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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Abgasleitungsab-
schnitt mit einer einen Durchbruch aufweisenden 
Wandung und einem an der Wandung im Bereich des 
Durchbruchs von außen befestigten Stutzen, der ei-
nen kontinuierlich konvex gekrümmten Endabschnitt 
hat. Außerdem betrifft die Erfindung ein Verfahren zur 
Befestigung eines Stutzens mit einem kontinuierlich 
konvex gekrümmten Endabschnitt an einer Abgaslei-
tung.

[0002] Bei Verbrennungskraftmaschinen, insbeson-
dere in Kraftfahrzeugen, können verschiedene Son-
den zur Erfassung von Abgasparametern vorgese-
hen sein, beispielsweise Lambda-Sonden, Druckfüh-
ler, Temperaturfühler und dergleichen. Über diese 
Sonden wird beispielsweise die Einspritzung bei den 
Verbrennungskraftmaschinen oder auch die Abgas-
nachbehandlung, z.B. die Regeneration von Partikel-
filtern, gesteuert. Zur Halterung einer Sonde ist ein 
Sondenstutzen vorgesehen, der in der DE 42 24 251 
C1 einen kugelkalottenförmigen, in die Abgasleitung 
teilweise hineinragenden und an der Wandung befes-
tigten Endabschnitt besitzt. Durch diese Form läßt 
sich der Sondenstutzen als Standardteil herstellen, 
da er unter verschiedensten Winkellagen an der 
Wandung angeschweißt werden kann, abhängig von 
dem jeweiligen zur Verfügung stehenden Bauraum. 
Darüber hinaus können auch andere Funktionsteile 
als Sonden an einem Stutzen mit dem Inneren der 
Abgasleitung in Verbindung stehen, z. B. Druckleitun-
gen oder Einspritzelemente.

[0003] Allerdings hat sich gezeigt, daß bei der Be-
festigung des Stutzens an der Abgasleitung, bei-
spielsweise durch Schweißen, im Bereich des Durch-
bruchs unerwünschtes Material wie Schweißspritzer 
durch einen zwischen dem Stutzen und der Abgaslei-
tung vorhandenen Spalt in die Abgasleitung gelan-
gen kann.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen 
Abgasleitungsabschnitt mit einem Stutzen bzw. ein 
Verfahren zu dessen Herstellung zu schaffen, bei 
dem dieses Problem nicht auftritt.

[0005] Erfindungsgemäß ist dazu bei einem Abgas-
leitungsabschnitt der eingangs genannten Art vorge-
sehen, daß die Wandung in dem den Durchbruch um-
gebenden Abschnitt als Vertiefung ausgebildet ist, in 
der der Endabschnitt zumindest teilweise aufgenom-
men ist. Die Wandung der Abgasleitung erstreckt 
sich also vom Durchbruch ausgehend über einen ge-
wissen Bereich unmittelbar an der Außenfläche des 
Stutzens entlang, wodurch sich eine Art Abdichtung 
zwischen dem Stutzen und der Abgasleitung ergibt, 
die ein Eindringen von unerwünschtem Material in die 
Abgasleitung verhindert.

[0006] Vorzugsweise ist der Endabschnitt an einem 
äußeren Rand der Vertiefung mit der Wandung ver-
bunden. Auf diese Weise wird sichergestellt, daß kei-
ne bei der Befestigung des Stutzens anfallenden 
Schweißspritzer oder ähnliches unerwünschtes Ma-
terial in die Abgasleitung gelangen kann, da die Ver-
bindung von Abgasleitung und Stutzen in einem Be-
reich erfolgt, der, bezogen auf die Mittelachse des 
Stutzens, weit außerhalb des Durchbruchs angeord-
net ist.

[0007] Insbesondere handelt es sich bei der Vertie-
fung um einen konkaven, eingedrückten 
Wandabschnitt, der sich vergleichsweise einfach fer-
tigen läßt.

[0008] Bevorzugt weist der Stutzen eine zentrische 
Öffnung mit einem Gewinde auf, die der Anordnung 
bzw. Arretierung eines Funktionsteils, insbesondere 
einer Sonde, dienen.

[0009] Was den Endabschnitt anbelangt, so sollte 
dieser ähnlich wie im Stand der Technik ausgeführt 
sein, nämlich derartig konvex, daß er unter verschie-
denen Winkellagen relativ zur Wandung befestigt 
werden kann, und zwar ohne Vorsehen eines Adap-
terstücks oder dergleichen.

[0010] Um eine sichere Lagerung des Stutzens zu 
erreichen, sollte die Vertiefung im wesentlichen kom-
plementär zu dem in ihr aufgenommenen Teil des En-
dabschnitts gestaltet sein. Dies bedeutet insbeson-
dere, daß, wenn der Stutzen und somit der En-
dabschnitt gegenüber der Normalen der Wandung 
verkippt ist, auch die Vertiefung entsprechend asym-
metrisch ausgeführt ist.

