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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Abgas-
behandlungseinrichtung fiir eine Ab-gasanlage einer
Brennkraftmaschine, insbesondere eines Stralenfahr-
zeugs. Eine Abgasbehandlungseinrichtungkannz. B. als
Katalysator oder als Partikelfilter oder als Schalldampfer
ausgestaltet sein oder eine beliebige Kombination der-
artiger Einrichtungen umfassen. Jedenfalls besitzt eine
derartige Abgasbehandlungseinrichtung Ublicherweise
ein Gehause, das zumindest einen Innenraum umhdillt.
Fir bestimmte Anwendungen, insbesondere bei Schall-
dampfern, kann es erforderlich sein, zumindest ein
Durchgangsrohr ohne Unterbrechung durch den Innen-
raum hindurch zu fiihren, wobei dieses Durchgangsrohr
dann an zwei voneinander entfernten Stellen im Gehau-
se gehalten ist. Bspw. durchsetzt das Durchgangsrohr
zwei voneinander beabstandete Boden des Gehauses,
welche das Durchgangsrohr seitlich stabilisieren. Solche
Durchgangsréhre  sind  beispielsweise in  der
DE1933339, EP0508145, JP2008240586 und der
JPH0868319 beschrieben. Zur Reduzierung bzw. Ver-
meidung von Spannungen zwischen dem Durchgangs-
rohr und dem Gehduse aufgrund thermisch bedingter
Dehnungseffekte ist es Uiblich, das Durchgangsrohr nur
an dem einen Boden zu befestigen, wahrend es am an-
deren Boden Uber einen Schiebesitz axial beweglich ge-
halten ist.

[0002] Derartige Schiebesitzldsungen sind problema-
tisch, da ein Schiebesitz aufgrund von Verunreinigungen
klemmen kann. Auch kdnnen toleranzbedingte MalRab-
weichungen im Schiebesitz ibermaRig Spiel erzeugen,
was Querbewegungen und somit eine Gerduschentwick-
lung zur Folge haben kann. Bei GibermafRigem Spiel fehlt
zudem die radiale Abstitzung fiir das mechanisch be-
lastete Rohr. Daraus resultiert eine h6here Belastung der
Schweillverbindung zwischen dem jeweiligen Rohr und
dem Gehéause.

[0003] Die vorliegende Erfindung beschéftigt sich mit
dem Problem, fir eine Abgasbehandlungseinrichtung,
bei der eine durchgehende Rohranordnungin einem Ge-
hause abgestiitzt ist, eine verbesserte oder zumindest
eine andere Ausfiihrungsform anzugeben, die sich ins-
besondere dadurch auszeichnet, dass sie zumindest ei-
nen der genannten Nachteile einer Schiebesitzlésung
vermeidet.

[0004] Dieses Problem wird erfindungsgemafl durch
die Gegenstande der unabhangigen Anspriiche geldst.
Vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind Gegenstand der
abhangigen Anspriiche.

[0005] Die vorliegende Erfindung beruht auf dem all-
gemeinen Gedanken, eine Wand des jeweiligen Rohrs
mit Streifen auszustatten, die in Umfangsrichtung zuein-
ander benachbart sind, die radial zur Langsmittelachse
des jeweiligen Rohrs federelastisch ausgestaltet sind
und dabeivom tibrigen Rohr nach aulRen oder nachinnen
abstehen. Die Streifen bilden dadurch Elemente, die in
radialer Richtung federelastisch nachgiebig sind. Dies
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kann gemaR einer ersten Losung der vorliegenden Er-
findung dazu genutzt werden, axiale Krafte abzufedern,
die am Durchgangsohr angreifen kénnen, wenn dieses
bspw. beiderseits des mit den Streifen ausgestatteten
Bereichs fest mit dem Geh&use verbunden ist. Anderer-
seits ermdglichen die federelastischen Streifen bei einer
zweiten Lésung der vorliegenden Erfindung die Realisie-
rung eines Schiebesitzes, bei dem das eine Rohr Uber
dieradial federelastischen Streifen am anderen Rohr un-
ter radialer Vorspannung abgestitzt ist. Toleranzbeding-
te MaRabweichungen kénnen durch die federelastischen
Streifen ausgeglichen werden, wodurch die Gefahr einer
Gerauschentwicklung signifikant reduziert werden kann.
Ferner beriihren die Streifen das jeweils andere Rohr nur
in einem sehr kleinen Kontaktbereich, wodurch auch die
Gefahr einer Verklemmung der Rohre im Schiebesitz er-
heblich reduziert ist.

[0006] Entsprechend der vorstehend genannten ers-
ten Losung ist das wenigstens eine Durchgangsrohr an
zwei voneinander entfernten Befestigungsstellen fest mit
dem Gehé&use verbunden, wobei es zwischen diesen Be-
festigungsstellen zumindest einen Dehnungsaus-
gleichsabschnitt aufweist, der die genannten federelas-
tischen Streifen besitzt. Hierzu sind im Dehnungsaus-
gleichsabschnitt in einer Wand des Durchgangsrohrs
Schlitze und Streifen ausgebildet, die einander in Um-
fangsrichtung abwechseln. Wahrend die Schlitze die
Wand des Durchgangsrohrs durchdringen, stehen die
Streifen gegenliber benachbarten Wandabschnitten des
Durchgangsrohrs vor.

[0007] GemaR der vorstehend genannten zweiten L6-
sung enthalt das Gehause der Abgasbehandlungsein-
richtung zwei Uber einen Schiebesitz aneinander langs-
verschiebbar gelagerte Rohre, wobei eines der Rohre im
Schiebesitz einen Federabschnitt aufweist, der die fe-
derelastischen Streifen besitzt. Hierzu weist eine Wand
des jeweiligen Rohrs mehrere in Umfangsrichtung be-
nachbarte Streifen auf, die bzgl. der im Federabschnitt
herrschenden Langsmittelachse des Rohrs radial fe-
derelastisch am anderen Rohr anliegen.

[0008] Entsprechend einer vorteilhaften Ausfihrungs-
form kénnen im Federabschnitt die Streifen dadurch ge-
bildet sein, dass die Wand im Federabschnitt in Um-
fangsrichtung durch mehrere, die Wand durchdringende
Schlitze unterbrochen ist, wahrend die Streifen bzgl. be-
nachbarter Wandabschnitte des jeweiligen Rohrs vorste-
hen. Insoweit kann dieser Federabschnitt grundsatzlich
baugleich zum Dehnungsausgleichsabschnitt der ersten
Lésung gestaltet sein.

[0009] Alternativ ist es ebenso moglich, die Streifen
des Federabschnitts dadurch zu bilden, dass im Feder-
abschnitt in der Wand in Umfangsrichtung benachbart,
mehrere streifenférmige Wandabschnitte freigeschnitten
und ausgestellt sind. Die jeweilige Freischnittkontur fasst
den jeweiligen streifenférmigen Wandabschnitt an drei
Seiten ein, wahrend er nur noch an der vierten Seite fest
mit der brigen Wand des Rohrs verbunden bleibt. Durch
Umformung wird dann der insoweit freigeschnittene
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Wandabschnitt ausgestellt. Im Unterschied zur zuvor be-
schriebenen Ausfihrungsform begrenzen dortdie Schlit-
ze jeweils nur eine Seite benachbarter Streifen. Auch
sind dort die Streifen an zwei voneinander beabstande-
ten Seiten im Bereich der Schlitzenden jeweils fest mit
der Wand des Durchgangsrohrs verbunden.

