der einzelnen Abgas-
fuhrungen gegeneinander gewahrleistet werden.
[0015] Nach dem Verbinden aller ineinander gesteck-
ter Schalen durch gemeinsames randseitiges Umfor-
men, insbesondere Falzen, werden die Schalen der je-
weiligen Abgasfiihrungen erforderlichenfalls durch
Schweilipunkte gegeneinander verriegelt. Dann wird der
Innenteil in die Schalen des AuBenteils eingelegt und
diese werden durch Schweilen gasdicht miteinander
verbunden.

[0016] Die Schalen des Innenteils werden bevorzugt
aus Blech gefertigt, insbesondere durch Tiefziehen. Da-
bei werden bevorzugt Sicken eingepragt, um die Steifig-
keit der Schalen zu erhéhen. Insbesondere werden pro
Abgasfihrung zwei Halbschalen gefertigt, die dann
gleichzeitig mit den anderen Halbschalen miteinander
verbunden werden.

[0017] Ein nicht beschrankendes Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und wird
nachfolgend beschrieben. Es zeigen, jeweils in schema-
tischer Darstellung,

Fig. 1  eine Draufsicht auf einen erfindungsgemaRen
Luftspaltkrimmer mit entfernter oberer Aul3en-
schale,

Fig. 2  einen Schnitt durch den Luftspaltkrimmer von
Fig. 1 gemaR Linie A-A,

Fig. 3  einen Schnitt durch den erfindungsgemaRen
Luftspaltkrimmer gemaf Linie C-C in Fig. 2
und

Fig. 4 die Einzelheit B von Fig. 3 in vergréRerter Dar-
stellung.

[0018] Der dargestellte Luftspaltkrimmer umfasst ei-

nen Innenteil 1 mit mehreren mit Schiebesitz ineinander
gesteckten Abgasfliihrungen 2, 3 und 4 sowie einen das
Innenteil 1 mit Abstand umgebenden, gasdicht ausgebil-
deten AuRenteil 5. Zwischen Innenteil 1 und AulRenteil 5
ist dadurch ein Luftspalt 6 ausgebildet, der eine Warmei-
solierung des Abgaskriimmers bewirkt.

[0019] Die Abgasfiihrungen 2, 3 und 4 sind jeweils aus
zwei Halbschalen 2a und 2b, 3a und 3b, 4a und 4b ge-
bildet, die randseitig miteinander verbunden sind. Beider
Verbindung handelt es sich um eine Falzverbindung, wie
siein Fig. 4 dargestelltist. Der Rand der einen Halbschale
3a wird hierfir um den Rand der anderen Halbschale 3b
umgebogen. AnschlieRend wird der Falz 7, wie strichliert
dargestellt, schrag gestellt, um die Festigkeit der Verbin-
dung zu erhéhen.

[0020] Die Abgasfiihrungen 2, 3 und 4 sind, wie ge-
sagt, mit Schiebesitz ineinander gesteckt. Hierfiir endet
der Falz 7 an jeweils einem Ende 2’, 3’ der Abgasfiihrun-
gen 2 und 3 vor dem Ende der jeweiligen Abgasfiihrung
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2, 3. Dadurch wird ein falzfreier Bereich 8 gebildet, auf
den das zugeordnete Ende 3", 4" der jeweils benachbar-
ten Abgasfiihrung 2, 3 und 4 mit Schiebesitz angeordnet
ist.

