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(54) Luftspaltkriimmer

(57)  Luftspaltkrimmer zur Verbindung von Abgas-
auslassoffnungen einer Verbrennungskraftmaschine,
insbesondere Kraftfahrzeugmotor, mit einer Abgasein-
lass6ffnung einer Abgasanlage, mit einem Innenteil (1)
mit mehreren mit Schiebesitz ineinander gesteckten Ab-
gasfiihrungen (2,3,4), einem das Innenteil (1) umgeben-
den, gasdicht ausgebildeten AulRenteil (5) und einem
zwischen Innenteil (1) und Auf3enteil (5) vorhandenen

Luftspalt (6), wobei zur Verringerung der Herstellungs-
kosten die Abgasfiihrungen (2,3,4) des Innenteils (1)
mindestens zum Teil durch Schalen (2a,2b,3a,3b,4a,
4b) gebildet sind, die durch gemeinsames randseitiges
Umformen, insbesondere Falzen, miteinander verbun-
den sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Luft-
spaltkrimmer zur Verbindung von Abgasauslassoffnun-
gen einer Verbrennungskraftmaschine, insbesondere
Kraftfahrzeugmotor, mit einer Abgaseinlasséffnung ei-
ner Abgasanlage, mit einem Innenteil mit mehreren mit
Schiebesitz ineinander gesteckten Abgasfihrungen, ei-
nem das Innenteil umgebenden, gasdicht ausgebilde-
ten Auenteil und einem zwischen Innenteil und AuRRen-
teil vorhandenen Luftspalt.

[0002] Es gibt verschiedene Mdglichkeiten, derartige
Luftspaltkriimmer herzustellen. Ublich sind Rohrkriim-
mer, wobei die Rohre mit besonders hoher Genauigkeit
durch Innenhochdruckumformen hergestellt werden
kénnen. Derartige Herstellungsverfahren sind jedoch
verhaltnismaRig kostenaufwendig. Andererseits ist es
erforderlich, dass die Kriimmer nach aufen absolut
gasdicht ausgestaltet sind, um die immer strenger wer-
denden Abgasvorschriften einzuhalten.

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

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

[0005] Die Ausbildung der Abgasfiihrungen des In-
nenteils aus Schalen ist besonders kostengtinstig in der
Herstellung. Zum einen kénnen die Schalen kostengun-
stig gezogen werden. Zum anderen ist die Verbindung
der Schalen durch gemeinsames randseitiges Umfor-
men, insbesondere Falzen, besonders ginstig in der
Herstellung. Vor allem gegeniiber SchweiRverbindun-
gen ergibt sich ein groRer Kostenvorteil, insbesondere
wenn bei Abgaskrimmern fir Turbolader schweif3sprit-
zerfrei gefertigt werden muss. Es kommen dann nur teu-
re Laser- und WIG-Schweitechniken in Betracht. Die
erfindungsgemafie Umformverbindung der Schalen ist
zum einen schweil3spritzerfrei und zum anderen mit ge-
ringem Aufwand durchfihrbar. Die Dichtheit der Um-
formverbindung zwischen den Schalen reicht dabei aus,
da die AuRenschale des Kriimmers absolut gasdicht ist
und daher eine geringe Undichtheit des Innenteils nicht
zu Problemen flhrt.

[0006] Eine weitere Kosteneinsparung ergibt sich,
wenn auch das Aulenteil aus Schalen besteht. Auch
das AuBenteil kann dann verhaltnismaRig kostengin-
stig hergestellt werden. Zudem ist der Zusammenbau
des Krimmers vereinfacht.