[0010] Die Streifen, unabhangig davon, ob sie mit Hilfe
von Schlitzen oder mit Hilfe von Freischnittkonturen er-
zeugt werden, kdnnen wellenférmig gekriimmt oder zick-
zack-férmig gebogen sein. Dabei wird eine wellenférmi-
ge Krimmung bevorzugt, da dort die Gefahr iberhdhter
Spannungsspitzen bei kompakter Bauform reduziert ist.
Ferner wird bevorzugt, die Streifen bzgl. einer LAngsmit-
telachse des jeweiligen Rohrs einfach nach auf3en oder
nach innen zu krimmen bzw. zu biegen. Ebenso ist es
grundsatzlich méglich, die Streifen mehrfach zu krim-
men bzw. zu biegen, sodass sie bzgl. der Langsmittel-
achse des jeweiligen Rohrs jeweils zumindest einen
nach aulRen gekrimmten bzw. gebogenen Bereich sowie
zumindest einen nach innen gekriimmten bzw. geboge-
nen Bereich aufweisen.

[0011] Die Streifen kdnnen bei einer preiswerten Aus-
fuhrungsform einfach bzw. zweidimensional gekrimmt
sein, so dass sie nur bezuglich einer Langsrichtung des
jeweiligen Rohrs gewdlbt sind. Alternativ kénnen die
Streifen bei einer etwas aufwandigeren Ausfihrungs-
form zweifach bzw. dreidimensional gekrimmt sein, so
dass sie sowohl beziiglich der Langsrichtung als auch
quer dazu, also in Umfangsrichtung gewdlbt sind.
[0012] Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Er-
findung ergeben sich aus den Unteranspriichen, aus den
Zeichnungen und aus der zugehérigen Figurenbeschrei-
bung anhand der Zeichnungen.

[0013] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen.

[0014] Bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden in
der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert, wobei
sich gleiche Bezugszeichen auf gleiche oder ahnliche
oder funktional gleiche Bauteile beziehen.

[0015] Es zeigen, jeweils schematisch,

Fig. 1 einen stark vereinfachten, prinzipiellen
Langsschnitt einer Abgasbehandlungsein-
richtung gemaR einer ersten Ausfiihrungs-
form,

ein vergroRertes Detail Il aus Fig. 1im Be-
reich eines Dehnungsausgleichsab-
schnitts,

ein vergroRertes Detail lll aus Fig. 2 im Be-
reich eines Streifens des Dehnungsaus-
gleichsabschnitts,

eine Ansicht wie in Fig. 1, jedoch bei einer
zweiten Ausflihrungsform der Abgasbe-

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
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handlungseinrichtung,

ein vergrofRertes Detail V aus Fig. 4 im Be-
reich eines Federabschnitts,

ein vergroRertes Detail VI aus Fig. 5 im Be-
reich eines Streifens des Federabschnitts,
eine Detailansicht wie in Fig. 5, jedoch bei
einer weiteren Ausfihrungsform,

eine Detailansicht wie in Fig. 7, jedoch bei
einer anderen Ausfiihrungsform,

stark vereinfachte Detailansichten eines
Streifens bei verschiedenen anderen Aus-
fuhrungsformen,

je einen vereinfachten Querschnitt durch
einen Streifen gemag Schnittlinien XlIl aus
Fig. 5, bei verschiedenen Ausflihrungsfor-
men.

Fig. 5
Fig. 6
Fig. 7
Fig. 8

Fig. 9-12

Fig. 13-14

[0016] Entsprechend Fig. 1 umfasst eine Abgasbe-
handlungseinrichtung 1 ein Gehause 2, das zumindest
einen Innenraum 3 umhdillt. Die Abgasbehandlungsein-
richtung 1 ist fiir eine - hier nur teilweise erkennbare -
Abgasanlage 4 einer Brennkraftmaschine vorgesehen,
die insbesondere in einem StralRenfahrzeug angeordnet
sein kann. Bei der Abgasbehandlungseinrichtung 1 kann
es sich um einen Katalysator, wie z. B. um einen Oxida-
tionskatalysator oder um einen NOXSpeicherkatalysator
oder um einen SCR-Katalysator handeln. Ebenso kann
es sich bei der Abgasbehandlungseinrichtung 1 um ein
Partikelfilter, insbesondere um ein Ruf¥filter, handeln.
Ferner kann es sich bei der Abgasbehandlungseinrich-
tung 1 um einen Schallddmpfer handeln. Ebenso kann
es sich um eine grundsétzlich beliebige Kombination aus
Katalysator, Partikelfilter und/oder Schallddmpfer han-
deln. Insbesondere zeigen die Fig. 1 und 4 jeweils nur
einen Teil der Abgasbehandlungseinrichtung 1.

[0017] Bei der in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsform
weist die Abgasbehandlungseinrichtung 1 zumindest ein
Durchgangsrohr 5 auf, das ohne Unterbrechung durch
den Innenraum 3 hindurchgeflhrt ist, den Innenraum 3
also unterbrechungsfrei durchsetzt. Ferner ist das
Durchgangsrohr 5 an zwei voneinander entfernten Be-
festigungsstellen 6 und 7 fest mit dem Gehéause 2 ver-
bunden. Bspw. kénnen die Befestigungsstellen 6, 7
durch Schweillverbindungen realisiert sein.

[0018] Zwischen den Befestigungsstellen 6, 7 weist
das Durchgangsrohr 5 zumindest einen Dehnungsaus-
gleichsabschnitt 8 auf, derin Fig. 1 durch eine geschweif-
te Klammer angedeutet ist. Bzgl. einer LAngsmittelachse
9 des Durchgangsrohrs 5 handelt es sich beim Deh-
nungsausgleichsabschnitt 8 um einen Langsabschnitt
bzw. Axialabschnitt. Im Beispiel der Fig. 1 sind zwei der-
artige Dehnungsausgleichsabschnitte 8 angedeutet, die
alternativ oder kumulativ realisierbar sind.

[0019] GemaR Fig. 2 charakterisiert sich der jeweilige
Dehnungsausgleichsabschnitt 8 dadurch, dass darin ei-
ne Wand 10 des Durchgangsrohrs 5 mehrere Streifen
11 und mehrere Schlitze 12 aufweist, die sich bezogen
auf die Langsachse 9 in Umfangsrichtung abwechseln.
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Die Schlitze 12 durchdringen die Wand 10. Die Streifen
11 stehen gegeniiber benachbarten Wandabschnitten
13 und 14 des Durchgangsrohrs 5 vor. ZweckmaRig sind
die Streifen 11 dabei geometrisch so geformt, dass sie
im Durchgangsrohr 5 wirkende Zugkrafte und Druckkraf-
te federelastisch aufnehmen. Derartige Krafte kdnnen
Uber die Befestigungsstellen 6, 7 in das Durchgangsrohr
5 eingeleitet werden. Bspw. kénnen thermisch bedingte
Dehnungseffekte dazu flihren, dass sich das Durch-
gangsrohr 5 schneller und/oder starker ausdehnt als das
Gehause 2, wodurch es zu den genannten Kraften kom-
men kann.

