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(54) VERBINDUNGSEINHEIT

(57) Eine Verbindungseinheit zum Verbinden zweier
abgasführender Baugruppen einer Abgasanlage einer
Brennkraftmaschine, umfassend ein ringscheibenarti-
ges Verbindungselement (26) mit einer einem mit dem
Verbindungselement (26) zu verbindenden Gegen-Ver-
bindungselement (24) zugewandt oder/und an diesem
anliegend zu positionierenden Verbindungsseite (42)
und einer von einer Innenumfangsfläche (36) des Ver-
bindungselements (26) umgrenzten Durchgriffsöffnung

(28) sowie ein in die Durchgriffsöffnung (28) eingesetz-
tes, in Richtung einer Rohrlängsachse (L) sich erstre-
ckendes Verbindungsrohr (30), ist dadurch gekennzeich-
net, dass das Verbindungsrohr (30) mit dem Verbin-
dungselement (26) im Bereich der Innenumfangsfläche
(36) durch Verschweißung verbunden ist, oder/und dass
das Verbindungsrohr (30) mit einem Zentrierabschnitt
(40) an der Verbindungsseite (42) des Verbindungsele-
ments (26) übersteht.



EP 3 828 397 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verbin-
dungseinheit zum Verbinden zweier abgasführender
Baugruppen einer Abgasanlage einer Brennkraftmaschi-
ne, umfassend ein ringscheibenartiges Verbindungsele-
ment mit einer einem mit dem Verbindungselement zu
verbindenden Gegen-Verbindungselement zugewandt
oder/und an diesem anliegend zu positionierenden Ver-
bindungsseite und einer von einer Innenumfangsfläche
des Verbindungselements umgrenzten Durchgriffsöff-
nung sowie ein in die Durchgriffsöffnung eingesetztes,
in Richtung einer Rohrlängsachse sich erstreckendes
Verbindungsrohr.
[0002] In Abgasanlagen von Brennkraftmaschinen in
Fahrzeugen werden derartige Verbindungseinheiten
eingesetzt, um eine feste und im Wesentlichen abgas-
dichte Verbindung zwischen verschiedenen abgasfüh-
renden Baugruppen herzustellen. Insbesondere werden
derartige Verbindungseinheiten im Übergangsbereich
zwischen einem sogenannten "Hotend", also einem na-
he einer Brennkraftmaschine sehr heiße Abgase führen-
den Bereich einer Abgasanlage, und einem "Coldend",
also einem bereits etwas abgekühlte Abgase führenden
Bereich einer Abgasanlage, herzustellen.
[0003] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Verbindungseinheit zum Verbinden zweier abgas-
führender Baugruppen einer Abgasanlage einer Brenn-
kraftmaschine vorzusehen, welche bei einfacher Mon-
tierbarkeit die Anforderungen an die Abgasdichtigkeit er-
füllt.
[0004] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe gelöst
durch eine Verbindungseinheit zum Verbinden zweier
abgasführender Baugruppen einer Abgasanlage einer
Brennkraftmaschine, umfassend:

- ein ringscheibenartiges Verbindungselement mit ei-
ner einem mit dem Verbindungselement zu verbin-
denden Gegen-Verbindungselement zugewandt
oder/und an diesem anliegend zu positionierenden
Verbindungsseite und einer von einer Innenum-
fangsfläche des Verbindungselements umgrenzten
Durchgriffsöffnung,

- ein in die Durchgriffsöffnung eingesetztes, in Rich-
tung einer Rohrlängsachse sich erstreckendes Ver-
bindungsrohr.