[0011] Insbesondere wird der Stutzen durch 
Schweißen an der Wandung befestigt, er kann je-
doch auch angelötet oder angeklebt sein. Auch in 
den beiden letztgenannten Fällen bietet die erfin-
dungsgemäße Ausgestaltung Vorteile dahingehend, 
daß kein unerwünschtes, bei der Befestigung anfal-
lendes Material in die Abgasleitung gelangen kann.

[0012] Gemäß eines zweiten Aspektes der Erfin-
dung ist ein Verfahren zur Befestigung eines Stut-
zens vorgesehen, das die folgenden Schritte auf-
weist: Zunächst wird ein Durchbruch in einer Wan-
dung der Abgasleitung hergestellt, insbesondere 
durch Stanzen. Anschließend wird ein den Durch-
bruch umgebender Abschnitt der Wandung zur Bil-
dung einer konkaven Vertiefung eingedrückt. Die 
Krümmung der Vertiefung ist dabei der Krümmung 
des Endabschnitts in einem Kontaktabschnitt ange-
paßt. Schließlich wird der Stutzen mit dem En-
dabschnitt in die Vertiefung eingesetzt und der En-
dabschnitt mit der Wandung verbunden. Das erfin-
dungsgemäße Verfahren zeichnet sich insbesondere 
durch seine Einfachheit und damit Kostengünstigkeit 
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aus. Es stellt sicher, daß ein standardisierter Stutzen 
für unterschiedlichste Abgasleitungen verwendet 
werden kann; lediglich die Ausrichtung der Vertiefung 
ist von der Ausrichtung des Stutzens im konkreten 
Anwendungsfall abhängig.

[0013] Wie bereits erwähnt wird der Endabschnitt 
vorteilhaft an einem äußeren Rand der Vertiefung mit 
der Wandung verbunden, der außerhalb des Durch-
bruchs angeordnet ist.

[0014] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung 
einer bevorzugten Ausführungsform anhand der bei-
gefügten Zeichnung. In dieser zeigt:

[0015]  Fig. 1 einen Längsschnitt durch einen Ab-
gasleitungsabschnitt gemäß dem Stand der Technik; 
und

[0016]  Fig. 2 einen Längsschnitt durch einen erfin-
dungsgemäßen Abgasleitungsabschnitt.

[0017] Fig. 1 zeigt einen Abgasleitungsabschnitt ei-
ner Verbrennungskraftmaschine gemäß dem Stand 
der Technik. Die Abgasleitung wird durch ein Abgas-
rohr mit einer zylindrischen Wandung 10 definiert. An 
der Wandung 10 ist ein Stutzen 12 befestigt, der ei-
nen konvex gekrümmten Endabschnitt 14 aufweist, 
welcher zum Teil durch einen Durchbruch 16 ins In-
nere des Rohres, d.h. in die Abgasleitung hineinragt. 
Der Stutzen 12 hat eine zentrische Öffnung 18 mit ei-
nem Gewinde 20 zur Aufnahme eines Funktionsteils, 
insbesondere einer Sonde. Unmittelbar am Rand des 
Durchbruchs 16 ist der Stutzen 12 an der Wandung 
10 befestigt, hier angeschweißt. Die Schweißnaht 
trägt das Bezugszeichen 22. Ungünstig bei der ge-
zeigten Ausgestaltung ist, daß beim Herstellen der 
Schweißnaht 22 Schweißspritzer durch einen Spalt 
24 zwischen dem Endabschnitt 14 und dem Rand 
des Durchbruchs 16 in das Abgasrohr fallen können.

[0018] Die erfindungsgemäße Ausgestaltung, die 
eben dieses Problem vermeidet, ist in Fig. 2 gezeigt. 
Dabei tragen gleiche oder funktionsgleiche Bauteile 
gleiche Bezugszeichen, und es wird lediglich auf die 
Unterschiede zum Stand der Technik eingegangen. 
Erfindungsgemäß ist die Wandung 10 in einem den 
Durchbruch 16 umgebenden Abschnitt 26 als Vertie-
fung 28 ausgebildet, in der der Endabschnitt 14 zu ei-
nem großen Teil aufgenommen ist. Bei der Vertiefung 
28 handelt es sich um einen konkaven eingedrückten 
Wandabschnitt, der im wesentlichen komplementär 
zu dem in ihm aufgenommenen Teil des En-
dabschnitts 14 gestaltet ist. Wie auch im Stand der 
Technik ist der konvex gekrümmte Endabschnitt 14
des Stutzens 12 insbesondere kugelkalottenförmig. 
Er kann aber auch eine andere, zu seiner Mittelachse 
A symmetrische oder unsymmetrische Form haben, 
z.B. im weitesten Sinne ei- oder kuppelförmig ausge-

führt sein. Da die Form des Endabschnitts 14 die 
Form der Vertiefung 28 vorgibt, die in das Innere der 
Abgasleitung ragt, sollte die Krümmung des En-
dabschnitts 14 im Hinblick auf einen möglichst gerin-
gen Strömungswiderstand und geringe Turbulenzen 
hin ausgeführt sein.