[0020] In den Fig. 2 und 3 sind die Streifen 11 wellen-
férmig und einfach nach auRen gekrimmt. Fig. 3 veran-
schaulichtdie Funktionsweise der Streifen 11. Eine durch
einen Pfeil 15 angedeutete Druckkraft 15 fihrt zu einer
Stauchung 16 des Durchgangsrohrs 5. Die Streifen 11
kénnen elastisch ausbeulen und dabei einen Hub 17
durchfiihren, der die Stauchung 16 kompensiert bzw. die
Druckkraft 15 federelastisch aufnimmt. Geht die Druck-
kraft 15 zuriick, nimmt auch die Stauchung 16 ab, wo-
durch auch der Hub 17 federelastisch zuriickgeht. Ent-
sprechendes gilt dann umgekehrt fiir Zugkréfte.

[0021] GemaR Fig. 1 sind die Befestigungsstellen 6, 7
gehauseseitig 2 an endseitigen Béden 34, 35 des Ge-
hauses 2 vorgesehen. Esist klar, dass bei einer anderen
Konfiguration die B6den 34, 35 auch innen liegende, also
im Inneren des Gehduses 2 angeordnete Bdden sein
kénnen.

[0022] Fig. 4 zeigt eine andere Ausfiihrungsform der
Abgasbehandlungseinrichtung 1. Sie unterscheidet sich
von der in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsform dadurch,
dass kein Uiber zwei Befestigungsstellen 6, 7 am Gehau-
se 2 festgelegtes Durchgangsrohr 5 vorhanden ist, son-
dern dass im Gehause 2 zwei Rohre18, 19 Uber einen
Schiebesitz 20 langsverschiebbar aneinander gelagert
sind. Das eine Rohr 18, das im Folgenden auch als erstes
Rohr 18 bezeichnet wird, kann Uber eine Befestigungs-
stelle 21 fest mit dem Gehause 2 verbunden sein. Die
Befestigungsstelle 21 kann bspw. mittels einer
Schweillverbindung realisiert sein. Das andere Rohr 19,
das im Folgenden auch als zweites Rohr 19 bezeichnet
wird, kann ebenfalls fest am Gehause 2 angebracht sein.
Die beiden Rohre 18, 19 sind im Schiebesitz 20 koaxial
ineinander gesteckt.

[0023] DasinFig. 4 kirzere zweite Rohr 19 kann auch
durch einen Rohrstutzen gebildet sein, der an einer
Wand 33 des Gehéauses 2 ausgebildet ist. Dieser Rohr-
stutzen 19 kann an dieser Wand 33 auch integral aus-
geformt sein.

[0024] Eines der Rohre 18, 19 weist im Schiebesitz 20
einen Federabschnitt 22 auf, der in Fig. 4 durch eine ge-
schweifte Klammer angedeutet ist. GemaR Fig. 5 cha-
rakterisiert sich dieser Federabschnitt 22 dadurch, dass
er mehrere Streifen aufweist, die im Folgenden ebenfalls
mit 11 bezeichnet werden. Diese Streifen 11 sind bezo-
gen auf die Langsachse 9 in Umfangsrichtung benach-
bart angeordnet. Ferner sind sie bzgl. der Langsmittel-
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achse 9 in radialer Richtung federelastisch ausgestaltet.
Ferner liegen sie am jeweils anderen Rohr 18, 19 insbe-
sondere unter radialer Vorspannung an.

[0025] Beiden Ausfiihrungsformen der Fig. 5,7 und 8
ist jeweils das erste Rohr 18 mit diesem Federabschnitt
22 ausgestattet. Bei den in den Fig. 5 und 8 gezeigten
Ausfihrungsformen ist das erste Rohr 18 in das zweite
Rohr 19 eingesteckt und bildet im Schiebesitz 20 somit
ein innen liegendes Rohr 18. Die Streifen 11 sind bei
diesen Ausfiihrungsformen dann so geformt, dass sie
vom ersten Rohr 18 nach auf3en abstehen und am auf3en
liegenden zweiten Rohr 19 radial vorgespannt zur Anlage
kommen. Im Unterschied dazu zeigt Fig. 7 eine andere
Ausfihrungsform, bei welcher das erste Rohr 18 aulRen
auf das zweite Rohr 19 aufgesteckt ist und dementspre-
chend im Schiebesitz 20 das aulRen liegende Rohr 18
bildet. In diesem Fall sind die Streifen 11 so geformt,
dass sie nach innen in Richtung zum innen liegenden
zweiten Rohr 19 vorstehen und daran radial vorgespannt
zur Anlage kommen. Hinsichtlich der Formgebung der
Streifen 11 bezieht sich Fig. 7 auf die Ausfiihrungsform
der Fig. 5. Es ist klar, dass diese Konfiguration mit nach
innen vorgespannten Streifen 11 auch bei der in Fig. 8
gezeigten Ausfiihrungsform der Streifen 11 realisierbar
ist.

[0026] Die Funktionsweise des Federabschnitts 22 ist
in Fig. 6 erlautert. Fig. 6 bezieht sich zwar auf die in Fig.
5 gezeigte Ausfiihrungsform, ist jedoch analog auch fir
die in den Fig. 7 und 8 gezeigten Ausfliihrungsformen
anwendbar.

[0027] Die Streifen 11 sind geometrisch so geformt,
dass sie vor dem Zusammenstechen der Rohre 18, 19
im Schiebesitz 20 im Federabschnitt 22 einen auf3en lie-
genden Umkreis definieren, dessen Querschnitt grof3er
istals der freie Querschnitt des zweiten Rohrs 19, in wel-
ches das mit dem Federabschnitt 22 ausgestattete erste
Rohr 18 eingesteckt werden soll. Sofern das erste Rohr
18 wie in Fig. 7 auf das zweite Rohr 19 aufgesteckt wer-
den soll, sind die Streifen 11 analog dann so geformt,
dass vor dem Zusammenstecken der Rohre 18, 19 im
Schiebesitz 20 sie einen innen liegenden Umkreis defi-
nieren, dessen Querschnitt kleiner ist als der duRere
Querschnitt des zweiten Rohrs 19.

[0028] Jedenfalls fiihrt der Steckvorgang geman Fig.
6 zu einer durch einen Pfeil angedeuteten Radialkraft 23,
welche die Streifen 11 federelastisch deformiert, namlich
zusammendriickt bzw. abflacht. Hierdurch ergibt sich ei-
ne Hubanderung 24, um welche die federnden Streifen
11 in radialer Richtung elastisch nachgeben. Aus dieser
Hubanderung 24 resultiert eine durch einen Pfeil ange-
deutete Langenanderung 25 des ersten Rohrs 18. Da
sich die Streifen 11 elastisch verformen, ist auch die Lan-
genanderung des ersten Rohrs 18 elastisch. Da die Strei-
fen 11 federelastisch nachgeben, fiihrt die Verformung
zu einer rickstellenden Federkraft, die eine radiale Vor-
spannung erzeugt, mit der die Streifen 11 am anderen
Rohr 19 anliegen.

