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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Abgas-
system flr ein Fahrzeug sowie ein Verfahren zum Mon-
tieren desselben. Die vorliegende Erfindung betrifft ins-
besondere ein Abgassystem fur eine Verbrennungsma-
schine eines Fahrzeugs, beispielsweise eines Perso-
nenkraftwagens.

[0002] Herkdmmliche Abgassysteme fiir einen Ver-
brennungsmotor eines Fahrzeugs weisen einen Kataly-
sator mit einem Auslassrohr auf, das tiber ein Anschluss-
element oder direkt mit einem Auspuff des Fahrzeugs
verbunden wird, um ein aus dem Auslassrohr des Kata-
lysators stromendes Abgas aus dem Fahrzeug in die
Umgebung zu leiten.

[0003] Hierbei kann die Lage und die Ausrichtung des
Auslassrohrs des Katalysators von der spezifischen Kon-
figuration des Fahrzeugs, insbesondere des Motorraums
des Fahrzeugs, abhangen, beispielsweise ob es sich um
ein herkdmmliches Fahrzeug mit lediglich einem Ver-
brennungsmotor oder um ein Hybridfahrzeug mit einem
Verbrennungsmotor und einem Elektromotor zum An-
trieb des Fahrzeugs handelt. In einem derartigen Fall
sind je nach Konfiguration des Fahrzeugs unterschied-
liche Bauteile zur Ausleitung des aus dem Katalysator
stromenden Abgases in die Umwelt und gegebenenfalls
unterschiedliche Werkzeuge zur Montage der unter-
schiedlichen Bauteile erforderlich, wodurch die Herstel-
lungskosten des Fahrzeugs erhéht werden.

[0004] Ausdem Stand der Technik sind die Dokumente
US 2008/277016 A1, US 2008/084065 A1 und GB 2 207
615 A bekannt.

[0005] Eine Aufgabe einer Ausflihrung der vorliegen-
den Erfindung ist es, ein Abgassystem fiir ein Fahrzeug
sowie ein Verfahren zum Montieren desselben zu ver-
bessern.

[0006] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mitden
Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. ein Abgassystem mit
den Merkmalen des Anspruchs 7 geldst. Vorteilhafte
Ausfihrungsformen der Erfindung sind Gegenstand
der Unteranspriche.

[0007] Nacheinem Aspektder vorliegenden Erfindung
weist ein Verfahren zum Montieren eines Abgassystems
flr ein Fahrzeug, in einer Ausfliihrung flr einen Perso-
nenkraftwagen, die folgenden Schritte auf:

a) Bereitstellen eines Auslassrohrs eines Katalysa-
tors,

b) Bereitstellen eines Verbindungsstiicks mit einem
Durchlass zur Flhrung eines bei bestimmungsge-
mafRem Gebrauch des Abgassystems aus dem Aus-
lassrohr stromenden Abgases,

c) Bereitstellen eines Anschlusselements mit einem
Durchlass zur Fiihrung des bei dem bestimmungs-
gemalien Gebrauch des Abgassystems aus dem
Verbindungsstlick strdmenden Abgases,
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d) zumindest teilweises Uberstiilpen des Verbin-
dungsstuicks uber das Auslassrohr oder zumindest
teilweises Einsetzen des Verbindungsstiicks in das
Auslassrohr,

e) Einstellen eines vorgegebenen Verkippungswin-
kels zwischen einer Langsachse des Verbindungss-
tlicks und einer Langsachse des Auslassrohrs,

f) VerschweilRen des Auslassrohrs und des Verbin-
dungsstlicks bei dem eingestelltem Verkippungs-
winkel, und

g) Verbinden des Anschlusselements mit dem Ver-
bindungsstuck.

[0008] Hierdurch kann in einer Ausfiihrung fir unter-
schiedliche Lagen und/oder Ausrichtungen des Auslass-
rohrs des Katalysators aufgrund der Méglichkeit der Ein-
stellung des Verkippungswinkels zwischen der Langs-
achse des Verbindungsstlicks und der Langsachse des
Auslassrohrs und des Verschweifl3ens des Auslassrohrs
und des Verbindungsstiicks bei dem eingestellten Ver-
kippungswinkel das selbe Verbindungsstiick zur Verbin-
dung des Auslassrohrs des Katalysators mit dem An-
schlusselement verwendet werden, wodurch die Herstel-
lungskosten des Fahrzeugs reduziert werden kénnen.
Hierbeiistder Verkippungswinkel ein Winkel, um den das
Verbindungsstiick und somit die Langsachse des Ver-
bindungsstiicks gedreht werden misste, damit die
Langsachse des Verbindungsstiicks und die Langsach-
se des Auslassrohrs sich decken oder zumindest parallel
zueinander sind, bzw. um den das Auslassrohr und somit
die Langsachse des Auslassrohrs gedreht werden muiss-
te, damitdie Langsachse des Verbindungsstlicks und die
Langsachse des Auslassrohrs sich decken oder zumin-
dest parallel zueinander sind. In einer Ausflihrung ist der
vorgegebene Verkippungswinkel zwischen der Langs-
achse des Verbindungsstlicks und der Langsachse des
Auslassrohrs von 0° verschieden, in einer Ausflihrung
gréferals 5°,in einer Ausfuihrung gréRer als 10°, in einer
Ausflihrung groRer als 20°, in einer Ausfihrung groRer
als 30°.

[0009] Weiterhin kann hierdurch in einer Ausfiihrung
durch das Verschweilen des Auslassrohrs und des Ver-
bindungsstiicks eine gasdichte Verbindung zwischen
dem Auslassrohr und dem Verbindungsstulick hergestellt
werden.