[0021] Das andere Ende 2" der Abgasfiihrung 2 ist zu-
sammen mit der AuRenschale 5 gasdicht mit einem ers-
ten Einlassflansch 9 verbunden. Ein zweiter Einlass-
flansch 10 ist gasdicht mit der AuRenschale 5 und dem
Ende 11’ einer seitlichen Abzweigung 11 der Abgasfiih-
rung 3 verbunden. Dritte und vierte Einlassflansche 12,
13 sind schlieRlich mit der Auflenschale 5 und je einer
starren Hilse 14, 14’ gasdicht verbunden. Die Hilse 14
sitzt mit Schiebesitz in einer seitlichen Abzweigung 15
der Abgasfiihrung 4 und die Hilse 14’ ebenfalls mit
Schiebesitz in dem zweiten Ende 4’ der Abgasfiihrung 4.
[0022] Die Abgasfiihrung 4 weist eine zweite Abzwei-
gung 16 auf, in die eine weitere Hiilse 17 mit Schiebesitz
eingesetzt ist. Diese Hilse 17 ist zusammen mit dem
AuBenteil 5 gasdicht mit einem Austrittsflansch 18 ver-
bunden. An den Austrittsflansch 18 ist ein weiterfiihren-
des Rohr einer Ublichen Abgasanlage anschlielbar. Ent-
sprechend sind die Eintrittsflansche 9, 10, 12 und 13 an
Abgasauslasséffnungen eines Verbrennungsmotors an-
schlieRbar.

[0023] Der Aulienteil 5 weist ebenfalls zwei Halbscha-
len 5a, 5b auf. Die Trennebene | der Halbschalen 5a und
5b verlauft jedoch unter einem Winkel von ca. 90° zu der
Trennebene |l der Halbschalen 2a, 2b, 3a, 3b, 4a und 4b
des Innenteils 1, und in etwa parallel zur Ebene der Flan-
sche 9, 10, 12 und 13.

[0024] Die Herstellung des dargestellten Luftspalt-
krimmers erfolgtim Wesentlichen derart, dass zunachst
alle Halbschalen 2a, 2b, 3a, 3b, 4a und 4b des Innenteils
1 sowie 5a und 5b des AulRenteils 5 hergestellt werden.
Dabei kénnen in die Halbschalen Sicken 19 eingebracht
werden. Sodann werden jeweils die einen Halbschalen
2a, 3a und 4a des Innenteils 1 entsprechend der ge-
wiinschten Schiebesitzanordnung ineinander gesteckt.
Entsprechend werden die Halbschalen 2b, 3b und 4b
des Innenteils 1 ineinander gesteckt. Nach Einlegen der
Hulsen 14 und 14’ werden die ineinander gesteckten
Halbschalen 2a, 3a und 4a sowie 2b, 3b und 4b in ein
Umformwerkzeug eingelegt. Dann werden alle einander
zugeordneten Halbschalen 2a, 2b, 3a, 3b und 4a, 4b
durch randseitiges Falzen miteinander verbunden. Falls
erforderlich, werden die Halbschalen 2a, 2b, 3a, 3b, 4a
und 4b des Innenteils 1 jeweils durch einzelne
Schweillpunkte gegeneinander verriegelt. Hierbei wird
eine Laser- oder MAG-Schweif3technik eingesetzt, um
schadliche Schweilspritzer zu vermeiden.

[0025] Das Innenteil ist damit fertig und wird nach Ent-
nahme aus dem Umformwerkzeug in die untere Schale
5b des AuBenteils 5 eingesetzt. Zusammen mit diesem
wird das Innenteil 1 dann gasdicht mit den Eintrittsflan-
schen 9, 10, 12 und 13 verbunden, insbesondere ver-
schweif’t. Dann wird die Hilse 17 zusammen mit der
Oberschale 5a des AuRenteils 5 gasdicht mit dem Aus-
trittsflansch 18 verschweif3t. AnschlieRend wird die Ober-
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schale 5a des Aullenteils 5 auf die Unterschale 5b auf-
gesetzt und im Uberlappungsbereich gasdicht ver-
schweil’t. Die beiden Halbschalen 5a, 5b des AuRenteils
5 kénnen durch normale Schweilverfahren miteinander
verbunden werden, da die SchweilRnaht auf3en liegt.
[0026] Durch das geschilderte Herstellungsverfahren
kénnen zwischen den Abgasfiihrungen 2, 3 und 4 Schie-
besitzverbindungen hergestellt werden, die trotz Auf-
baus der Abgasfiihrungen 2, 3 und 4 aus Halbschalen
einen sehr engen Sitz aufweisen kénnen. Da die Abgas-
fuhrungen 2, 3 und 4 nicht im gefalzten Zustand inein-
ander gesteckt werden mussen, treten auch keine Pro-
bleme wegen ungleicher Rundungen oder Querschnitte
der einander zugeordneten Enden 2’, 3" und 3, 4" der
Abgasfihrungen 2, 3 und 4 auf.