[0029] Wie den Fig. 13 und 14 entnehmbar ist, kann
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optional vorgesehen sein, den jeweiligen Streifen 11
nicht nur einfach, sondern zweifach zu krimmen bzw.
zuwolben. Die einfach gekrimmten oder nur zweidimen-
sional gekrimmten Streifen 11 sind nur gegeniber der
Langsrichtung gekrimmt bzw. gewdlbt. Die zweifach ge-
krimmten oder dreidimensional gekrimmten Streifen 11
sind zusatzlich auch gegeniiber der Umfangsrichtung
gekrimmt bzw. gewdlbt. Dies ist bei allen Schiebesitzen
20 so realisierbar. Die Wolbung oder Krimmung beziig-
lich der Umfangsrichtung ist in den Fig. 13 und 14 mit 37
bezeichnet. Beim Profil der Fig. 13 hat die Wélbung 37
zwei Wendepunkte. Beim Profil der Fig. 14 ist die Wol-
bung 37 wendepunktfrei.

[0030] GemalR den Fig. 5, 7 und 8 fiihrt die Formge-
bung der Streifen 11 auRerdem dazu, dass die Streifen
11 nur tber vergleichsweise kleine Kontaktflachen 26 mit
dem jeweils anderen Rohr 19 in Kontakt stehen. Hier-
durch wird zum einen die Reibung signifikant reduziert.
Zum anderen wird auch die Gefahr einer Verklemmung
der beiden Rohre 18, 19 im Schiebesitz 20 erheblich re-
duziert.

[0031] Die jeweilige Kontaktflache 26 ist dabei kleiner
als eine Flache 36 des jeweiligen Streifens 11, die dem
anderen Rohr 19 zugewandt ist. Beispielsweise nimmt
die Kontaktflache 26 des jeweiligen Streifens 11 maximal
30% odermaximal 25 % oder maximal 20% oder maximal
15% oder maximal 10% oder maximal 5% der Flache 36
des jeweiligen Streifens 11 ein. Bevorzugt ist bei einfa-
cher Krimmung oder Wélbung des jeweiligen Streifens
11 eine Reduzierung der jeweiligen Kontaktflache 26 auf
eine sich in der Umfangsrichtung erstreckende Linie. So-
fern die Krimmung bzw. Wélbung des jeweiligen Strei-
fens 11 zweifach bzw. dreidimensional realisiert ist, re-
duziert sich die jeweilige Kontaktflache 26 vorzugsweise
auf einen Punkt.

[0032] Bei der in den Fig. 5 bis 7 gezeigten Ausflh-
rungsform sind die Streifen 11 dadurch realisiert, dass
eine Wand, die im Folgenden ebenfalls mit 10 bezeichnet
wird, des jeweiligen Rohrs, hier des ersten Rohrs 18 im
Federabschnitt 22 durch mehrere Schlitze unterbrochen
ist, im Folgenden ebenfalls mit 12 bezeichnet werden.
Die Schlitze 12 durchdringen dabei die Wand 10. Die
Schlitze 12 und die Streifen 11 wechseln sich in Um-
fangsrichtung ab. Im Beispiel der Fig. 5 ist der Federab-
schnitt 22 an dem im Schiebesitz 20 innen liegenden
Rohr 18 ausgebildet, sodass die Streifen 11 nach auRen
vorstehen. Im Unterschied dazu ist der Federabschnitt
22 bei der in Fig. 7 gezeigten Ausfliihrungsform an dem
im Schiebesitz 20 aulRen liegenden Rohr 18 ausgebildet,
sodass dort die Streifen 11 nach innen vorstehen.
[0033] Der Federabschnitt 22 der in Fig. 5 bis 7 ge-
zeigten Ausfihrungsformen, kann grundséatzlich baug-
leich zu dem Dehnungsausgleichsabschnitt 8 der in den
Fig. 1 bis 3 gezeigten Ausfihrungsform ausgestaltet
sein.

[0034] Fig. 8 zeigt nun eine andere Ausfiihrungsform
zur Realisierung des Federabschnitts 22. In diesem Fall
sind die Streifen 11 dadurch realisiert, dass im Federab-
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schnitt 22 in einer Wand, die im Folgenden ebenfalls mit
10 bezeichnet wird, des jeweiligen Rohrs, hier des ersten
Rohrs 18, mehrere streifenférmige Wandabschnitte 27
mit Hilfe von Schnitten 28 freigeschnitten und ausgestellt
sind. Die Schnitte 28 kénnen insbesondere U-férmig ge-
staltet sein. Jedenfalls umschlief3en sie die streifenfor-
migen Wandabschnitte 27 von drei Seiten, wodurch die
Wandabschnitte 27 ausgestellt werden kénnen, um die
Streifen 11 zu bilden. Zwischen benachbarten ausge-
stellten Streifen 11 sind im Federabschnitt 22 bei dieser
Ausflihrungsform weitere streifenférmige
Wandabschnitte 29 vorhanden, welche die zum Feder-
abschnitt 22 benachbarte Wandabschnitte des Rohrs 18,
die hier ebenfalls mit 13 und 14 bezeichnet sind, mitein-
ander verbinden. Derartige streifenférmige
Wandabschnitte 29, welche die benachbarten
Wandabschnitte 13, 14 miteinander verbinden und die
zuséatzlich zu den ausgestellten Streifen 11 vorhanden
sind, fehlen bei den in den Fig. 5 bis 7 gezeigten Aus-
fuhrungsformen. Dort Gbernehmen diese Verbindungs-
funktion die Streifen 11, die mit beiden angrenzenden
Wandabschnitten 13, 14 verbunden sind.

[0035] Im gezeigten Beispiel der Fig. 8, ist der Feder-
abschnitt 22 an dem im Schiebesitz 20 innen liegenden
Rohr 18 ausgebildet, sodass die Streifen 11 nach aufen
ausgestellt sind. Alternativ ist es ebenso mdglich, den
Federabschnitt 22 an dem im Schiebesitz 20 aulen lie-
genden Rohr auszubilden, sodass dann die Streifen 11
nach innen ausgestellt sind. Bzgl. einer in Fig. 8 durch
einen Pfeil angedeuteten Abgasstromungsrichtung 30
sind die Streifen 11 hier so freigeschnitten, dass ihr an-
stromseitiges Ende fest mit der Wand 10 verbunden ist.
Esistklar, dass bei einer anderen Ausfiihrungsform auch
eine umgekehrte Bauweise realisierbar ist, sodass dann
ein abstrémseitiges Ende der Streifen 11 mit der Wand
10 fest verbunden ist.

[0036] Das jeweilige Durchgangsrohr 5 bzw. das je-
weilige Rohr 18, 19 besitzt in den gezeigten Ausflh-
rungsformen auflerhalb des Dehnungsausgleichsab-
schnitts 8 bzw. auerhalb des Federabschnitts 22 rein
exemplarisch jeweils einen konstanten Querschnitt. Es
ist klar, dass bei anderen Ausfiihrungsformen hier auch
variierende Querschnitte realisierbar sind. Insbesondere
kann es sich beim jeweiligen Rohr 5, 18, 19 auch um
einen Trichter handeln.