[0010] In einer Ausflhrung wird in Schritt a) ein Aus-
lassrohr mit vorgegebenen Aufienmallen bereitgestellt,
in Schritt b) ein Verbindungsstiick mit einem Durchlass
mit vorgegebenen Innenmalen bereitgestellt, wobei die
vorgegebenen Aulenmalle des Auslassrohrs und die
vorgegebenen Innenmalle des Durchlasses des Verbin-
dungsstuicks derart gewahlt werden, dass in dem zumin-
dest teilweise Ubergestiilpten Zustand des Verbin-
dungsstlicks Uber das Auslassrohr das Verbindungs-
stuck entlang der Langsachse des Auslassrohrs beweg-
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bar und/oder zumindest um den vorgegebenen Verkip-
pungswinkel verkippbar ist, oder es wird in Schritt a) ein
Auslassrohr mit einem Durchlass mit vorgegebenen In-
nenmalien bereitgestellt, in Schritt b) ein Verbindungs-
stlick mit vorgegebenen Aulienmalen bereitgestellt, wo-
bei die vorgegebenen Auflenmalle des Verbindungss-
tlicks und die vorgegebenen Innenmalfe des Durchlas-
ses des Auslassrohrs derart gewahlt werden, dass in
dem zumindest teilweise eingesetzten Zustand des Ver-
bindungsstlicks in das Auslassrohr das Verbindungs-
stlick entlang der Langsachse des Auslassrohrs beweg-
bar und/oder zumindest um den vorgegebenen Verkip-
pungswinkel verkippbar ist.

[0011] Hierdurch kann in einer Ausfiihrung das Ver-
bindungsstuck an unterschiedlichen Positionen entlang
der Langsachse des Auslassrohrs des Katalysators an
das Auslassrohr angeschweildt werden bzw. das Aus-
lassrohr des Katalysators an unterschiedlichen Positio-
nen entlang der Langsachse des Auslassrohrs des Ka-
talysators an das Verbindungsstiick angeschweil3t wer-
den.

[0012] Ineiner Ausfiihrung sind das in Schritt a) bereit-
gestellte Auslassrohr und das in Schritt b) bereitgestellte
Verbindungsstiick derart eingerichtet, dass in Schritt d)

bei Uberstiilpung eines vorgegebenen Abschnitts
des Verbindungsstiicks Uber das Auslassrohr, oder

bei Einsetzen eines vorgegebenen Abschnitts des
Verbindungsstiicks in das Auslassrohr,

das Verbindungsstuck relativ zu dem Auslassrohr
entsprechend dem vorgegebenen Verkippungswin-
kel zwischen der Langsachse des Verbindungss-
ticks und der Langsachse des Auslassrohrs ver-
kippbar ist.

[0013] Hierdurch kénnen in einer Ausfiihrung das Aus-
lassrohr und das Verbindungsstick in einem Zustand
verschweildt werden, in dem der vorgegebene Abschnitt
des Verbindungsstiicks Uber das Auslassrohr gestilpt
ist, oder in dem der vorgegebene Abschnitt des Verbin-
dungsstucks in das Auslassrohr eingesetzt ist.

[0014] In einer Ausfuhrung wird in Schritt g) das An-
schlusselement mit dem Verbindungsstuick mittels einer
Schelle verbunden, in einer Ausfiihrung wobei die Schel-
le einen radial vorstehenden Abschnitt des Verbin-
dungsstiicks und einen radial vorstehenden Abschnitt
des Anschlusselements umgreift.

[0015] Hierdurch kann in einer Ausfiihrung eine auf
einfache Weise |6sbare Verbindung zwischen dem An-
schlusselement und dem Verbindungsstiick hergestellt
werden.
[0016] Erfindungsgeman wird

in Schritt b) ein Verbindungsstiick mit einem ersten
Abschnitt bereitgestellt, der in Schritt d) zumindest
teilweise Uber das Auslassrohr gestilpt wird, wobei
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sich der erste Abschnitt des Verbindungsstuicks in
Richtung eines Endes des Verbindungsstlicks zu-
mindest abschnittsweise verjingt, in einer Ausfiih-
rung konisch verjingt, das in Schritt d) Uber das
Auslassrohr gesttilpt wird, oder

in Schritt a) ein Auslassrohr mit einem Abschnitt
bereitgestellt, in den in Schritt d) das Verbindungs-
stick zumindest teilweise eingesetzt wird, wobei
sich der Abschnitt des Auslassrohrs in Richtung
eines Endes des Auslassrohrs zumindest ab-
schnittsweise verjlingt, in einer Ausflihrung konisch
verjungt, in das in Schritt d) das Verbindungsstiick
zumindest teilweise eingesetzt wird.

[0017] Hierdurch kann in einer Ausfiihrung ein im Ver-
gleich zu Fallen, in denen der erste Abschnitt des Ver-
bindungsstiicks als Kreiszylinder ausgebildetist oder der
Abschnitt des Auslassrohrs als Kreiszylinder ausgebildet
ist, groRerer Verkippungswinkel zwischen der Langsach-
se des Verbindungsstlicks und der Ladngsachse des Aus-
lassrohrs vorgegeben und eingestellt werden.

[0018] Erfindungsgemaf werden in Schritt b) ein Ver-
bindungsstuick mit einem zweiten Abschnitt, der an den
ersten Abschnitt des Verbindungsstiicks anschlie3t und
sich in Richtung des ersten Abschnitts des Verbin-
dungsstlicks zumindest abschnittsweise verjlingt, in ei-
ner Ausfihrung konisch verjingt, bereitgestellt, in Schritt
c) ein Anschlusselement mit einem ersten Abschnitt und
einem an den ersten Abschnitt anschlieenden zweiten
Abschnitt, welcher eine geringere AuRenabmessung als
ein an den zweiten Abschnitt des Anschlusselements
anschlieRendes Ende des ersten Abschnitts des An-
schlusselements aufweist, wobei sich der erste Abschnitt
des Anschlusselements in Richtung weg von dem anden
zweiten Abschnitt des Anschlusselements anschlief3en-
den Ende zumindest abschnittsweise verjingt, in einer
Ausfiihrung konisch verjlingt, bereitgestellt, in Schritt g)
der erste Abschnitt des Anschlusselements zumindest
abschnittsweise in den zweiten Abschnitt des Verbin-
dungsstlicks eingeflugt, wobei das Verfahren ferner
den folgenden Schritt aufweist:

h) Verbinden des Anschlusselements mit dem Verbin-
dungsstlick mittels einer Schelle, insbesondere wobei
die Schelle das Ende des ersten Abschnitts des An-
schlusselements und ein von dem ersten Abschnitt
des Verbindungsstiicks abgewandtes Ende des zweiten
Abschnitts des Verbindungsstiicks umgreift.

[0019] Hierdurch kann in einer Ausfiihrung eine auf
einfache Weise losbare und gasdichte Verbindung zwi-
schen dem Verbindungsstiick und dem Anschlussele-
ment hergestellt werden.