[0027] Die dargestellte und beschriebene Ausbildung
des Innenteils mit Schiebesitzen ermdglicht im Gbrigen
in bekannter Weise eine im Wesentlichen ungehinderte
Warmeausdehnung der Abgasfiihrungen 2, 3 und 4 des
Innenteils 1, insbesondere eine grolRere Warmeausdeh-
nung aufgrund der groReren Erwdarmung des Innenteils
1 gegeniiber dem AuRenteil 5. Der AuRenteil 5 gewahr-
leistet andererseits eine hohe Gasdichtheit des Luftspalt-
krimmers. Auf diese Weise kann mit verhaltnismaRig
sehr geringen Kosten ein gut tauglicher Luftspaltkrim-
mer hergestellt werden.

Bezugszeichenliste

[0028]

1 Innenteil
Abgasfihrung

2 Ende von 2

2" Ende von 2

2a Halbschale

2b Halbschale

3 Abgasflihrung

3 Ende von 3

3" Ende von 3

3a Halbschale

3b Halbschale

4 Abgasflihrung

4 Ende von 4

4" Ende von 4

4a Halbschale

4b Halbschale

5 AuBenteil

5a Halbschale

5b Halbschale

6 Luftspalt

7 Falz

8 falzfreier Bereich

9 Eingangsflansch

10 Eingangsflansch

11 Abzweigung von 3

11’ Ende von 11

12 Eingangsflansch
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13 Eingangsflansch
14,14’ Hilse

15 Abzweigung von 4
16 Abzweigung von 4
17 Hulse

18 Ausgangsflansch
19 Sicke

| Trennebene

Il Trennebene
Patentanspriiche

1. Luftspaltkrimmer zur Verbindung von Abgasauslas-
s6ffnungen einer Verbrennungskraftmaschine, ins-
besondere Kraftfahrzeugmotor, mit einer Abgasein-
lassoffnung einer Abgasanlage, mit einem mindes-
tens zum Teil durch Schalen (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b),
die durch gemeinsames randseitiges Umformen mit-
einander verbunden sind, gebildeten Innenteil (1),
einem ebenfalls aus Schalen (5a, 5b) bestehenden,
das Innenteil (1) umgebenden, gasdicht ausgebilde-
ten AuBRenteil (5) und einem zwischen Innenteil (1)
und AuBenteil (5) vorhandenen Luftspalt (6),
dadurch gekennzeichnet, dass
das Innenteil mehrere mit Schiebesitzineinander ge-
steckte, durch die Schalen (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b)
gebildete Abgasfiihrungen (2, 3, 4) umfasst, und
dass die das AulRenteil bildenden Schalen (5a, 5b)
miteinander verschweift sind.

2. Luftspaltkrimmer nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Schalen (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b) des Innenteils
(1) miteinander durch Falzen verbunden sind.

3. Luftspaltkrimmer nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schalen (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b) des Innenteils
(1) und/oder die Schalen (5a, 5b) des AulRenteils (5)
aus Blech bestehen und/oder Sicken (19) aufwei-
sen.

4. Luftspaltkrimmer nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schalen (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b) des Innenteils,
insbesondere durch einzelne Schweillpunkte, ge-
geneinander verriegelt sind.

5. Luftspaltkrimmer nach einem der vorhergehenden

Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das’AuBenteil (5) aus zwei Halbschalen (5a, 5b) be-
steht.

6. Luftspaltkrimmer nach einem der vorhergehenden

Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
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die Schalen (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b) des Innenteils
(1) Halbschalen sind, wobei die Trennebene (l) der
AuBenschale (5) und die Trennebene (Il) der Innen-
schale (1) bevorzugt etwa rechtwinklig aufeinander
stehen.

Luftspaltkrimmer nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

gekennzeichnet durch

die Verwendung fiur einen Verbrennungsmotor mit
Turbolader.