[0037] Beiden in den Fig. 1 bis 8 gezeigten Ausfiih-
rungsformen sind die Streifen 11 unabhangig von ihrer
Realisierungsform jeweils wellenférmig und einfach ge-
krimmt. Die Fig. 9 bis 12 deuten andere Geometrien fir
die Streifen 11 an, jedoch ohne Anspruch auf Vollstan-
digkeit. Die in den Fig. 9 bis 12 gezeigten unterschiedli-
chen Formen fiir die Streifen 11 sind dabeiinnerhalb des
Dehnungsausgleichsabschnitts 8 ebenso realisierbar
wie im Federabschnitt 22. Auch sind sie nicht nur fur die
beidseitig mit der Wand 10 verbundenen Streifen 11 der
Ausfihrungsformen gemaR den Fig. 2, 5 und 7 realisier-
bar, sondern auch fir die nur noch einseitig mit der Wand
10 verbundenen Streifen 11 der Ausfiihrungsform ge-



9 EP 2 336 518 B1 10

manR Fig. 8.

[0038] Im Einzelnen zeigt Fig. 9 einen zweifach wel-
lenférmig gekriimmten Streifen 11, der einen nach auen
gekrimmten bzw. nach auf3en vorstehenden Bereich 31
sowie einen nach innen gekrimmten bzw. nach innen
vorstehenden Bereich 32 aufweist. Die Fig. 10 und 11
zeigen jeweils einen Streifen 11, der zick-zack-férmig ge-
bogen bzw. abgewinkelt ist. In Fig. 10 ist der Streifen 11
dabei nach aul’en gebogen bzw. abgewinkelt, wahrend
er in Fig. 11 nach innen abgewinkelt bzw. gebogen ist.
Wahrend der Streifen in den Fig. 10 und 11 jeweils nur
einfach zick-zack-férmig gebogen ist, zeigt Fig. 12 eine
Variante, bei welcher der Streifen 11 zweifach zick-zack-
férmig gebogen bzw. abgewinkelt ist. Bei dieser Ausflh-
rungsform besitzt der Streifen 11 somit wieder einen
nach au3en gebogenen bzw. nach aul3en vorstehenden
Bereich 31 sowie einen nach innen gebogenen bzw.
nach innen vorstehenden Bereich 32. Erfindungsgeman
erstrecken sich die Streifen 11 jeweils parallel zur Langs-
mittelachse 9. Dementsprechend erstrecken sich auch
die Schlitze 12 parallel zur Langsmittelachse 9.

[0039] Bei allen gezeigten Ausfiihrungsformen sind
die Streifen 11 integral am jeweiligen Rohr 5, 18 ausge-
formt. Grundsatzlich ist jedoch auch eine Ausfiihrungs-
form denkbar, bei welcher die Streifen 11 separate Bau-
teile sind, die an das jeweilige Rohr 5, 18 angebaut sind.

Patentanspriiche

1. Abgasbehandlungseinrichtung fir eine Abgasanla-
ge (4) einer Brennkraftmaschine, insbesondere ei-
nes StralRenfahrzeugs,

- mit einem Gehause (2), das zumindest einen
Innenraum (3) umhiillt,

- mitmindestens einem Durchgangsrohr (5), das
den Innenraum (3) unterbrechungsfrei durch-
setzt und das an zwei voneinander entfernten
Befestigungsstellen (6, 7) festmitdem Gehause
(2) verbunden ist,

- wobei das Durchgangsrohr (5) zwischen den
Befestigungsstellen (6, 7) zumindest einen Deh-
nungsausgleichsabschnitt (8) aufweist, in dem
eine Wand (10) des Durchgangsrohrs (5) sich
in Umfangsrichtung abwechselnde, die Wand
(10) durchsetzende Schlitze (12) und Streifen
(11) aufweist,

- wobei die Streifen (11) gegeniiber benachbar-
ten Wandabschnitten (13, 14) des Durchgangs-
rohrs (5) bezliglich der Langsmittelachse (9) ra-
dial nach auRen oder nach innen vorstehen und
bezlglich der Langsmittelachse (9) radial fe-
derelastisch sind, so dass die Streifen (11) Uber
die Befestigungsstellen (6, 7) in das Durch-
gangsrohr (5) eingeleitete Zug- und Druckkréfte
(15) federelastisch aufnehmen.
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dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Streifen (11) und Schlitze (12) parallel
zur Langsmittelachse (9) des Durchgangsrohrs (5)
erstrecken.

2. Abgasbehandlungseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Streifen (11) wellenférmig gekrimmt oder
zick-zack-férmig gebogen sind.

3. Abgasbehandlungseinrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Streifen (11) bzgl. einer Langsmittel-
achse (9) des Durchgangsrohrs (5) im Deh-
nungsausgleichsabschnitt (8) einfach nach au-
Ren oder einfach nach innen gekrimmtoder ge-
bogen sind, und/oder

- dass die Streifen (11) mehrfach gekrimmt
oder gebogen sind und bzgl. einer Langsmittel-
achse (9) des Durchgangsrohrs (5) im Deh-
nungsausgleichsabschnitt (8) mindestens einen
nach aulRen gekrimmten oder gebogenen Be-
reich (31) und mindestens einen nach innen ge-
krimmten oder gebogenen Bereich (32) aufwei-
sen.

4. Abgasbehandlungseinrichtung fir eine Abgasanla-
ge (4) einer Brennkraftmaschine, insbesondere ei-
nes Straflenfahrzeugs,
mit einem Gehause (2), in dem ein erstes Rohr (18)
Uber einen Schiebesitz (20) an einem zweiten Rohr
(19) langsverschiebbar gelagert ist,
dadurch gekennzeichnet,

- dass das erste Rohr (18) und das zweite Rohr
(19) jeweils festmitdem Gehause (2) verbunden
sind,

- dass eines der Rohre (18, 19) im Schiebesitz
(20) einen Federabschnitt (22) aufweist, in dem
eine Wand (10) des jeweiligen Rohrs (18, 19)
mehrere in Umfangsrichtung benachbarte Strei-
fen (11) aufweist, die bzgl. einer Langsmittel-
achse (9) des jeweiligen Rohrs (18, 19) im Fe-
derabschnitt (22) radial federelastisch am ande-
ren Rohr (18, 19) anliegen,

- dass die Streifen (11) dadurch gebildet sind,
dass die Wand (10) im Federabschnitt (22) in
Umfangsrichtung durch mehrere, die Wand (10)
durchdringende Schlitze (12) unterbrochen ist
und die Streifen (11) bzgl. benachbarter
Wandabschnitte (13, 14) des jeweiligen Rohrs
(18, 19) vorstehen,

- dass sich die Streifen (11) und Schlitze (12)
parallel zur Langsmittelachse (9) des jeweiligen
Rohrs (18, 19) erstrecken.