[0020] In einer Ausflihrung wird in Schritt €) der Ver-
kippungswinkel unter Verwendung einer Lehre einge-
stellt. Hierbei kann die Lehre beispielsweise Vorrichtun-
gen zum Halten des Auslassrohrs und des Verbin-
dungsstlicks aufweisen, die dazu eingerichtet sind,
das Verbindungsstiick in einer vorgegebenen Stellung
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in Bezug auf die Ausrichtung und Lage des Auslassrohrs
des Katalysators, wobei die vorgegebene Stellung dem
vorgegebenen Verkippungswinkel entspricht, zu halten
bzw. zu fixieren.

[0021] Hierdurch kann in einer Ausfiihrung der vorge-
gebene Verkippungswinkel auf einfache Weise einge-
stellt werden.

[0022] In einer Ausflihrung weist das in Schritt a) be-
reitgestellte Auslassrohrund/oder das in Schritt b) bereit-
gestellte Verbindungsstiick und/oder das in Schritt c)
bereitgestellte Anschlusselement ein Metall auf oder be-
steht aus zumindest einem Metall. In einer Ausfiihrung
kann das Anschlusselement als flexibles, schlaucharti-
ges Element ausgebildet sein, das beispielsweise Kunst-
stoff aufweisen kann.

[0023] Hierdurch kannin einer Ausfiihrung, bei derdas
Verbindungsstiick ein Metall aufweist oder aus zumin-
dest einem Metall besteht, das Verbindungsstiick in Si-
tuationen eingesetzt werden, in denen Umgebungstem-
peraturen im Motorraum oder Temperaturen des aus
dem Auslassrohr stromenden Abgases im Bereich von
etwa 600°C bis etwa 1000°C vorherrschen.

[0024] Nach einem anderen Aspekt der vorliegenden
Erfindung ist ein Abgassystem nach einem vorstehend
beschriebenen Verfahren zum Montieren eines Abgas-
systems fur ein Fahrzeug montiert.

[0025] Nach einem weiteren anderen Aspekt der vor-
liegenden Erfindung weist ein Fahrzeug, in einer Aus-
fihrung ein Personenkraftwagen, ein vorstehend be-
schriebenes Abgassystem fir ein Fahrzeug auf.

[0026] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der vor-
liegenden Erfindung ergeben sich aus den Unteranspri-
chen und der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter
Ausfiihrungen.

[0027] Hierzu zeigt, teilweise schematisiert:

Fig. 1 ein Flussdiagramm zur Veranschaulichung ei-
nes Verfahrens zum Montieren eines Abgas-
systems fir ein Fahrzeug nach einer Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung,

Fig.2 Teile eines Abgassystems fir ein Fahrzeug
nach einer Ausfiihrung der vorliegenden Erfin-
dung in einem unvollstdndigen Montagezu-
stand,

Fig. 3 Teile eines Abgassystems fir ein Fahrzeug
nach einer anderen Ausflihrung der vorliegen-
den Erfindung in einem unvollstandigen Mon-
tagezustand, und

Fig. 4  Teile eines Abgassystems flr ein Fahrzeug.
[0028] Fig. 1zeigtein Flussdiagramm zur Veranschau-
lichung eines Verfahrens zum Montieren eines Abgas-
systems 100 fiir ein Fahrzeug, in einer Ausfihrung fir
einen Personenkraftwagen, nach einer Ausflihrung der
vorliegenden Erfindung.
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[0029] Mit weiterem Bezug auf die Figuren 2, 3 und 4,
die Teile eines Abgassystems 100 fiir ein Fahrzeug nach
Ausfliihrungen der vorliegenden Erfindung zeigen, wer-
den mit Bezug auf Fig. 1 die einzelnen Schritte des Ver-
fahrens zum Montieren des Abgassystems 100 flr ein
Fahrzeug, in einer Ausfuhrungsform fiir einen Personen-
kraftwagen, erlautert.

[0030] In einem Schritt S10 wird ein Auslassrohr 11
eines Katalysators 10, das mit dem Katalysator verbun-
den ist oder dazu vorgesehen ist, zu einem spateren
Zeitpunkt mit dem Katalysator 10 verbunden zu werden,
bereitgestellt. Der Katalysator 10 kann beispielsweise
Uber entsprechende Verbindungselemente mit einer
nicht gezeigten Verbrennungsmaschine bzw. einem Ver-
brennungsmotor des Fahrzeugs verbunden und dazu
eingerichtet sein, das von dem Verbrennungsmotor pro-
duzierte Abgas zu reinigen.

[0031] Ineinem Schritt S20 wird ein Verbindungsstiick
20 mit einem Durchlass zur Fihrung eines bei bestim-
mungsgemaflem Gebrauch des Abgassystems 100 aus
dem Auslassrohr 11 strémenden Abgases, das von der
nicht gezeigten Verbrennungsmaschine bzw. dem nicht
gezeigten Verbrennungsmotor produziert wird, bereitge-
stellt.

[0032] Ineinem Schritt S30 wird ein Anschlusselement
30 mit einem Durchlass zur Fihrung des bei dem be-
stimmungsgemaflen Gebrauch des Abgassystems 100
aus dem Verbindungsstick 20 strdomenden Abgases
bereitgestellt.

[0033] In einer Ausfiihrung weist das Auslassrohr 11
und/oder das Verbindungsstiick 20 und/oder das An-
schlusselement 30 ein Metall auf oder besteht aus zu-
mindest einem Metall. In einer Ausfiihrung kann das
Anschlusselement 30 als flexibles, schlauchartiges Ele-
ment ausgebildet sein, das beispielsweise Kunststoff
aufweisen kann.

[0034] Hierdurchkannin einer Ausfiihrung, beiderdas
Verbindungsstuick 20 ein Metall aufweist oder aus zumin-
dest einem Metall besteht, das Verbindungsstiick 20 in
Situationen eingesetzt werden, in denen Umgebungs-
temperaturen im Motorraum oder Temperaturen des aus
dem Auslassrohr 11 strémenden Abgases im Bereich
von etwa 600°C bis etwa 1000°C vorherrschen.