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

[0008] Um trotz diinner Materialstarke eine ausrei-
chende Steifigkeit der Abgasfiihrungen zu gewahrlei-
sten, kdnnen die Schalen des Innenteils mit Sicken ver-
sehen sein. Auch die Schalen des AuBenteils kénnen
Sicken aufweisen, um die Steifigkeit zu erhéhen.
[0009] Die Schalen des Aufenteils sind bevorzugt
miteinander verschweil3t. Hiermit kann eine hohe Dicht-
heit gewahrleistet werden. Die Schweillverbindungen
kénnen dabei auf der AuRenseite angeordnet sein, so
dass keine Gefahr der Verunreinigung des Inneren des
Abgaskrimmers besteht. Es knnen dadurch auch ko-
stenglinstigere Schweillverfahren eingesetzt werden.
[0010] Um ein Verschieben der Schalen des Innen-
teils im Einsatz zu verhindern, kdnnen die Innenschalen
durch einzelne Schweillpunkte gegeneinander verrie-
gelt sein. Da nur einzelne Schweilpunkte bendtigt wer-
den, um ein Verschieben sicher zu verhindern, kdnnen
hierfiir einfache Punktschweil3stellen eingesetzt wer-
den, ohne die Kosten UbermaRig ansteigen zu lassen.
Alternativ oder zusatzlich kdnnen die Schalen gemein-
sam gepragt werden.

[0011] Das AuBenteil besteht bevorzugt aus zwei
Halbschalen. Ebenso bestehen die Abgasfiihrungen
des Innenteils bevorzugt jeweils aus zwei Halbschalen.
Damitist eine besonders guinstige Herstellung und Mon-
tage moglich. Auch hat es sich als vorteilhaft herausge-
stellt, die Trennebenen der Innenschalen und der Au-
Renschale etwa rechtwinklig zueinander anzuordnen.
[0012] Ein besonders vorteilhafter Einsatz des erfin-
dungsgemalen Luftspaltkrimmers ist bei Verbren-
nungsmotoren mit Turbolader gegeben, da der erfin-
dungsgemalle Krimmer besonders kostengunstig
schweil3spritzerfrei gefertigt werden kann.

[0013] Die Herstellung eines erfindungsgemalen
Luftspaltkrimmers erfolgt bevorzugt derart, dass zu-
nachst die jeweils einen Teil der Abgasfiihrungen bil-
denden Schalen des Innenteils entsprechend der ge-
wilinschten Schiebesitzanordnung ineinander gesteckt
werden, dann die jeweils den anderen Teil der Abgas-
fiihrungen bildenden Schalen ebenfalls, und dass dann
erst die zusammengehdrigen Schalen der Abgasfih-
rungen gemeinsam miteinander verbunden werden, in-
dem sie paarweise gemeinsam 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 Abgasfiuhrungen ineinander gesteckt, son-
dern das Ineinanderstecken erfolgt fir jede Halfte des
Innenteils getrennt, und erst dann werden die beiden
Halften aller Abgasfiihrungen des Innenteils gleichzeitig
miteinander verbunden. Auf diese Weise kann gewahr-
leistet werden, dass die Querschnitte der Abgasfiihrun-
genin den Schiebesitzbereichen aneinander angepasst
sind. Probleme beim Zusammenfligen der Abgasfiih-
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rungen treten dadurch nicht auf, und auch im Betrieb
kann eine problemfreie Verschiebung der einzelnen Ab-
gasflihrungen 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
Schweil3punkte gegeneinander verriegelt. Dann wird
der Innenteil in die Schalen des AuRenteils eingelegt
und diese werden durch Schwei3en gasdicht miteinan-
der verbunden.

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

[0017] Ein nicht beschrankendes Ausfiihrungsbei-
spiel der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und
wird nachfolgend beschrieben. Es zeigen, jeweils in
schematischer Darstellung,

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen erfindungsgemafien
Luftspaltkrimmer mit entfernter oberer Au-
Benschale,

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

Fig. 3  einen Schnitt durch den erfindungsgemafien
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 Abgasfiihrungen 2, 3 und 4 sowie einen das
Innenteil 1 mit Abstand umgebenden, gasdicht ausge-
bildeten AuRenteil 5. Zwischen Innenteil 1 und AuRen-
teil 5 ist dadurch ein Luftspalt 6 ausgebildet, der eine
Warmeisolierung des Abgaskriimmers bewirkt.

[0019] Die Abgasfiihrungen 2, 3 und 4 sind jeweils
aus zwei Halbschalen 2a und 2b, 3a und 3b, 4a und 4b
gebildet, die randseitig miteinander verbunden sind. Bei
der Verbindung handelt es sich um eine Falzverbin-
dung, wie sie in 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 Fe-
stigkeit der Verbindung zu erhdhen.