5. Abgasbehandlungseinrichtung nach Anspruch 4,
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dadurch gekennzeichnet,

- dass die Streifen (11) so geformt sind, dass
sie am jeweils anderen Rohr (18, 19) unter Vor-

12

fenformigen Wandabschnitt (29) aufweist, der
benachbarte Wandabschnitte (13, 14) des je-
weiligen Rohrs (18, 19) miteinander verbindet,
- wobei insbesondere vorgesehen sein kann,

spannung zur Anlage kommen, 5 dass der Federabschnitt (22) an dem im Schie-
- wobei insbesondere vorgesehen sein kann, besitz (20) innen liegenden Rohr (18) ausgebil-
dass der jeweilige Streifen (11) tber eine Kon- det ist und die Streifen (11) nach aulRen ausge-
taktflache (26) am jeweiligen anderen Rohr (18, stellt sind oder dass der Federabschnitt (22) an
19) zur Anlage kommt, die kleiner ist als eine dem im Schiebesitz (20) auRen liegenden Rohr
dem jeweiligen anderen Rohr (18, 19) zuge- 10 (18) ausgebildet ist und die Streifen (11) nach
wandte Flache (36) des Streifens (11), wobei innen ausgestellt sind.
die Kontaktflache (26) maximal 30% oder maxi-
mal 25% oder maximal 20% oder maximal 10% 9. Abgasbehandlungseinrichtung nach Anspruch 8,
der Flache (36) des Streifens (11) betragt. dadurch gekennzeichnet,
15
6. Abgasbehandlungseinrichtung nach Anspruch 4 - dass die ausgestellten Streifen (11) wellenfor-
oder 5, mig oder gekrimmt sind, und/oder
dadurch gekennzeichnet, - dass die Streifen (11) anstromseitig oder ab-
dass der Federabschnitt (22) an dem im Schiebesitz stromseitig ausgestellt sind.
(20) innen liegenden Rohr (18) ausgebildet ist und 20
die Streifen (11) nach auflen vorstehen oder dass 10. Abgasbehandlungseinrichtung nach einem der An-
der Federabschnitt (22) an dem im Schiebesitz (22) spriiche 4 bis 9,
auflen liegenden Rohr (18) ausgebildet ist und die dadurch gekennzeichnet,
Streifen (11) nach innen vorstehen.
25 - dass der jeweilige Streifen (11) nur bezuglich
7. Abgasbehandlungseinrichtung nach Anspruch 6, der Langsrichtung des jeweiligen Rohrs (18, 19)
dadurch gekennzeichnet, gekriimmt ist, wobei insbesondere vorgesehen
sein kann, dass der jeweilige Streifen (11) im
- dass die Streifen (11) wellenférmig gekrimmt Schiebesitz (20) am jeweils anderen Rohr (18,
oder zick-zack-férmig gebogen sind, 30 19) linienférmig anliegt, oder
- wobei insbesondere vorgesehen sein kann, - dass der jeweilige Streifen (11) bezlglich der
dass die Streifen (11) bzgl. einer Langsmittel- Langsrichtung des jeweiligen Rohrs (18, 19) und
achse (9) des Durchgangsrohrs (5) im Deh- bezilglich der Umfangsrichtung gekrimmt ist,
nungsausgleichsabschnitt (8) einfach nach au- wobei insbesondere vorgesehen sein kann,
Ren oder einfach nach innen gekrimmtoderge- 35 dass der jeweilige Streifen (11) im Schiebesitz
bogen sind, (20) am jeweils anderen Rohr (18, 19) punktfor-
- wobei insbesondere vorgesehen sein kann, mig anliegt.
dass die Streifen (11) mehrfach gekriimmt oder
gebogen sind und bzgl. einer Langsmittelachse 11. Abgasbehandlungseinrichtung nach einem der An-
(9) des Durchgangsrohrs (5) im Dehnungsaus- 40 spriiche 1 bis 10,
gleichsabschnitt (8) mindestens einen nach au- dadurch gekennzeichnet,
Ren gekrimmten oder gebogenen Bereich (31)
und mindestens einen nach innen gekrimmten - dass die Abgasbehandlungseinrichtung (1) ein
oder gebogenen Bereich (32) aufweisen. Schalldéampfer ist, und/oder
45 - dass das jeweilige Rohr (18, 19) distal zum
8. Abgasbehandlungseinrichtung nach Anspruch 4 Schiebesitz (20) an einer Befestigungsstelle
oder 5, (21) fest mit dem Gehause (2) verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet, und/oder
- dass die jeweilige Befestigungsstelle (6, 7, 21)
- dass die Streifen (11) dadurch gebildet sind, 50 durch eine Schweillverbindung gebildet ist,
dass im Federabschnitt (22) in der Wand (10) in und/oder
Umfangsrichtung benachbart mehrere streifen- - dass das eine Rohr (19) durch einen Rohrstut-
férmige Wandabschnitte (27) freigeschnitten zen gebildet ist, der an einer Wand (33) des Ge-
und ausgestellt sind, hauses (2) ausgebildet ist, insbesondere an der
- wobei insbesondere vorgesehen sein kann, 55 Wand (33) integral ausgeformt ist.

dass die Wand (10) im Federabschnitt (22) in
Umfangsrichtung zwischen benachbarten aus-
gestellten Streifen (11) je einen weiteren strei-

12. Abgasbehandlungseinrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 11,
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dadurch gekennzeichnet,

dass sich die Streifen (11) parallel zu einer Langs-
mittelachse (9) des jeweiligen Rohrs (5, 18, 19) er-
strecken.

Claims

An exhaust gas treatment device for an exhaust sys-
tem (4) of a combustion engine, more preferably of
a road vehicle,

- with a housing (2), enveloping at least one in-
terior space (3),

- with at least one through-pipe (5) penetrating
the interior space (3) without interruption and
which is connected to the housing (2) in a fixed
manner at two fastening points (6, 7) distant from
each other,

- wherein the through-pipe (5) between the fas-
tening points (6, 7) comprises at least one ex-
pansion compensation section (8), in which a
wall (10) of the through-pipe (5) comprises al-
ternating in circumferential direction strips (11)
and slits (12) penetrating the wall (10),

- wherein the strips (11) protrude relative to ad-
jacent wall sections (13, 14) of the through-pipe
(5) radially outwards or inwards with respect to
the longitudinal centre axis (9), and are with re-
spect to the longitudinal centre axis (9) radially
spring-elastic such that the strips (11) spring-
elastically absorb tensile and compressive forc-
es (15) introduced into the through-pipe (5) via
the fastening points (6, 7),

characterized in
that the strips (11) and slits (12) extend parallel to
the longitudinal centre axis (9) of the through-pipe

(5).

The exhaust gas treatment device according to
Claim 1,

characterized in

that the strips (11) are curved wave-like or bent zig-
zag-shaped.

The exhaust gas treatment device according to
Claim 2,
characterized in

-that the strips (11) with respect to a longitudinal
centre axis (9) of the through-pipe (5) in the ex-
pansion compensation section (8) are curved or
bent one-way to the outside or to the inside,
and/or

- that the strips (11) are multiply curved or bent
and with respect to a longitudinal centre axis (9)
of the through-pipe (5) in the expansion com-
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pensation section (8) comprise at least one re-
gion (31) curved or bent to the outside and at
leastoneregion (32) curved orbentto the inside.