[0035] Ineinem Schritt S40 wird das Verbindungsstuick
20 wie in den Figuren 2, 3 und 4 veranschaulicht, zumin-
dest teilweise Uiber das Auslassrohr 11 des Katalysators
10 gestiilpt. Bei einer nicht gezeigten Ausfiihrungsform
kannin Schritt S40 alternativ auch das Verbindungsstiick
zumindest teilweise in das Auslassrohr des Katalysators
eingesetzt werden.

[0036] In einem Schritt S50 wird ein vorgegebener
Verkippungswinkel, in der Ausfihrung in Fig. 2 beispiels-
weise ein Verkippungswinkel + a., in den Ausfiihrungenin
den Figuren 3 und 4 beispielsweise ein Verkippungs-
winkel - o, zwischen einer Langsachse L2 des Verbin-
dungsstuicks 20 und einer Langsachse L1 des Auslass-
rohrs 11 des Katalysators 10 eingestellt.

[0037] Hierbei ist der Verkippungswinkel + o, - o ein
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Winkel, um den das Verbindungsstiick 20 und somit die
Langsachse L2 des Verbindungsstiicks 20 gedreht wer-
den musste, damit die Langsachse L2 des Verbin-
dungsstiicks 20 und die Langsachse L1 des Auslass-
rohrs 11 des Katalysators 10 sich decken oder zumindest
parallel zueinander sind, bzw. um den das Auslassrohr
und somit die Langsachse des Auslassrohrs gedreht
werden misste, damit die Langsachse des Verbin-
dungsstiicks und die L&ngsachse des Auslassrohrs sich
decken oder zumindest parallel zueinander sind. In einer
Ausflihrung ist der vorgegebene Verkippungswinkel zwi-
schenderLangsachse L2 des Verbindungsstiicks 20 und
der Langsachse L1 des Auslassrohrs 11 von 0° verschie-
den, in einer Ausflihrung gréRer als 5°, in einer Aus-
fihrung gréRer als 10°, in einer Ausfiihrung gréRer als
20°, in einer Ausfiihrung grofer als 30°.

[0038] In einer Ausflihrung wird der Verkippungswin-
kel + o, - o unter Verwendung einer Lehre eingestellt.
Hierbei kann die Lehre beispielsweise Vorrichtungen
zum Halten des Auslassrohrs 11 und des Verbindungss-
tlicks 20 aufweisen, die dazu eingerichtet sind, das Ver-
bindungsstiick 20 in einer vorgegebenen Stellung in
Bezug auf die Ausrichtung und Lage des Auslassrohrs
11 des Katalysators 10, wobei die vorgegebene Stellung
dem vorgegebenen Verkippungswinkel + a, - o ent-
spricht, zu halten bzw. zu fixieren.

[0039] In der in den Figuren 2, 3 und 4 gezeigten
Ausflihrungsform wird in Schritt S10 ein Auslassrohr
11 mit vorgegebenen AuRenmalen bereitgestellt und
in Schritt S20 ein Verbindungsstlick 20 mit einem Durch-
lass mit vorgegebenen Innenmafien bereitgestellt. In
diesem Fall kénnen die vorgegebenen Auflenmalle
des Auslassrohrs 11 und die vorgegebenen Innenmalde
des Durchlasses des Verbindungsstucks 20 derart ge-
wahlt werden oder sein, dass in dem zumindest teilweise
Ubergestilpten Zustand des Verbindungsstiicks 20 tUber
das Auslassrohr 11 das Verbindungsstiick 20 entlang der
Langsachse L1 des Auslassrohrs 11 bewegbar und/oder
zumindest um den vorgegebenen Verkippungswinkel +
a, - o verkippbar ist.

[0040] Indernichtinden Figuren 2, 3 und 4 gezeigten
Ausfiihrungsform kann in Schritt S10 alternativ auch ein
Auslassrohr mit einem Durchlass mit vorgegebenen In-
nenmalfen bereitgestellt werden und in Schritt S20 ein
Verbindungsstiick mit vorgegebenen Auftenmalen be-
reitgestellt werden. In diesem Fall kénnen die vorgege-
benen Aulenmalie des Verbindungsstiicks und die vor-
gegebenen Innenmafie des Durchlasses des Auslass-
rohrs derart gewahlt werden oder sein, dass in dem
zumindest teilweise eingesetzten Zustand des Verbin-
dungsstucks in das Auslassrohr das Verbindungsstlck
entlang der Langsachse L1 des Auslassrohrs bewegbar
und/oder zumindest um den vorgegebenen Verkip-
pungswinkel + a, - o verkippbar ist.

[0041] Weiterhin kénnen das in Schritt S10 bereitge-
stellte Auslassrohr 11 und das in Schritt S20 bereitge-
stellte Verbindungsstick 20 derart eingerichtet sein,
dass in Schritt S40 bei der in den Figuren 2, 3 und 4
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gezeigten Ausfiihrung bei Uberstiilpung eines vorgege-
benen Abschnitts des Verbindungssticks 20 tUber das
Auslassrohr 11 oder beiderinden Figuren 2, 3und 4 nicht
gezeigten Ausflihrung bei Einsetzen eines vorgegebe-
nen Abschnitts des Verbindungsstiicks in das Auslass-
rohrdas Verbindungsstuick 20 relativ zu dem Auslassrohr
11 entsprechend dem vorgegebenen Verkippungswinkel
+ a, - a. zwischen der Langsachse L2 des Verbindungss-
tucks 20 und der Langsachse L1 des Auslassrohrs 11
verkippbar ist.

[0042] Ineinem Schritt S60 werden das Auslassrohr 11
und das Verbindungsstuick 20 bei dem eingestellten Ver-
kippungswinkel + a, - a miteinander verschweil}t, wie
durch die Pfeile und das Bezugszeichen S, welche die
entsprechende Schweildverbindung bzw. den Schweil3-
ortillustrieren, in den Figuren 2, 3 und 4 veranschaulicht
ist. Hierbei wird in einer in den Figuren 2, 3 und 4 ge-
zeigten Ausfiihrungsform insbesondere ein Ende 24 ei-
nes ersten Abschnitts 21 des Verbindungsstiicks 20 mit
dem Auslassrohr 11 verschweif3t. Bei der nicht gezeigten
Ausflihrungsform, bei der das Verbindungsstiick 20 zu-
mindest teilweise in das Auslassrohr 11 eingesetzt wird,
wird insbesondere ein freiliegendes Ende des Auslass-
rohrs 11 mit dem Anschlussstlick 20 verschweif3t. Durch
das Verschweiflen des Auslassrohrs 11 mit dem An-
schlussstlick 20 kann in einer Ausfiihrung eine gasdichte
Verbindung zwischen dem Auslassrohr 11 und dem An-
schlussstick 20 hergestellt werden oder sein.