[0005] Die erfindungsgemäße Verbindungseinheit
zeichnet sich dadurch aus, dass das Verbindungsrohr
mit dem Verbindungselement im Bereich der Innenum-
fangsfläche durch Verschweißung verbunden ist,
oder/und dass das Verbindungsrohr mit einem Zentrier-
abschnitt an der Verbindungsseite des Verbindungsele-
ments übersteht.
[0006] In dieser Verbindungseinheit sind verschiede-
ne vorteilhafte Aspekte verwirklicht. Zum einen gewähr-
leistet die Verbindung des Verbindungselements mit
dem Verbindungsrohr im Bereich der Innenumfangsflä-

che des Verbindungsrohrs, dass bei Herstellung der
Schweißverbindung Verformungen insbesondere des
Verbindungselements weitestgehend vermieden wer-
den können. Damit wird eine sehr gute Gasdichtigkeit
bei Erzeugung einer Verbindung zwischen dem Verbin-
dungselement und einem Gegen-Verbindungselement
erreicht. Der Aspekt des Bereitstellens eines Zentrierab-
schnitts an der Verbindungseinheit erleichtert durch die
vermittels dieses Zentrierabschnitts eingeführte Zen-
trierfunktion bezüglich eines Gegen-Verbindungsele-
ments den Zusammenbau einer Abgasanlage.
[0007] Um die Schweißverbindung zwischen dem Ver-
bindungsrohr und dem Verbindungselement an der In-
nenumfangsfläche erzeugen zu können, wird vorge-
schlagen, dass das Verbindungsrohr in seinem von der
Innenumfangsfläche axial überlappten Längenbereich
wenigstens eine eine Rohrwandung des Verbindungs-
rohrs vollständig durchsetzende Schweißöffnung auf-
weist, und dass das Verbindungsrohr durch eine in der
wenigstens einen Schweißöffnung gebildete Verschwei-
ßung mit dem Verbindungselement verbunden ist.
[0008] Um dabei über einen möglichst großen Um-
fangsbereich eine derartige Schweißverbindung bereit-
stellen zu können, kann das Verbindungsrohr eine Mehr-
zahl von in Umfangsrichtung um die Rohrlängsachse auf-
einanderfolgenden Schweißöffnungen aufweisen.
[0009] Um bei derartiger Ausgestaltung auch in Um-
fangsbereichen zwischen unmittelbar aufeinanderfol-
genden Schweißöffnungen einen gasdichten Abschluss
zwischen dem Verbindungsrohr und dem Verbindungs-
element bereitstellen zu können, wird vorgeschlagen,
dass im Bereich wenigstens eines, vorzugsweise jedes
zwischen zwei in Umfangsrichtung unmittelbar aufeinan-
derfolgenden Schweißöffnungen gebildeten Steges eine
die in diesen Schweißöffnungen gebildeten Verschwei-
ßungen in Umfangsrichtung verbindende Verschwei-
ßung gebildet ist.
[0010] Weiter ist vorteilhaft, wenn wenigstens eine,
vorzugsweise jede Schweißöffnung in Umfangsrichtung
um die Rohrlängsachse langgestreckt ist. Für die Erzeu-
gung einer stabilen, gleichwohl aber gasdichten Anbin-
dung ist es dabei vorteilhaft, wenn ein Umfangsabstand
von in Umfangsrichtung um die Rohrlängsachse unmit-
telbar aufeinanderfolgenden Schweißöffnungen im Be-
reich von 2 mm bis 6 mm ist, oder/und wenn eine axiale
Breite wenigstens einer, vorzugsweise jeder
Schweißöffnung im Bereich von 2 mm bis 3 mm ist.
[0011] Die Erfindung betrifft ferner eine Verbindungs-
baugruppe zum Verbinden zweier abgasführender Bau-
gruppen einer Abgasanlage einer Brennkraftmaschine,
umfassend eine Verbindungseinheit mit dem vorange-
hend beschriebenen, erfindungsgemäßen Aufbau und
ein mit einer Gegen-Verbindungsseite dem Verbin-