[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 Abgasfiih-
rungen 2 und 3 vor dem Ende der jeweiligen Abgasfih-
rung 2, 3. Dadurch wird ein falzfreier Bereich 8 gebildet,
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auf den das zugeordnete Ende 3", 4" der jeweils be-
nachbarten Abgasfiihrung 2, 3 und 4 mit Schiebesitz an-
geordnet ist.

[0021] Das andere Ende 2" der Abgasfiihrung 2 ist
zusammen mit der AuRenschale 5 gasdicht mit einem
ersten Einlassflansch 9 verbunden. Ein zweiter Ein-
lassflansch 10 ist gasdicht mit der AuRenschale 5 und
dem Ende 11' einer seitlichen Abzweigung 11 der Ab-
gasflhrung 3 verbunden. Dritte und vierte Einlassflan-
sche 12, 13 sind schlieRlich mit der AuRenschale 5 und
je einer starren Hilse 14, 14' gasdicht verbunden. Die
Hilse 14 sitzt mit Schiebesitz in einer seitlichen Abzwei-
gung 15 der Abgasfliihrung 4 und die Hiilse 14' ebenfalls
mit Schiebesitz in dem zweiten Ende 4' der Abgasfih-
rung 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
Aufenteil 5 gasdicht mit einem Austrittsflansch 18 ver-
bunden. An den Austrittsflansch 18 ist ein weiterfiihren-
des Rohr einer ublichen Abgasanlage anschlielbar.
Entsprechend sind die Eintrittsflansche 9, 10, 12 und 13
an Abgasauslassoéffnungen eines Verbrennungsmotors
anschlielbar.

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

[0024] Die Herstellung des dargestellten Luftspalt-
krimmers erfolgt im Wesentlichen derart, dass zu-
nachst alle Halbschalen 2a, 2b, 3a, 3b, 4a und 4b des
Innenteils 1 sowie 5a und 5b des AuRenteils 5 herge-
stellt werden. Dabei kdnnen in die Halbschalen Sicken
19 eingebracht werden. Sodann werden jeweils die ei-
nen Halbschalen 2a, 3a und 4a des Innenteils 1 entspre-
chend der gewilinschten Schiebesitzanordnung inein-
ander gesteckt. Entsprechend werden die Halbschalen
2b, 3b und 4b des Innenteils 1 ineinander gesteckt.
Nach Einlegen der Hiilsen 14 und 14' werden die inein-
ander gesteckten Halbschalen 2a, 3a und 4a sowie 2b,
3b und 4b in ein Umformwerkzeug eingelegt. Dann wer-
den 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-Schweiltechnik ein-
gesetzt, um schadliche Schweil3spritzer zu vermeiden.
[0025] Das Innenteil istdamit 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-
schweil’t. Dann wird die Hilse 17 zusammen mit der
Oberschale 5a des AuRenteils 5 gasdicht mit dem Aus-
trittsflansch 18 verschweillt. AnschlieRend wird die
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Oberschale 5a des AulRenteils 5 auf die Unterschale 5b
aufgesetzt und im Uberlappungsbereich gasdicht ver-
schweilt. Die beiden Halbschalen 5a, 5b des AuRen-
teils 5 kdnnen durch normale SchweilRverfahren mitein-
ander verbunden werden, da die Schweilnaht aulen
liegt.

[0026] Durch das geschilderte Herstellungsverfahren
kénnen zwischen den Abgasfiihrungen 2, 3 und 4
Schiebesitzverbindungen hergestellt werden, die trotz
Aufbaus der Abgasfiihrungen 2, 3 und 4 aus Halbscha-
len einen sehr engen Sitz aufweisen kénnen. Da die Ab-
gasfiihrungen 2, 3 und 4 nicht im gefalzten Zustand in-
einander gesteckt werden missen, treten auch keine
Probleme wegen ungleicher Rundungen oder Quer-
schnitte der einander zugeordneten Enden 2', 3" und 3',
4" der Abgasflihrungen 2, 3 und 4 auf.