[0043] In einem Schritt S70 wird das Anschlussele-
ment 30 mit dem Verbindungsstiick 20 verbunden. Hier-
bei kann in einer Ausfiihrung das Anschlusselement 30
mit dem Verbindungsstiick 20 mittels einer Schelle 40,
wie in Fig. 4 veranschaulicht, verbunden werden, sodass
bei dem Abgassystem 100 fiir das Fahrzeug das An-
schlusselement 30 mit dem Verbindungsstuck 20 ver-
bunden ist. In einer Ausfiihrungsform kann hierbei die
Schelle 40 einen radial vorstehenden Abschnitt des Ver-
bindungsstiicks 20 und einen radial vorstehenden Ab-
schnitt des Anschlusselements 30 umgreifen, sodass bei
dem Abgassystem 100 fiir das Fahrzeug das Anschluss-
element 30 mit dem Verbindungsstiick 20 mittels einer
Schelle 40 verbunden ist, wobei die Schelle 40 insbe-
sondere einen radial vorstehenden Abschnitt des Ver-
bindungsstiicks 20 und einen radial vorstehenden Ab-
schnitt des Anschlusselement 30 umgreift.

[0044] In einer in den Figuren 2, 3 und 4 gezeigten
Ausflihrung kann in Schritt S20 ein Verbindungsstlick 20
mit einem ersten Abschnitt 21 bereitgestellt werden, der
in Schritt S40 zumindest teilweise Uber das Auslassrohr
11 gestulpt wird. Hierbei kann sich der erste Abschnitt 21
des Verbindungsstucks 20 in Richtung eines Endes 24
des Verbindungsstiicks 20 zumindest abschnittsweise
verjiingen, in einer Ausfiihrung konisch verjiingen, das in
Schritt S40 Gber das Auslassrohr 11 gestilpt wird.
[0045] Weiterhin kann hierbei in Schritt S20 ein Ver-
bindungsstiick 20 mit einem zweiten Abschnitt 22, der an
den ersten Abschnitt 21 des Verbindungsstticks 20 an-
schlief3t und sich in Richtung des ersten Abschnitts 21
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des Verbindungsstiicks 20 zumindest abschnittsweise
verjungt, insbesondere konisch verjingt, bereitgestellt
werden. Zudem kann hierbei in Schritt S30 ein An-
schlusselement 30 mit einem ersten Abschnitt 31 und
einem an den ersten Abschnitt 31 anschlieRenden zwei-
ten Abschnitt 32, welcher eine geringere Aulienabmes-
sung als ein an den zweiten Abschnitt 32 des Anschlus-
selements 30 anschlielendes Ende 33 des ersten Ab-
schnitts 31 des Anschlusselements 30 aufweist, wobei
sich der erste Abschnitt 31 des Anschlusselements 30 in
Richtung weg von dem an den zweiten Abschnitt 32 des
Anschlusselements 30 anschliefenden Ende 33 zumin-
dest abschnittsweise verjlingt, insbesondere konisch
verjlingt, bereitgestellt wird, und in Schritt S70 der erste
Abschnitt 31 des Anschlusselements 30 zumindest ab-
schnittsweise in den zweiten Abschnitt 22 des Verbin-
dungsstucks 20 eingefligt werden.

[0046] In diesem Fall kann das Verfahren ferner den
Schritt S80 aufweisen, in dem das Anschlusselement 30
mit dem Verbindungsstick 20 mittels einer Schelle 40
verbunden wird, wobei in einer Ausfiihrung die Schelle
40 das Ende 33 des ersten Abschnitts 31 des Anschlus-
selements 30 und ein von dem ersten Abschnitt 21 des
Verbindungsstiicks abgewandtes Ende 23 des zweiten
Abschnitts 22 des Verbindungsstlicks 20 umagreift.
[0047] Inderinden Figuren 2, 3 und 4 nicht gezeigten
Ausflihrung kann in Schritt S10 ein Auslassrohr mit ei-
nem Abschnitt bereitgestellt werden, in den in Schritt S40
das Verbindungsstick zumindest teilweise eingesetzt
wird. Hierbei kann sich der Abschnitt des Auslassrohrs
in Richtung eines Endes des Auslassrohrs zumindest
abschnittsweise verjiingen, insbesondere konisch ver-
jingen, in das in Schritt S40 das Verbindungsstiick zu-
mindest teilweise eingesetzt wird.

Bezugszeichenliste
[0048]

10 Katalysator

" Auslassrohr

20 Verbindungsstlck

21 erster Abschnitt des Verbindungsstiicks

22 zweiter Abschnitt des Verbindungsstiicks

23 Ende des zweiten Abschnitts des Verbin-
dungsstlicks

24 Ende des ersten Abschnitts des Verbin-
dungsstulcks

30 Anschlusselement

31 erster Abschnitt des Anschlusselements

32 zweiter Abschnitt des Anschlusselements

33 Ende des ersten Abschnitts des Anschlussele-
ments

40 Schelle

100 Abgassystem

L1 Langsachse des Auslassrohrs

L2 Langsachse des Verbindungsstlicks

S Schweildverbindung
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o Verkippungswinkel
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Montieren eines Abgassystems
(100) fur ein Fahrzeug, insbesondere einen Perso-
nenkraftwagen, mit den Schritten:

a) Bereitstellen eines Auslassrohrs (11) eines
Katalysators (10),

b) Bereitstellen eines Verbindungsstiicks (20)
mit einem Durchlass zur Fiihrung eines bei be-
stimmungsgemafiem Gebrauch des Abgassys-
tems (100) aus dem Auslassrohr (11) strémen-
den Abgases,

c) Bereitstellen eines Anschlusselements (30)
mit einem Durchlass zur Fiihrung des bei dem
bestimmungsgemalen Gebrauch des Abgas-
systems (100) aus dem Verbindungsstiick
(20) stromenden Abgases,

d) zumindest teilweises Uberstiilpen des Ver-
bindungsstticks (20) Uber das Auslassrohr (11)
oder zumindest teilweises Einsetzen des Ver-
bindungsstiicks in das Auslassrohr,