dungselement der Verbindungseinheit zugewandt
oder/und daran anliegend zu positionierendes ringschei-
benartiges Gegen-Verbindungselement, wobei in dem
Gegen-Verbindungselement eine der Durchgriffsöffnung
entsprechende Zentrieröffnung vorgesehen ist.
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[0012] Um dabei eine feste Verbindung zwischen dem
Verbindungselement und dem Gegen-Verbindungsele-
ment bereitstellen zu können, kann die Verbindungsbau-
gruppe wenigstens ein Verbindungsorgan zum festen
Verbinden des Verbindungselements mit dem Gegen-
Verbindungselement umfassen.
[0013] Für eine besonders einfach herzustellende,
gleichwohl jedoch stabile Verbindung wird vorgeschla-
gen, dass das wenigstens eine Verbindungsorgan einen
das Verbindungselement oder/und das Gegen-Verbin-
dungselement durchgreifenden Verbindungsbolzen um-
fasst.
[0014] Die Zentrierfunktion kann dadurch besonders
effizient bereitgestellt werden, dass bei mit dem Verbin-
dungselement verbundenem Gegen-Verbindungsele-
ment die Durchgriffsöffnung und die Zentrieröffnung zu-
einander im Wesentlichen deckungsgleich sind. De-
ckungsgleich bedeutet im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung, dass die beiden Öffnungen mit gleicher Öffnungs-
querschnittsgeometrie, gleicher Öffnungsquerschnitts-
größe und bezüglich der Rohrlängsachse gleicher radi-
aler Positionierung bereitgestellt bzw. angeordnet sind.
[0015] Zum Zentrieren des Verbindungselements be-
züglich des Gegen-Verbindungselements kann bei mit
dem Verbindungselement verbundenem Gegen-Verbin-
dungselement der Zentrierabschnitt des Verbindungs-
rohrs in die Zentrieröffnung eingreifen.
[0016] Die Erfindung betrifft ferner eine Abgasanlage,
umfassend eine erfindungsgemäß aufgebaute Verbin-
dungsbaugruppe, wobei mit dem Verbindungsrohr eine
erste abgasführende Baugruppe verbunden ist und mit
dem Gegen-Verbindungselement eine zweite abgasfüh-
rende Baugruppe verbunden ist.
[0017] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend mit
Bezug auf die beiliegende Figur 1 detailliert beschrieben,
welche eine Teil-Längsschnittdarstellung einer Abgas-
anlage für eine Brennkraftmaschine in einem Fahrzeug
darstellt.
[0018] In Fig. 1 ist ein Ausschnitt einer allgemein mit
10 bezeichneten Abgasanlage für eine Brennkraftma-
schine eines Fahrzeugs zu erkennen. Insbesondere
zeigt die Fig. 1 den Übergang zwischen einem so ge-
nannten "Hotend" 12 und einem so genannten "Coldend"
14 der Abgasanlage 10. In diesem Bereich sind zwei bei-
spielsweise rohrartige abgasführende Baugruppen 16,
18 der Abgasanlage 10 durch eine Verbindungsbaugrup-
pe 20 miteinander verbunden.
[0019] Die Verbindungsbaugruppe 20 umfasst eine
vorzugsweise an das "Hotend" 12, also die rohrartige
Baugruppe 16, angebundene Verbindungseinheit 22 und
ein mit der Verbindungseinheit 22 in nachfolgend be-
schriebener Art und Weise verbundenes und an das "Col-
dend" 14 bzw. die Baugruppe 18 angebundenes, ring-
scheibenartiges Gegen-Verbindungselement 24.
[0020] Die Verbindungseinheit 22 umfasst ein mit dem
Gegen-Verbindungselement 24 zu verbindendes Ver-
bindungselement 26. Auch dieses ist ringscheibenartig
ausgebildet und weist eine beispielsweise kreisartig ge-