An exhaust gas treatment device for an exhaust sys-
tem (4) of a combustion engine, more preferably of
a road vehicle,

with ahousing (2) in which afirst pipe (18) is mounted
on a second pipe (19) longitudinally displaceable via
a sliding seat (20),

characterized in

- that the first pipe (18) and the second pipe (19)
are each connected to the housing (29) in afixed
manner,

- that one of the pipes (18, 19) in the sliding seat
(20) comprises a spring section (22), in which a
wall (10) of the respective pipe (18, 19) has a
plurality of strips (11) adjacent in circumferential
direction, which with respect to a longitudinal
centre axis (9) of the respective pipe (18, 19) in
the spring section (22) radially bear against the
other pipe (18, 19) in a spring-elastic manner,
- that the strips (11) are formed in that the wall
(10) in the spring section (22) in circumferential
direction is interrupted by a plurality of slits (22)
penetrating the wall (10) and the strips (11) pro-
trude with respect to adjacent wall sections (13,
14) of the respective pipe (18, 19),

- that the strips (11) and slits (12) extend parallel
to the longitudinal centre axis (9) of the respec-
tive pipe (18, 19).

5. The exhaust gas treatment device according to

Claim 4,
characterized in

- that the strips (11) are shaped so that they
come to bear against the respective other pipe
(18, 19) under preload,

- wherein it can be more preferably provided that
the respective strip (11) comes to bear against
the respective other pipe (18, 19) via a contact
area (26) which is smaller than the area (36) of
the strip (11) facing the respective other pipe
(18, 19), wherein the contact area (26) amounts
to a maximum of 30% or a maximum of 25% or
a maximum of 20% or a maximum of 10% of the
area (36) of the strip (11).

The exhaust gas treatment device according to
Claim 4 or 5,

characterized in

that the spring section (22) is formed on the pipe
(18) located inside in the sliding seat (20) and the
strips (11) protrude to the outside or in that the spring
section (22) is formed on the pipe (18) located out-
side in the sliding seat (22) and the strips (11) pro-
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trude to the inside.

The exhaust gas treatment device according to
Claim 6,
characterized in

-that the strips (11) are curved wave-like or bent
zigzag-shaped,

-whereinitcan be more preferably provided that
the strips (11) with respect to a longitudinal cen-
tre axis (9) of the through-pipe (5) in the expan-
sion compensation section (8) are curved or
bent one-way to the outside or curved or bent
one-way to the inside,

-whereinitcan be more preferably provided that
the strips (11) are multiply curved or bent and
with respect to a longitudinal centre axis (9) of
the through-pipe (5) in the expansion compen-
sation section (8) comprise at least one region
(31) curved or bent to the outside and at least
one region (32) curved or bent to the inside.

The exhaust gas treatment device according to
Claim 4 or 5,
characterized in

- that the strips (11) are formed in that in the
spring section (22) in the wall (10) adjacent in
circumferential direction a plurality of strip-
shaped wall sections (27) are cut free and flared
out,

-whereinitcan be more preferably provided that
the wall (10) in the spring section (22) in circum-
ferential direction between adjacent flared-out
strips (11) comprises a further strip-shaped wall
section (29) each, which connects adjacent wall
sections (13, 14) of the respective pipe (18, 19)
with each other,

-whereinitcan be more preferably provided that
the spring section (22) is formed on a pipe (18)
located inside in the sliding seat (20) and the
strips (11) are flared to the outside or that the
spring section (22) is formed on the pipe (18)
located outside in the sliding seat (20) and the
strips (11) are flared to the inside.

The exhaust gas treatment device according to
Claim 8,
characterized in

- that the flared-out strips (11) are wave-shaped
or curved,

- that the strips (11) are flared out on the leading
side or the trailing side.

The exhaust gas treatment device according to any
one of Claims 4 to 9,
characterized in
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- that the respective strip (11) is only curved with
respect to the longitudinal direction of the re-
spective pipe (18, 19), wherein it can be more
preferably provided that the respective strip (11)
in the sliding seat (20) contacts the respective
other pipe (18, 19) linearly, or

- that the respective strip (11) is curved with re-
spect to the longitudinal direction of the respec-
tive pipe (18, 19) and with respect to the circum-
ferential direction, wherein it can be more pref-
erably provided that the respective strip (11) in
the sliding seat (20) contacts the respective oth-
er pipe (18, 19) in the manner of a dot.

11. The exhaust gas treatment device according to any

one of Claims 1 to 10,
characterized in

- that the exhaust gas treatment device (1) is a
silencer, and/or

- that the respective pipe (18, 19) distally to the
sliding seat (20) at a fastening point (21) is con-
nected to the housing (2) in a fixed manner,
and/or

- that the respective fastening point (6, 7, 21) is
formed through a welded connection, and/or

- that a pipe (19) is formed by a pipe socket
which is formed on a wall (33) of the housing
(2), more preferably integrally moulded on the
wall (33).

12. The exhaust gas treatment device according to any

one of Claims 1 to 11,

characterized in

that the strips (11) extend parallel to a longitudinal
centre axis (9) of the respective pipe (5, 18, 19).

Revendications

Systeme de traitement des gaz d’échappement pour
un systeme d’échappement (4) d’'un moteur a com-
bustion interne, en particulier d’'un véhicule routier,

- avec un boitier (2), qui enveloppe au moins un
espace intérieur (3),

- avec au moins un tuyau de passage (5), qui
traverse sans interruption I'espace intérieur (3)
et qui est relié de maniére solidaire au boitier
(2) au niveau de deux endroits de fixation (6, 7)
éloignés l'un de l'autre,

- dans lequel le tuyau de passage (5) présente,
entre les endroits de fixation (6, 7), au moins un
segment de compensation de dilatation (8),
dans lequel une paroi (10) du tuyau de passage
(5) présente des entailles (12) et des bandes
(11) alternant dans le sens périphérique, traver-
sant la paroi (10),



17 EP 2 336 518 B1 18

- dans lequel les bandes (11) font saillie radia-
lement vers I'extérieur ou vers l'intérieur par rap-
port a I'axe central longitudinal (9) en vis-a-vis
des segments de paroi (13, 14) adjacents du
tuyau de passage (5) et sont radialement élas-
tiques par rapport a I'axe central longitudinal (9)
de sorte que les bandes (11) absorbent de ma-
niere élastique des forces de traction et de pres-
sion (15) introduites dans le tuyau de passage
(5) par lintermédiaire des endroits de fixation
(6, 7), caractérisé en ce que les bandes (11)
et les entailles (12) s’étendent de maniére pa-
rallele par rapport a I'axe central longitudinal (9)
du tuyau de passage (5).

Systeme de traitement des gaz d’échappement se-
lon la revendication 1,

caractérisé en ce

que les bandes (11) sont courbées de maniére a
présenter une forme ondulée ou sont pliées de ma-
niére a présenter une forme en zigzag.

Systeme de traitement des gaz d’échappement se-
lon la revendication 2,
caractérisé en ce

- que les bandes (11) sont courbées ou pliées
simplement vers I'extérieur ou simplement vers
l'intérieur dans le segment de compensation de
dilatation (8) par rapport a un axe central longi-
tudinal (9) du tuyau de passage (5), et/ou

- que les bandes (11) sont courbées ou pliées
a plusieurs reprises et présentent, par rapport a
un axe central longitudinal (9) du tuyau de pas-
sage (5), dans le segment de compensation de
dilatation (8), au moins une zone (31) courbée
ou pliée vers I'extérieur et au moins une zone
(32) courbée ou pliée vers l'intérieur.