Verfahren zur Herstellung eines Luftspaltkrimmer
nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

zunachst die jeweils einen Teil der Abgasfiihrungen
(2, 3,4) bildenden Schalen (2a, 3a, 4a) des Innenteils
(1) entsprechend der gewtlinschten Schiebesitzan-
ordnung ineinander gesteckt werden, dann die je-
weils den anderen Teil der Abgasfiihrungen (2, 3, 4)
bildenden Schalen (2b, 3b, 4b) ebenfalls, und dass
dann erst die zusammengehdrigen Schalen (2a, 2b,
3a, 3b, 4a, 4b) der Abgasfihrungen (2, 3, 4) gemein-
sam miteinander verbunden werden, indem sie
paarweise gemeinsam randseitig umgeformt, insbe-
sondere gefalzt werden.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schalen (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b) des Innenteils
(1) durch einzelne Schweillpunkte gegeneinander
verriegelt werden und/oder dass die Schalen (5a,
5b) des AuRenteils (5) miteinander gasdicht ver-
schweillt werden.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schalen (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b) des Innenteils
(1) und/oder die Schalen (5a, 5b) des AufRenteils (5)
aus Blech hergestellt und/oder mit Sicken versehen
werden.

Claims

An air-gap manifold for the connection of exhaust
gas outlet openings of an internal combustion en-
gine, in particular of a motor vehicle engine, to an
exhaust gas intake opening of an exhaust gas sys-
tem, having an interior part (1) formed at least in part
by shells (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b) which are connected
to one another by common reshaping at the margin,
having an exterior part (5) likewise formed from
shells (5a, 5b), surrounding the interior part (1) and
made gas-tight, and having an air-gap (6) present
between the interior part (1) and the exterior part (5),
characterized in that

the interior part comprises a plurality of exhaust gas
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guides (2, 3, 4) formed by the shells (2a, 2b, 3a, 3b,
4a, 4b) and plugged into one another with a sliding
fit; and in that the shells (5a, 5b) forming the exterior
part are welded to one another.

An air-gap manifold in accordance with claim 1,
characterized in that the shells (23, 2b, 3a, 3b, 44,
4b) of the interior part (1) are connected to one an-
other by folds.

An air-gap manifold in accordance with claim 1 or
claim 2, characterized in that the shells (2a, 2b, 3a,
3b, 4a, 4b) of the interior part (1) and/or the shells
(5a, 5b) of the exterior part (5) consist of sheet metal
and/or beads.

An air-gap manifold in accordance with claim 3,
characterized in that the shells (23, 2b, 3a, 3b, 44,
4b) of the interior part are latched to one another, in
particular by individual spot welds.

An air-gap manifold in accordance with any one of
the preceding claims, characterized in that the ex-
terior part (5) consists of two half-shells (5a, 5b).

An air-gap manifold in accordance with any one of
the preceding claims, characterized in that the
shells (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b) of the interior part (1)
are half-shells, with the separation plane (l) of the
exterior shell (5) and the separation plane (ll) of the
interior shell (1) preferably standing approximately
at right angles to one another.

An air-gap manifold in accordance with any one of
the preceding claims, characterized by the use for
an internal combustion engine with a turbocharger.

A method for the manufacture of an air-gap manifold
in accordance with claim 1,

characterized in that

the shells (2a, 3a, 4a) of the interior part (1) each
forming one part of the exhaust gas guides (2, 3, 4)
are first plugged into one another in accordance with
the desired sliding fit arrangement, then likewise the
shells (2b, 3b, 4b) each forming the other part of the
exhaust gas guides (2, 3, 4); and in that only then
are the associated shells (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b) of
the exhaust gas guides (2, 3, 4) jointly connected to
one another in that they are reshaped, in particular
folded, at the rim in pairs.

A method in accordance with claim 8, characterized
in thatthe shells (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b) of the interior
part (1) are latched to one another by individual spot
welds; and/orin thatthe shells (5a, 5b) of the exterior
part (5) are welded to one anotherin a gas-tight man-
ner.
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10. Amethodinaccordance with claim 8 orclaim 9, char-

acterized in that the shells (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b)
of the interior part (1) and/or the shells (5a, 5b) of
the exterior part (5) are manufactured from sheet
metal; and/or are provided with beads.