[0019] Um sicherzustellen, daß kein unerwünschtes 
Material in die Abgasleitung gelangen kann, ist der 
Endabschnitt 14 an einem äußeren Rand 30 der Ver-
tiefung 28 mit der Wandung 10 verbunden, hier ver-
schweißt. Alternativ könnte der Endabschnitt 14 auch 
an die Wandung 10 angelötet oder angeklebt sein.

[0020] Durch die konvexe Ausbildung des En-
dabschnitts 14 kann der Stutzen 12 in unterschiedli-
chen Winkellagen relativ zur Wandung 10 eingebaut 
werden. Im gezeigten Beispiel ist der Stutzen 12 ge-
genüber der Querschnittsebene B des Abgasrohres 
um einen Winkel α verkippt. Alternativ oder zusätzlich 
kann der Stutzen 12 auch in der Querschnittsebene 
B des Rohres verkippt sein.

[0021] Zur Befestigung des Stutzens 12 an der 
Wandung 10 des Abgasrohres wird zunächst der 
Durchbruch 16 in der Wandung 10 hergestellt, z.B. 
durch Stanzen oder durch Laserschneiden. Anschlie-
ßend wird der den Durchbruch 16 umgebende Ab-
schnitt 26 eingedrückt, um die konkave Vertiefung 28
zu bilden, deren Krümmung der Krümmung des En-
dabschnitts 14, zumindest in einem Kontaktabschnitt 
zwischen Endabschnitt 14 und Vertiefung 28, ange-
paßt ist. Es ist natürlich auch möglich, den Durch-
bruch 16 in einem Arbeitsgang mit der Vertiefung 28
herzustellen. Der Stutzen 12 wird mit dem En-
dabschnitt 14 in die Vertiefung 28 eingesetzt und 
schließlich der Endabschnitt 14 am äußeren Rand 30
der Vertiefung 28 mit der Wandung 10 verbunden.

Patentansprüche

1.  Abgasleitungsabschnitt, mit  
einer einen Durchbruch (16) aufweisenden Wandung 

Bezugszeichenliste

10 Wandung
12 Stutzen
14 Endabschnitt
16 Durchbruch
18 Öffnung
20 Gewinde
22 Schweißnaht
24 Spalt
26 Abschnitt
28 Vertiefung
30 Rand
A Mittelachse
B Querschnittsebene
α Winkel
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(10) und  
einem an der Wandung (10) im Bereich des Durch-
bruchs (16) von außen befestigten Stutzen (12), der 
einen kontinuierlich konvex gekrümmten En-
dabschnitt (14) hat,  
dadurch gekennzeichnet, daß die Wandung (10) in 
dem den Durchbruch (16) umgebenden Abschnitt 
(26) als Vertiefung (28) ausgebildet ist, in der der En-
dabschnitt (14) zumindest teilweise aufgenommen 
ist.

2.  Abgasleitungsabschnitt nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daß der Endabschnitt (14) an 
einem äußerem Rand (30) der Vertiefung (28) mit der 
Wandung (10) verbunden ist.

3.  Abgasleitungsabschnitt nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, es sich bei der Vertie-
fung (28) um einen konkaven eingedrückten 
Wandabschnitt handelt.

4.  Abgasleitungsabschnitt einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß
der Stutzen (12) eine zentrische Öffnung (18) mit ei-
nem Gewinde (20) aufweist.

5.  Abgasleitungsabschnitt nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
daß der Endabschnitt (14) so konvex ausgeführt ist, 
daß der Stutzen (12) unter verschiedenen Winkella-
gen relativ zur Wandung (10) befestigt werden kann.

6.  Abgasleitungsabschnitt nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Vertiefung (28) im wesentlichen komplemen-
tär zu dem in ihr aufgenommenen Teil des En-
dabschnitts (14) gestaltet ist.

7.  Abgasleitungsabschnitt nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
daß der Stutzen (12) durch Schweißen, Löten oder 
Kleben an der Wandung (10) befestigt ist.

8.  Verfahren zur Befestigung eines Stutzens (12) 
mit einem kontinuierlich konvex gekrümmten En-
dabschnitt (14) an einer Abgasleitung, gekennzeich-
net durch folgende Schritte:  
– Herstellen eines Durchbruchs (16) in einer Wan-
dung (10) der Abgasleitung, insbesondere durch 
Stanzen,  
– Eindrücken eines den Durchbruch (16) umgeben-
den Abschnitts (26) zur Bildung einer konkaven Ver-
tiefung (28), deren Krümmung der des Endabschnitts 
(14) in einem Kontaktabschnitt angepaßt ist,  
– Einsetzen des Stutzens (12) mit dem Endabschnitt 
(14) in die Vertiefung (28) und  
– Verbinden des Endabschnitts (14) mit der Wandung 
(10).

9.  Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-

zeichnet, daß der Endabschnitt (14) an einem äuße-
ren Rand (30) der Vertiefung (28) mit der Wandung 
(10) verbunden wird.

10.  Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Durchbruch (16) im selben 
Arbeitsgang wie das Eindrücken des den Durchbruch 
(16) umgebenden Abschnitts (26) hergestellt wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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