[0027] Die dargestellte und beschriebene Ausbildung
des Innenteils mit Schiebesitzen ermdglicht im tbrigen
in bekannter Weise eine im Wesentlichen ungehinderte
Warmeausdehnung der Abgasfiihrungen 2, 3 und 4 des
Innenteils 1, insbesondere eine gréRere Warmeaus-
dehnung aufgrund der gréReren Erwarmung des Innen-
teils 1 gegenliber dem AuRenteil 5. Der Aufdenteil 5 ge-
wabhrleistet andererseits eine hohe Gasdichtheit des
Luftspaltkrimmers. Auf diese Weise kann mit verhalt-
nismafRig sehr geringen Kosten ein gut tauglicher Luft-
spaltkrimmer hergestellt werden.

Bezugszeichenliste

[0028]

1 Innenteil

2 Abgasfiihrung

2' Ende von 2

2" Ende von 2

2a Halbschale

2b Halbschale

3 Abgasfiihrung

3 Ende von 3

3" Ende von 3

3a Halbschale

3b Halbschale

4 Abgasfihrung

4 Ende von 4

4" Ende von 4

4a Halbschale

4b Halbschale

5 Aulienteil

5a Halbschale

5b Halbschale

6 Luftspalt

7 Falz

8 falzfreier Bereich
9 Eingangsflansch
10 Eingangsflansch
11 Abzweigung von 3

11" Ende von 11
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12 Eingangsflansch
13 Eingangsflansch
14,14' Hulse

15 Abzweigung von 4
16 Abzweigung von 4
17 Hilse

18 Ausgangsflansch
19 Sicke

| Trennebene

Il Trennebene
Patentanspriiche

1. Luftspaltkrimmer zur Verbindung von Abgasaus-
lass6ffnungen einer Verbrennungskraftmaschine,
insbesondere Kraftfahrzeugmotor, mit einer Ab-
gaseinlassoéffnung einer Abgasanlage, mit einem
Innenteil (1) mit mehreren mit Schiebesitz ineinan-
der gesteckten Abgasfiihrungen (2, 3, 4), einem
das Innenteil (1) umgebenden, gasdicht ausgebil-
deten AuRenteil (5) und einem zwischen Innenteil
(1) und AuBenteil (5) vorhandenen Luftspalt (6),
dadurch gekennzeichnet, dass
die Abgasfiihrungen (2, 3, 4) des Innenteils (1) min-
destens zum Teil durch Schalen (2a, 2b, 3a, 3b, 44,
4b) gebildet sind, die durch gemeinsames randsei-
tiges Umformen, insbesondere Falzen, miteinander
verbunden sind.

2. Luftspaltkrimmer nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Auf3enteil (5) ebenfalls aus Schalen (5a, 5b) be-
steht.

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 Aullenteils
(5) aus Blech bestehen und/oder Sicken (19) auf-
weisen.

4. Luftspaltkrimmer nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schalen (5a, 5b) des AuRRenteils (5) miteinander
verschweil’t sind und/oder die Schalen (2a, 2b, 3a,
3b, 4a, 4b) des Innenteils, insbesondere durch ein-
zelne Schweillpunkte, gegeneinander verriegelt
sind.

5. Luftspaltkrimmer nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das AuRenteil (5) aus zwei Halbschalen (5a, 5b) be-
steht.

6. Luftspaltkrimmer nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
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dadurch gekennzeichnet, dass

die Schalen (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b) des Innenteils
(1) Halbschalen sind, wobei die Trennebene () 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 fur 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 Innen-
teils (1) entsprechend der gewilinschten Schiebe-
sitzanordnung ineinander gesteckt werden, dann
die jeweils den anderen Teil der Abgasfiihrungen
(2, 3, 4) bildenden Schalen (2b, 3b, 4b) ebenfalls,
und dass dann erst die zusammengehdérigen Scha-
len (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b) der Abgasflihrungen (2,
3, 4) gemeinsam miteinander verbunden werden,
indem sie paarweise gemeinsam randseitig umge-
formt, insbesondere gefalzt werden.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schalen (2a, 2b, 3a, 3b, 4a, 4b) des Innenteils
(1) durch einzelne SchweilRpunkte gegeneinander
verriegelt werden und/oder dass die Schalen (5a,
5b) des AuRenteils (5) miteinander gasdicht ver-
schweif3t 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 Aufienteils
(5) aus Blech hergestellt und/oder mit Sicken ver-
sehen werden.
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