Revendications

Collecteur a couche d’air pour la liaison d’ouvertures
de sortie de gaz d’échappement d’'un moteur a com-
bustion, en particulier d’'un moteur de véhicule auto-
mobile, comprenant une ouverture d’entrée de gaz
d’échappement dans une installation de gaz
d’échappement, comprenant une partie intérieure
(1) formée au moins partiellement par des coques
(2a, 2b, 3a, 3b, 44, 4b), qui sont reliées les unes aux
autres par déformation conjointe du c6té de leur bor-
dure, une partie extérieure (5) également constituée
par des coques (5a, 5b), réalisée de maniére étan-
che aux gaz et entourant la partie intérieure (1), et
une couche d’air (6) prévue entre la partie intérieure
(1) et la partie extérieure (5),

caractérisé en ce que la partie intérieure comprend
plusieurs guidages de gaz d’échappement (2, 3, 4)
enfichés en coulissement les uns dans les autres et
formés par les coques (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b), eten
ce que les coques (5a, 5b) qui forment la partie ex-
térieure sont soudées les unes aux autres.

Collecteur a couche d’air selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les coques (2a, 2b, 3a, 3b,
4a,4b) de la partie intérieure (1) sontreliées les unes
aux autres par pliage.

Collecteur a couche d’air selon la revendication 1 ou
2,

caractérisé en ce que les coques (2a, 2b, 3a, 3b,
4a, 4b) de la partie intérieure (1) et/ou les coques
(5a, 5b) de la partie extérieure (5) sont en tble et/ou
présentent des moulures (19).

Collecteur a couche d’air selon la revendication 3,
caractérisé en ce que les coques (2a, 2b, 3a, 3b,
4a, 4b) de la partie intérieure sont verrouillées les
unes par rapport aux autres, en particulier au moyen
de points de soudure individuels.

Collecteur a couche d’air selon I'une des revendica-
tions précédentes,

caractérisé en ce que la partie extérieure (5) est
constituée par deux demi-coques (5a, 5b).

Collecteur a couche d’air selon I'une des revendica-
tions précédentes,

caractérisé en ce que les coques (2a, 2b, 3a, 3b,
4a, 4b) de la partie intérieure (1) sont des demi-co-
ques, telles que le plan de séparation (I) de la coque
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extérieure (5) etle plan de séparation (ll) de la coque
intérieure (1) sont de préférence approximativement
a angle droit I'un par rapport a l'autre.

Collecteur a couche d’air selon I'une des revendica-
tions précédentes,

caractérisé par I'utilisation pour un moteur a com-
bustion avec turbochargeur.

Procédeé pour la réalisation d’un collecteur a couche
d’air selon la revendication 1,

caractérisé en ce que |'on enfiche tout d’abord les
unes dans les autres en correspondance de I'agen-
cement souhaité a coulissement les coques (2a, 3a,
4a) qui forment respectivement une partie des gui-
dages de gaz d’échappement (2, 3, 4) de la partie
intérieure (1), en ce que I'on enfiche alors également
les coques (2b, 3b, 4b) qui forment respectivement
I'autre partie des guidages de gaz d’échappement
(2,3, 4), eten ce que les coques associées (2a, 2b,
3a, 3b, 4a, 4b) des guidages de gaz d’échappement
(2, 3, 4) sont alors reliées conjointement les unes
aux autres uniquement a ce moment, en les défor-
mant conjointement par paires sur le coté de leur
bordure, en particulier par pliage.

Procédé selon la revendication 8,

caractérisé en ce que les coques (2a, 2b, 3a, 3b,
4a, 4b) de la partie intérieure (1) sont verrouillées
les unes par rapport aux autres par des points de
soudure individuels, et/ou en ce que les coques (5a,
5b) de la partie extérieure (5) sont soudées les unes
aux autres de maniere étanche aux gaz.

Procédé selon la revendication 8 ou 9,
caractérisé en ce que les coques (2a, 2b, 3a, 3b,
4a, 4b) de la partie intérieure (1) et/ou les coques
(5a, 5b) de la partie extérieure (5) sont réalisées en
téle et/ou sont pourvues de moulures.



FIG. 1
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