e) Einstellen eines vorgegebenen Verkippungs-
winkels (+ a, - a) zwischen einer Langsachse
(L2) des Verbindungsstiicks (20) und einer
Langsachse (L1) des Auslassrohrs (11),

f) Verschweifl3en des Auslassrohrs (11) und des
Verbindungsstiicks (20) bei dem eingestelltem
Verkippungswinkel (+ o, - a), und

g) Verbinden des Anschlusselements (30) mit
dem Verbindungsstiick (20)

dadurch gekennzeichnet dass

in Schrittb) ein Verbindungsstiick (20) miteinem
ersten Abschnitt (21) bereitgestellt wird, der in
Schritt d) zumindest teilweise tiber das Auslass-
rohr (11) gestilpt wird, wobei sich der erste Ab-
schnitt (21) des Verbindungsstiicks (20) in Rich-
tung eines Endes (24) des Verbindungsstuicks
(20) zumindest abschnittsweise verjingt, insbe-
sondere konisch verjlingt, das in Schritt d) tiber
das Auslassrohr (11) gestilpt wird, oder

in Schritt a) ein Auslassrohr mit einem Abschnitt
bereitgestellt wird, in den in Schritt d) das Ver-
bindungsstlick zumindest teilweise eingesetzt
wird, wobei sich der Abschnitt des Auslassrohrs
in Richtung eines Endes des Auslassrohrs zu-
mindest abschnittsweise verjingt, insbesonde-
re konisch verjiingt, in das in Schritt d) das Ver-
bindungsstiick zumindest teilweise eingesetzt
wird,

in Schrittb) ein Verbindungsstiick (20) miteinem
zweiten Abschnitt (22), der an den ersten Ab-
schnitt (21) des Verbindungsstlicks (20) an-
schlief3t und sich in Richtung des ersten Ab-
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schnitts (21) des Verbindungsstucks (20) zu-
mindest abschnittsweise verjungt, insbesonde-
re konisch verjungt, bereitgestellt wird,

in Schritt ¢) ein Anschlusselement (30) mit ei-
nem ersten Abschnitt (31) und einem an den
ersten Abschnitt (31) anschlieBenden zweiten
Abschnitt (32), welcher eine geringere Aulen-
abmessung als ein an den zweiten Abschnitt
(32) des Anschlusselements (30) anschliefen-
des Ende (33) des ersten Abschnitts (31) des
Anschlusselements (30) aufweist, wobei sich
der erste Abschnitt (31) des Anschlusselements
(30) in Richtung weg von dem an den zweiten
Abschnitt (32) des Anschlusselements (30) an-
schlieRenden Ende (33) zumindest abschnitts-
weise verjungt, insbesondere konisch verjingt,
bereitgestellt wird,

in Schritt g) der erste Abschnitt (31) des An-
schlusselements (30) zumindest abschnittswei-
se in den zweiten Abschnitt (22) des Verbin-
dungsstiicks (20) eingefligt wird, und das Ver-
fahren ferner den folgenden Schritt aufweist:
h) Verbinden des Anschlusselements (30) mit
dem Verbindungsstiick (20) mittels einer Schel-
le (40), insbesondere wobei die Schelle (40) das
Ende (33) des ersten Abschnitts (31) des An-
schlusselements (30) und ein von dem ersten
Abschnitt (21) des Verbindungsstilicks (20) ab-
gewandtes Ende (23) des zweiten Abschnitts
(22) des Verbindungsstiicks (20) umgreift.

2. \Verfahren gemaR Anspruch 1, wobei

in Schritt a) ein Auslassrohr (11) mit vorgege-
benen AuRenmafien bereitgestellt wird, in
Schritt b) ein Verbindungsstiick (20) mit einem
Durchlass mit vorgegebenen Innenmalfien be-
reitgestellt wird, und die vorgegebenen Aufien-
male des Auslassrohrs (11) und die vorgege-
benen Innenmale des Durchlasses des Ver-
bindungsstuicks (20) derart gewahlt sind, dass
in dem zumindest teilweise Ubergestilpten Zu-
stand des Verbindungsstiicks (20) Uber das
Auslassrohr (11) das Verbindungsstiick (20)
entlang der Langsachse (L1) des Auslassrohrs
(11) bewegbar und/oder zumindest um den vor-
gegebenen Verkippungswinkel (+ a, - a) ver-
kippbar ist, oder

in Schritta) ein Auslassrohr miteinem Durchlass
mit vorgegebenen Innenmalfien bereitgestellt
wird, in Schritt b) ein Verbindungssttick mit vor-
gegebenen Aulkenmalen bereitgestellt wird,
und die vorgegebenen Auflenmale des Verbin-
dungsstlicks und die vorgegebenen Innenmalie
des Durchlasses des Auslassrohrs derart ge-
wahlt sind, dass in dem zumindest teilweise
eingesetzten Zustand des Verbindungsstiicks
in das Auslassrohr das Verbindungsstlick ent-
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lang der Langsachse des Auslassrohrs beweg-
bar und/oder zumindest um den vorgegebenen
Verkippungswinkel (+ a, - o) verkippbar ist.

3. Verfahren gemal Anspruch 1 oder 2, wobei das in
Schritt a) bereitgestellte Auslassrohr (11) und das in
Schritt b) bereitgestellte Verbindungsstiick (20) der-
art eingerichtet sind, dass in Schritt d)

bei Uberstiilpung eines vorgegebenen Ab-
schnitts des Verbindungsstiicks (20) tber das
Auslassrohr (11), oder

bei Einsetzen eines vorgegebenen Abschnitts
des Verbindungsstlicks in das Auslassrohr,
das Verbindungsstiick (20) relativ zu dem Aus-
lassrohr (11) entsprechend dem vorgegebenen
Verkippungswinkel (+ o, - o) zwischen der
Langsachse (L2) des Verbindungsstiicks (20)
und der Langsachse (L1) des Auslassrohrs (11)
verkippbar ist.

4. \Verfahren gemafl einem der Anspriiche 1 bis 3,
wobei in Schritt g) das Anschlusselement (30) mit
dem Verbindungsstiick (20) mittels einer Schelle
(40) verbunden wird, insbesondere wobei die Schel-
le (40) einen radial vorstehenden Abschnitt des Ver-
bindungsstiicks (20) und einen radial vorstehenden
Abschnitt des Anschlusselements (30) umgreift.