formte Durchgriffsöffnung 28 auf. In die Durchgriffsöff-
nung 28 ist ein in Richtung einer Rohrlängsachse L sich
erstreckendes, vorzugsweise im Wesentlichen zylind-
risch ausgebildetes Verbindungsrohr 30 eingesetzt. Da-
bei ist das Verbindungsrohr 30 mit einem Außendurch-
messer seiner Rohrwandung 32 auf den Innendurch-
messer der Durchgriffsöffnung 28 derart abgestimmt,
dass bei in die Durchgriffsöffnung 28 eingesetztem Ver-
bindungsrohr 30 dieses im Wesentlichen spielfrei in der
Durchgriffsöffnung 28 aufgenommen ist. In dem von der
Innenumfangsfläche 36 axial überlappten Längenbe-
reich weist das Verbindungsrohr 30 im dargestellten Bei-
spiel eine Mehrzahl von in Umfangsrichtung um die
Längsachse L aufeinanderfolgenden, vorzugsweise
langlochartig ausgebildeten Schweißöffnungen 38 auf.
Diese Schweißöffnungen 38 durchsetzen die Rohrwan-
dung 32 des Verbindungsrohrs 30, so dass grundsätzlich
im Bereich der Schweißöffnungen 38 bei in die Durch-
griffsöffnung 28 eingesetztem Verbindungsrohr 30 die
Innenumfangsfläche 36 nach innen hin frei liegt, also
nicht überdeckt ist.
[0021] Zur Herstellung einer festen Verbindung zwi-
schen dem Verbindungsrohr 30 und dem Verbindungs-
element 26 wird im Bereich jeder der Schweißöffnungen
38 eine diese vorzugsweise im Wesentlichen vollständig
ausfüllende und damit eine materialschlüssige Verbin-
dung des Verbindungsrohrs 30 mit dem Verbindungse-
lement 26 herstellende Verschweißung 37 gebildet.
Durch diese Verschweißungen 37 bezüglich der Innen-
umfangsfläche 36 des Verbindungselements 26 wird ei-
ne in Umfangsrichtung nahezu vollständig durchgehen-
de, und somit im Wesentlichen gasdichte materialschlüs-
sige Anbindung des Verbindungselements 26 an das
Verbindungsrohr 30 gewährleistet. Um auch im Bereich
der in Umfangsrichtung zwischen unmittelbar aufeinan-
der folgenden Schweißöffnungen 38 gebildeten Stege
39 einen gasdichten Anschluss zwischen dem Verbin-
dungsrohr 30 und dem Verbindungselement 26 zu errei-
chen, können die in den Schweißöffnungen 38 beispiels-
weise durch ein WIG- Schweißverfahren oder ein MAG-
Schweißverfahren gebildeten Verschweißungen 37 über
die Stege 39 in Umfangsrichtung hinweg geführt werden,
um auch dort Verschweißungen 41 zu bilden. Auch die
im Bereich dieser Stege 39 entlang der Innenumfangs-
fläche des Verbindungsrohrs 30 geführten Verschwei-
ßungen 41 führen durch den beim Erzeugen dieser Ver-
schweißungen auftretenden Wärmeeintrag zu einem
Materialschluss zwischen dem Verbindungsrohr 30 an
seiner Außenumfangsfläche 34 und dem Verbindungs-
element 26 an seiner Innenumfangsfläche 36. Zum Er-
zeugen einer derartigen in Umfangsrichtung vollständig
unterbrechungsfreien Verschweißung zwischen dem
Verbindungsrohr 30 und dem Verbindungselement 26 ist
es vorteilhaft, wenn die Stege 41 in Umfangsrichtung ei-
nen Länge von etwa 2 mm bis 6 mm aufweisen. Auch ist
es vorteilhaft, wenn die Schweißöffnungen 38 eine axiale
Breite, also eine Ausdehnung in Richtung der Rohrlängs-
achse L, im Bereich von 2 mm bis 3 mm aufweisen.
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[0022] Das Verbindungsrohr 30 steht mit einem Zen-
trierabschnitt 40 an einer dem Gegenverbindungsele-
ment 24 zugewandt zu positionierenden Verbindungs-
seite 42 des Verbindungselements 26 über das Verbin-
dungselement 26 über. In Entsprechung zur Durchgriffs-
öffnung 28 des Verbindungselements 26 ist im Gegen-
Verbindungselement 24 eine Zentrieröffnung 44 gebil-
det. Bei mit einer Gegen-Verbindungsseite 46 an der Ver-
bindungsseite 42 des Verbindungselements 26 anlie-
gendem Gegen-Verbindungselement 24 greift der Zen-
trierabschnitt 40 in die Zentrieröffnung 44 ein und ge-
währleistet somit eine definierte Positionierung des Ge-
gen-Verbindungselements 24 bezüglich des Verbin-
dungselements 26. Da die Durchgriffsöffnung 28 und die
Zentrieröffnung 24 bei aneinander anliegendem Verbin-
dungselement 26 und Gegen-Verbindungselement 24 im
Wesentlichen deckungsgleich sind, also aufgrund glei-
cher Querschnittsgeometrie, gleicher Querschnittsab-
messung und gleicher Positionierung bezüglich der
Rohrlängsachse A einander im Wesentlichen stufenfrei
fortsetzen, greift das Verbindungsrohr 30 mit seinem
Zentrierabschnitt 40 derart in die Zentrieröffnung 44 ein,
dass die Außenumfangsfläche 34 des Verbindungsrohrs
30 im Bereich des Zentrierabschnitts 40 an einer die Zen-
trieröffnung 44 umgrenzenden Innenumfangsfläche 48
des Gegen-Verbindungselements 24 anliegen kann, so
dass auch in diesem Bereich eine im Wesentlichen gas-
dichte Verbindung zwischen dem Verbindungsrohr 30
und dem Gegen-Verbindungselement 24 entsteht.
[0023] Zur Herstellung einer festen Verbindung zwi-
schen dem Verbindungselement 26 und dem Gegen-
Verbindungselement 24 sind mehrere vorzugsweise als
Schraubenbolzen ausgeführte Verbindungsorgane 50
vorgesehen. Diese können beispielsweise im Verbin-
dungselement 26 vorgesehene Verbindungsbolzenöff-
nungen 52 durchgreifen und können auch im Gegen-Ver-
bindungselement 24 vorgesehene Verbindungsbolzen-
öffnungen 52 durchgreifen, so dass an dem über das
Gegen-Verbindungselement 24 überstehenden Enden
beispielsweise durch Aufbringen von Muttern oder der-
gleichen, ein fester Zusammenhalt hergestellt werden
kann. Alternativ können beispielsweise die Verbindungs-
organöffnungen 54 im Gegen-Verbindungselement 24
als Innengewindeöffnungen ausgebildet sein, in welche
zur Herstellung eines festen Anschlusses die Verbin-
dungsorgane 50 eingeschraubt werden können.
[0024] Durch die Verbindungsorgane 50 wird das Ver-
bindungselement 26 mit seiner Verbindungsseite 42
bzw. einer dort vorgesehenen, im Wesentlichen planen
Oberfläche, gegen die Gegen-Verbindungsseite 46 bzw.
eine dort vorgesehene Oberfläche des Gegen-Verbin-
dungselements 24 gepresst, so dass auch in diesem Be-
reich ein im Wesentlicher gasdichter Anschluss erzielt
wird. Dieser kann durch das Positionieren eines Dich-
tungselements zwischen der Verbindungsseite 42 und
der Gegen-Verbindungsseite 46 unterstützt werden. Da
bei der Anbindung des Verbindungsrohrs 30 an das Ver-
bindungselement 26 die Verschweißung im Bereich der