Systeme de traitement des gaz d’échappement pour
un systeme d’échappement (4) d’'un moteur a com-
bustion interne, en particulier d’un véhicule routier,
avec un boitier (2), dans lequel un premier tuyau (18)
est monté de maniére a pouvoir coulisser longitudi-
nalement au niveau d’'un deuxiéme tuyau (19) par
l'intermédiaire d’un siege coulissant (20),
caractérisé en ce

- que le premier tuyau (18) et le deuxieme tuyau
(19) sont reliés respectivement de maniéere so-
lidaire au boitier (2),

- qu’un des tuyaux (18, 19) présente dans le
siege coulissant (20) un segment a ressorts
(22), dans lequel une paroi (10) du tuyau (18,
19) respectif présente plusieurs bandes (11) ad-
jacentes dans le sens périphérique, lesquelles
reposent, dans le segment a ressorts (22), de
maniere radialement élastique au niveau de
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I'autre tuyau (18, 19) par rapport a un axe central
longitudinal (9) du tuyau (18, 19) respectif,

- que les bandes (11) sont formées par le fait
que la paroi (10) est interrompue, dans le seg-
ment a ressorts (22), dans le sens périphérique,
par plusieurs entailles (12) traversant la paroi
(10) etquelesbandes (11) font saillie parrapport
aux segments de paroi (13, 14) adjacents du
tuyau (18, 19) respectif,

- que les bandes (11) et les entailles (12) s’éten-
dent de maniére paralléle par rapport a I'axe
central longitudinal (9) du tuyau (18, 19) respec-
tif.

5. Systéeme de traitement des gaz d’échappement se-

lon la revendication 4,
caractérisé en ce

- que les bandes (11) sont formées de telle sorte
qu’elles viennent en appui au niveau de l'autre
tuyau (18, 19) respectif sous précontrainte,

- dans lequel il peut étre prévu en particulier que
la bande (11) respective vienne en appui au ni-
veau de l'autre tuyau (18, 19) respectif par I'in-
termédiaire d’'une surface de contact (26), la-
quelle est plus petite qu’une surface (36), tour-
née vers l'autre tuyau (18, 19) respectif, de la
bande (11), dans lequel la surface de contact
(26) est égale au maximum a 30 % ou au maxi-
mum a 25 % ou au maximum a 20 % ou au
maximum de 10 % de la surface (36) de labande

(11).

Systeme de traitement des gaz d’échappement se-
lon la revendication 4 ou 5,

caractérisé en ce

que le segment a ressorts (22) est réalisé au niveau
du tuyau (18) situé cété intérieur dans le siege cou-
lissant (20) et que les bandes (11) font saillie vers
I'extérieur, ou en ce que le segment a ressorts (22)
est réalisé au niveau du tuyau (18) situé cété exté-
rieur dans le siege coulissant (22) et que les bandes
(11) font saillie vers l'intérieur.

Systeme de traitement des gaz d’échappement se-
lon la revendication 6,
caractérisé en ce

- que les bandes (11) sont courbées de maniere
a présenter une forme ondulée ou sont pliées
de maniéere a présenter une forme de zigzag,

- dans lequel il peut étre prévu en particulier que
les bandes (11) soient courbées ou pliées sim-
plement vers I'extérieur ou simplement vers I'in-
térieur par rapport a un axe central longitudinal
(9) du tuyau de passage (5) dans le segment de
compensation de dilatation (8),

- dans lequel il peut étre prévu en particulier que
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les bandes (11) soient courbées ou pliées a plu-
sieurs reprises et présentent, par rapport a un
axe central longitudinal (9) du tuyau de passage
(5), dans le segment de compensation de dila-
tation (8), au moins une zone (31) courbée ou
pliée vers I'extérieur et au moins une zone (32)
courbée ou pliée vers l'intérieur.

Systéme de traitement des gaz d’échappement se-
lon la revendication 4 ou 5,
caractérisé en ce

- que les bandes (11) sont formées par le fait
que plusieurs segments de paroi (27) présen-
tant une forme de bande sont détachés par dé-
coupage et sont placés de maniéere adjacente
dans le segment a ressorts (22) dans la paroi
(10) dans le sens périphérique,

- dans lequel il peut étre prévu en particulier que
la paroi (10) présente, dans le segment a res-
sorts (22), dans le sens périphérique, entre des
bandes (11) placées de maniére adjacente, res-
pectivement un autre segment de paroi (29) pré-
sentant une forme de bande, lequel relie entre
eux des segments de paroi (13, 14) adjacents
du tuyau (18, 19) respectif,

- dans lequel il peut étre prévu en particulier que
le segment a ressorts (22) soit réalisé au niveau
du tuyau (18) situé cbté intérieur dans le siége
coulissant (20) etles bandes (11) soientplacées
vers I'extérieur, ou que le segment a ressorts
(22) soit réalisé au niveau du tuyau (18) situé
coté extérieur dans le siége coulissant (20) et
les bandes (11) soient placées vers l'intérieur.

Systeme de traitement des gaz d’échappement se-
lon la revendication 8,
caractérisé en ce

- que les bandes (11) placées présentent une
forme ondulée ou sont courbées, et/ou

- que les bandes (11) sont placées cété flux en-
trant ou c6té flux sortant.

Systeme de traitement des gaz d’échappement se-
lon I'une quelconque des revendications 4 a 9,
caractérisé en ce

- que la bande (11) respective est courbée seu-
lement par rapport au sens longitudinal du tuyau
(18, 19) respectif, dans lequel il peut étre prévu
en particulier que la bande (11) respective re-
pose de maniere linéaire au niveau de l'autre
tuyau (18, 19) respectif dans le sieége coulissant
(20), ou

- que la bande (11) respective est courbée par
rapport au sens longitudinal du tuyau (18, 19)
respectif et par rapport au sens périphérique,
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dans lequel il peut étre prévu en particulier que
la bande (11) respective repose point par point
au niveau de l'autre tuyau (18, 19) respectif dans
le siege coulissant (20).

11. Systéme de traitement des gaz d’échappement se-
lon 'une quelconque des revendications 1 a 10,
caractérisé en ce

- que le systéme de traitement des gaz d’échap-
pement (1) est un amortisseur de bruits, et/ou
- que le tuyau (18, 19) respectif est relié de ma-
niére solidaire au boitier (2) au niveau d’'un em-
placement de fixation (21) de maniére distale
par rapport au sieége coulissant (20), et/ou

- que I'emplacement de fixation (6, 7, 21) res-
pectif est formé par une liaison par soudage,
et/ou

- que l'un des tuyaux (19) est formé par une
tubulure de tuyau, qui est réalisée au niveau
d’une paroi (33) du boitier (2), en particulier est
formé d’'un seul tenant au niveau dela paroi (33).

12. Systéme de traitement des gaz d’échappement se-
lon 'une quelconque des revendications 1 a 11,
caractérisé en ce
que les bandes (11) s’étendent de maniére parallele
par rapport a un axe central longitudinal (9) du tuyau
(5, 18, 19) respectif.
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