5. Verfahren gemaR einer der vorhergehenden An-
spriiche, wobei in Schritt e) der Verkippungswinkel
(+ o, - a) unter Verwendung einer Lehre eingestellt
wird.

6. Verfahren gemaR einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei das in Schritt a) bereitgestellte Aus-
lassrohr (11) und/oder das in Schritt b) bereitgestell-
te Verbindungsstiick (20) und/oder das in Schritt c)
bereitgestellte Anschlusselement (30) ein Metall
aufweisen oder aus zumindest einem Metall beste-
hen.

7. Abgassystem (100) montiert nach einem Verfahren
geman einem der Anspriiche 1 bis 6.

8. Fahrzeug, insbesondere Personenkraftwagen, auf-
weisend ein Abgassystem (100) gemafl Anspruch 7.

Claims

1. Method for assembling an exhaust system (100) for
a vehicle, in particular a passenger car, comprising
the steps of:

a) providing an outlet pipe (11) of a catalytic
converter (10),
b) providing a connecting piece (20) with a pas-
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sage for guiding an exhaust gas flowing from the
outlet pipe (11) during intended use of the ex-
haust system (100),

c) providing a connecting element (30) with a

cally,

in step g) the first section (31) of the connecting
element (30) is at least partially inserted into the
second section (22) of the connecting piece

14

(20), and the method further comprises the fol-
lowing step:

h) connecting the connecting element (30) to the
connecting piece (20) by means of a clamp (40),

passage for guiding the exhaust gas flowing 5 in particular wherein the clamp (40) engages the
from the connecting piece (20) during intended end (33) of the first section (31) of the connecting
use of the exhaust system (100), element (30) and an end (23) of the second
d) at least partially placing the connecting piece section (22) of the connecting piece (20) facing
(20) over the outlet pipe (11) or at least partially away from the first section (21) of the connecting
inserting the connecting piece into the outlet 70 piece (20).
pipe,
e) setting a predefined tilting angle (+ a, - a) 2. Method according to claim 1, wherein
between a longitudinal axis (L2) of the connect-
ing piece (20) and a longitudinal axis (L1) of the in step a) an outlet pipe (11) having predeter-
outlet pipe (11), 15 mined outer dimensions is provided, in step b) a
f) welding the outlet pipe (11) and the connecting connecting piece (20) having a passage with
piece (20) at the set tilting angle (+ a, - o), and predetermined inner dimensions is provided,
g) connecting the connecting element (30) to the and the predetermined outer dimensions of
connecting piece (20), the outlet pipe (11) and the predetermined inner
20 dimensions of the passage of the connecting
characterized in that piece (20) are selected such that, in the state
where the connecting piece (20) is at least par-
in step b) a connecting piece (20) with a first tially placed over the outlet pipe (11), the con-
section (21) is provided, which in step d) is at necting piece (20) is movable along the long-
least partially placed over the outlet pipe (11), 25 itudinal axis (L1) of the outlet pipe (11) and/or
wherein the first section (21) of the connecting tiltable at least by the predefined tilting angle (+
piece (20) tapers at least in sections toward an a, - a), or
end (24) of the connecting piece (20), in parti- in step a) an outlet pipe having a passage with
cular tapers conically, which in step d) is placed predetermined inner dimensions is provided, in
over the outlet pipe (11), or 30 step b) a connecting piece having predeter-
in step a) an outlet pipe is provided with a section mined outer dimensions is provided, and the
into which the connecting piece is at least par- predetermined outer dimensions of the connect-
tially inserted in step d), wherein the section of ing piece and the predetermined inner dimen-
the outlet pipe tapers at least in sections toward sions of the passage of the outlet pipe are se-
an end of the outlet pipe, in particular tapers 35 lected such that, in the state where the connect-
conically, into which in step d) the connecting ing piece is at least partially inserted into the
piece is at least partially inserted, outlet pipe, the connecting piece is movable
in step b) a connecting piece (20) with a second along the longitudinal axis of the outlet pipe
section (22) adjoining the first section (21) of the and/or tiltable at least by the predefined tilting
connecting piece (20) and tapering at least in 40 angle (+ a, - a).
sections toward the first section (21) of the con-
necting piece (20), in particular tapering coni- 3. Method according to claim 1 or 2, wherein the outlet
cally, is provided, pipe (11) provided in step a) and the connecting
in step c) a connecting element (30) with a first piece (20) provided in step b)
section (31) and a second section (32) adjoining 45
the first section (31) is provided, wherein the are configured such that in step d) when a pre-
second section (32) has a smaller outer dimen- defined section of the connecting piece (20) is
sion than an end (33) of the first section (31) of placed over the outlet pipe (11), or
the connecting element (30) adjoining the sec- when a predefined section of the connecting
ond section (32), wherein the first section (31) of 50 piece is inserted into the outlet pipe,
the connecting element (30) tapers at least in the connecting piece (20)is tiltable relative to the
sections in a direction away from the end (33) outlet pipe (11) according to the predefined tilt-
adjoining the second section (32) of the con- ing angle (+ a, - o) between the longitudinal axis
necting element (30), in particular tapers coni- (L2) of the connecting piece (20) and the long-
55

itudinal axis (L1) of the outlet pipe (11).

4. Method according to one of claims 1 to 3, wherein in
step g) the connecting element (30) is connected to
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the connecting piece (20) by means of a clamp (40),
in particular wherein the clamp (40) engages a ra-
dially projecting section of the connecting piece (20)
and a radially projecting section of the connecting
element (30).

5. Method according to one of the preceding claims,
wherein in step e) the tilting angle (+ «, - o) is set
using a gauge.

6. Method according to one of the preceding claims,
wherein the outlet pipe (11) provided in step a) and/or
the connecting piece (20) provided in step b) and/or
the connecting element (30) provided in step c)
comprise a metal or consist of at least one metal.