Innenumfangsfläche 36 des Verbindungselements 26 er-
folgt, wird eine durch die beim Verschweißen auftretende
Erwärmung indizierte Verformung des Verbindungsele-
ments 26 praktisch ausgeschlossen. Dies stellt sicher,
dass dieses mit hoher Präzision auch im Bereich seiner
Verbindungsseite 42 bereitgestellt wird und somit in An-
lagewechselwirkung mit dem Gegen-Verbindungsorgan
24 ein gasdichter Anschluss gewährleistet werden kann.

Patentansprüche

1. Verbindungseinheit zum Verbinden zweier abgas-
führender Baugruppen einer Abgasanlage einer
Brennkraftmaschine, umfassend:

- ein ringscheibenartiges Verbindungselement
(26) mit einer einem mit dem Verbindungsele-
ment (26) zu verbindenden Gegen-Verbin-
dungselement (24) zugewandt oder/und an die-
sem anliegend zu positionierenden Verbin-
dungsseite (42) und einer von einer Innenum-
fangsfläche (36) des Verbindungselements (26)
umgrenzten Durchgriffsöffnung (28),
- ein in die Durchgriffsöffnung (28) eingesetztes,
in Richtung einer Rohrlängsachse (L) sich er-
streckendes Verbindungsrohr (30),

dadurch gekennzeichnet, dass das Verbindungs-
rohr (30) mit dem Verbindungselement (26) im Be-
reich der Innenumfangsfläche (36) durch Verschwei-
ßung verbunden ist, oder/und dass das Verbin-
dungsrohr (30) mit einem Zentrierabschnitt (40) an
der Verbindungsseite (42) des Verbindungsele-
ments (26) übersteht.