7. Exhaust system (100), assembled according to a
method according to one of claims 1 to 6.

8. Vehicle, in particular a passenger car, comprising an
exhaust system (100) according to claim 7.

Revendications

1. Procédé de montage d’un systéme d’échappement
(100) pour un véhicule, en particulier une voiture
particuliere, comprenant les étapes suivantes :

a) fournir un tube de sortie (11) d’un catalyseur
(10),

b) fournir une piece de liaison (20) comportant
un passage pour guider un gaz d’échappement
s’écoulant du tube de sortie (11) lors d’une uti-
lisation conforme du systéme d’échappement
(100),

c) fournir un élément de raccordement (30)
comportant un passage pour guider le gaz d’é-
chappement s’écoulant de la piéce de liaison
(20) lors de I'utilisation conforme du systéme
d’échappement (100),

d) enfiler au moins partiellement la piéce de
liaison (20) sur le tube de sortie (11) ou insérer
au moins partiellement la piéce de liaison dans
le tube de sortie,

e) régler un angle d’inclinaison prédéterminé (+
a, - o) entre un axe longitudinal (L2) de la piéce
de liaison (20) et un axe longitudinal (L1) du tube
de sortie (11),

f) souder le tube de sortie (11) et la piéce de
liaison (20) a'angle d’inclinaison réglé (+ a, - ),
et

g) relier I'élément de raccordement (30) a la
piece de liaison (20),

caractérisé en ce que :

al'étape b) une piéce de liaison (20) comportant
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une premiere section (21) est fournie, laquelle
est a I'étape d) au moins partiellement enfilée
surle tube de sortie (11), la premiére section (21)
de la piece de liaison (20) se rétrécissant au
moins par sections vers une extrémité (24) de la
piece de liaison (20), notamment de maniéere
conique, laquelle est a I'étape d) enfilée sur le
tube de sortie (11), ou

al’étape a) un tube de sortie est fourni avec
une section dans laquelle la piece de liaison
est a I'étape d) au moins partiellement in-
sérée, la section du tube de sortie se ré-
trécissant au moins par sections vers une
extrémité du tube de sortie, notamment de
maniére conique, dans laquelle la piece de
liaison est a I'étape d) au moins partielle-
ment insérée,

a l'étape b) une piece de liaison (20)
comportant une seconde section (22) adja-
cente a la premiére section (21) de la piece
de liaison (20) et se rétrécissant au moins
par sections vers ladite premiére section
(21), notamment de maniére conique, est
fournie,

a I'étape c) un élément de raccordement (30)
comportant une premiére section (31) et une
seconde section (32) adjacente a la premiére
section (31) est fourni, la seconde section (32)
présentant une dimension extérieure inférieure
a une extrémité (33) de la premiere section (31)
de I'élément de raccordement (30) adjacente a
la seconde section (32), la premiére section (31)
de I'élément de raccordement (30) se rétrécis-
sant au moins par sections dans une direction
s’éloignant de I'extrémité (33) adjacente a la
seconde section (32), notamment de maniere
conique,

al'étape g) la premiére section (31) de I'élément
de raccordement (30) étant au moins partielle-
ment insérée dans la seconde section (22) de la
piéce de liaison (20), et le procédé comprenant
en outre |'étape suivante :

h) relier I'élément de raccordement (30) a la
piece de liaison (20) au moyen d’un collier
(40), notamment le collier (40) entourant I'ex-
trémité (33) de la premiere section (31) de I'é-
Iément de raccordement (30) et une extrémité
(23) de la seconde section (22) de la piece de
liaison (20) opposée a la premiére section (21)
de la piéce de liaison (20).

2. Procédé selon la revendication 1, dans lequel

al'étape a) un tube de sortie (11) présentantdes
dimensions extérieures prédéterminées est
fourni, a I'étape b) une piece de liaison (20)
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comportant un passage présentant des dimen-
sions intérieures prédéterminées estfournie, les
dimensions extérieures prédéterminées du tube
de sortie (11) et les dimensions intérieures pré-
déterminées du passage de la piece de liaison
(20) étant choisies de sorte que, lorsque la piece
de liaison (20) est au moins partiellement enfilée
sur le tube de sortie (11), ladite piéce de liaison
(20) puisse étre déplacée le long de I'axe longi-
tudinal (L1) du tube de sortie (11) et/ou inclinée
au moins selon I'angle d’inclinaison prédéter-
miné (+ o, - a), ou

a 'étape a) un tube de sortie comportant un
passage présentant des dimensions intérieures
prédéterminées estfourni, al’étape b) une piéce
de liaison présentant des dimensions extérieu-
res prédéterminées est fournie, les dimensions
extérieures prédéterminées de la piece de liai-
son et les dimensions intérieures prédétermi-
nées du passage du tube de sortie étant choi-
sies de sorte que, lorsque la piece de liaison est
au moins partiellement insérée dans le tube de
sortie, ladite piéce de liaison puisse étre dépla-
cée le long de I'axe longitudinal du tube de sortie
et/ou inclinée au moins selon I'angle d’inclinai-
son prédéterminé (+ a, - ).

Procédé selon larevendication 1 ou 2, dans lequel le
tube de sortie (11) fourni a I'étape a) et la piéce de
liaison (20) fournie a I'étape b) sont configurés de
telle sorte que, a I'étape d),

lorsqu’une section prédéterminée de la piece de
liaison (20) est enfilée sur le tube de sortie (11),
ou

lorsqu’une section prédéterminée de la piéce de
liasison estinsérée dans le tube de sortie, la piece
de liaison (20) peut étre inclinée par rapport au
tube de sortie (11) selon I'angle d’inclinaison
prédéterminé (+ a, - o) entre I'axe longitudinal
(L2) de la piéce de liaison (20) et I'axe longitu-
dinal (L1) du tube de sortie (11).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, dans lequel a 'étape g) I'élément de raccor-
dement (30) est relié a la piéce de liaison (20) au
moyen d’un collier (40), notamment le collier (40)
entourant une section radialement saillante de la
piece de liaison (20) et une section radialement
saillante de I'élément de raccordement (30).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel a I'étape e) I'angle d’incli-
naison (+ a, - o) est réglé au moyen d’un gabarit.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, dans lequel le tube de sortie (11) fourni
a I'étape a) et/ou la piece de liaison (20) fournie a
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I'étape b) et/ou I'élément de raccordement (30) four-
ni aI'étape c) comportent un métal ou sont constitués
d’au moins un métal.

Systéme d’échappement (100) monté selon un pro-
cédé selon I'une quelconque des revendications 1 a
6.

Veéhicule, en particulier une voiture particuliére,
comprenant un systéme d’échappement (100) selon
la revendication 7.
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