2. Verbindungseinheit nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verbindungsrohr (30) in
seinem von der Innenumfangsfläche (36) axial über-
lappten Längenbereich wenigstens eine eine Rohr-
wandung (32) des Verbindungsrohrs (30) vollständig
durchsetzende Schweißöffnung (38) aufweist, und
dass das Verbindungsrohr (30) durch eine in der we-
nigstens einen Schweißöffnung (38) gebildete Ver-
schweißung (37) mit dem Verbindungselement (26)
verbunden ist.

3. Verbindungseinheit nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verbindungsrohr (30) eine
Mehrzahl von in Umfangsrichtung um die Rohrlängs-
achse (L) aufeinanderfolgenden Schweißöffnungen
(38) aufweist.

4. Verbindungseinheit nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Bereich wenigstens eines,
vorzugsweise jedes zwischen zwei in Umfangsrich-
tung unmittelbar aufeinander folgenden Schweißöff-
nungen (38) gebildeten Steges (39) eine die in die-
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sen Schweißöffnungen (38) gebildeten Verschwei-
ßungen (37) in Umfangsrichtung verbindende Ver-
schweißung (41) gebildet ist.

5. Verbindungseinheit nach einem der Ansprüche 2-4,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine,
vorzugsweise jede Schweißöffnung (38) in Um-
fangsrichtung um die Rohrlängsachse (L) langge-
streckt ist, oder/und dass ein Umfangsabstand von
in Umfangsrichtung um die Rohrlängsachse (L) un-
mittelbar aufeinanderfolgenden Schweißöffnungen
(38) im Bereich von 2 mm bis 6 mm ist, oder/und
dass eine axiale Breite wenigstens einer, vorzugs-
weise jeder Schweißöffnung (38) im Bereich von 2
mm bis 3 mm ist.

6. Verbindungsbaugruppe zum Verbinden zweier ab-
gasführender Baugruppen (16, 18) einer Abgasan-
lage einer Brennkraftmaschine, umfassend eine
Verbindungseinheit (22) nach einem der vorange-
henden Ansprüche und ein mit einer Gegen-Verbin-
dungsseite (46) dem Verbindungselement (26) der
Verbindungseinheit (22) zugewandt oder/und daran
anliegend zu positionierendes ringscheibenartiges
Gegen-Verbindungselement (24), wobei in dem Ge-
gen-Verbindungselement (24) eine der Durchgriffs-
öffnung (28) entsprechende Zentrieröffnung (44)
vorgesehen ist.

7. Verbindungsbaugruppe nach Anspruch 6, gekenn-
zeichnet durch wenigstens ein Verbindungsorgan
(50) zum festen Verbinden des Verbindungsele-
ments (26) mit dem Gegen-Verbindungselement
(24).

8. Verbindungsbaugruppe nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das wenigstens eine Verbin-
dungsorgan (50) einen das Verbindungselement
(26) oder/und das Gegen-Verbindungselement (24)
durchgreifenden Verbindungsbolzen umfasst.

9. Verbindungbaugruppe nach einem der Ansprüche
6-8, dadurch gekennzeichnet, dass bei mit dem
Verbindungselement (26) verbundenem Gegen-
Verbindungselement (24) die Durchgriffsöffnung
(28) und die Zentrieröffnung (44) zueinander im We-
sentlichen deckungsgleich sind.

10. Verbindungsbaugruppe nach einem der Ansprüche
6-9, dadurch gekennzeichnet, dass bei mit dem
Verbindungselement (26) verbundenem Gegen-
Verbindungselement (24) der Zentrierabschnitt (40)
des Verbindungsrohrs (30) in die Zentrieröffnung
(44) eingreift.

11. Abgasanlage, umfassend eine Verbindungsbau-
gruppe (20) nach einem der Ansprüche 6-10, wobei
mit dem Verbindungsrohr (30) eine erste abgasfüh-

rende Baugruppe (16) verbunden ist und mit dem
Gegen-Verbindungselement (24) eine zweite ab-
gasführende Baugruppe (18) verbunden ist.
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