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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Entfernen eines Körpers aus einem Gehäuse

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Entnehmen wenigstens eines
Abgasbehandlungskörpers (2) aus einem Gehäuse (3),
das einen den wenigstens einen Abgasbehandlungskör-
per (2) in Umfangsrichtung umschließenden Mantel (6)
aufweist.

Um beim Entnehmen des Abgasbehandlungskör-
pers (2) aus dem Gehäuse (3) Verunreinigungen und
Beschädigungen des Abgasbehandlungskörpers (2) zu
vermeiden, wird der Mantel (6) von einem axialen Man-
telende zum anderen axialen Mantelende spanlos und
mechanisch aufgeschnitten, wobei nach dem Aufschnei-
den des Mantels (6) der wenigstens eine Abgasbehand-
lungskörper (2) aus dem aufgeschnittenen Mantel (6)
entnommen werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Entnehmen wenigstens eines Abgasbehandlungs-
körpers aus einem Gehäuse. Die Erfindung betrifft au-
ßerdem eine Vorrichtung zum Freischneiden wenigstens
eines in einem Gehäuse angeordneten Abgasbehand-
lungskörpers.
[0002] Abgasbehandlungseinrichtungen, die wie z.B.
Katalysatoren und Partikelfilter, weisen in einem Gehäu-
se, das in der Regel aus Stahlblech hergestellt ist, einen
oder mehrere Abgasbehandlungskörper auf, die bei-
spielsweise aus einem keramischen Werkstoff und vor-
zugsweise als Monolith ausgestaltet sind. Üblicherweise
ist der jeweilige Abgasbehandlungskörper in einem Man-
tel des Gehäuses axial fixiert, vorzugsweise mit Hilfe ei-
ner Lagermatte, die den jeweiligen Abgasbehandlungs-
körper in Umfangsrichtung umhüllt und die radial zwi-
schen dem Abgasbehandlungskörper und dem Mantel
verpresst ist. Durch diese Verpressung des Lagermate-
rials entsteht eine starke axiale Fixierung für den jewei-
ligen Abgasbehandlungskörper im Mantel. Zusätzlich
kann das Gehäuse an axialen Enden des Mantels mit
Endabschnitten versehen sein, die beispielsweise einen
trichterförmigen Einlauf und einen trichterförmigen Aus-
lauf für die Abgasströmung bilden.
[0003] Aus unterschiedlichen Gründen kann es erfor-
derlich sein, den wenigstens einen Abgasbehandlungs-
körper aus dem Gehäuse zu entnehmen, beispielsweise
zur Werkstofftrennung beim Recycling oder wenn eine
Wiederverwendungen der entnommen Abgasbehand-
lungskörper beabsichtigt ist. Letzteres ist insbesondere
dann der Fall, wenn während der Herstellung der Abgas-
behandlungseinrichtung gehäuseseitig Fehler auftreten,
welchen die Verwendbarkeit der Abgasbehandlungsein-
richtung in Frage stellen. Da die Abgasbehandlungskör-
per regelmäßig die teuersten Komponenten der Abgas-
behandlungseinrichtungen darstellen, besteht ein gewis-
ses Interesse daran, diese so aus dem Gehäuse heraus-
zunehmen, dass sie anschließend möglichst unmittelbar
wieder in ein anderes Gehäuse eingesetzt werden kön-
nen. Hierzu ist es erforderlich, den jeweiligen Abgasbe-
handlungskörper so aus dem Gehäuse zu entnehmen,
dass er dabei weder beschädigt noch verschmutzt wird.
[0004] Die vorliegende Erfindung beschäftigt sich mit
dem Problem, einen vorteilhaften Weg zum Entfernen
wenigstens eines Abgasbehandlungskörpers aus einem
Gehäuse aufzuzeigen, der sich insbesondere durch eine
reduzierte Verschmutzungs- und Beschädigungsgefahr
für den jeweiligen Abgasbehandlungskörper auszeich-
net.
[0005] Dieses Problem wird erfindungsgemäß durch
die Gegenstände der unabhängigen Ansprüche gelöst.
Vorteilhafte Ausführungsformen sind Gegenstand der
abhängigen Ansprüche.
[0006] Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Ge-
danken, den Mantel des Gehäuses von einem axialen
Mantelende zum anderen axialen Mantelende mecha-

nisch und spanlos aufzuschneiden. Aus dem aufge-
schnittenen Mantel kann dann der jeweilige Abgasbe-
handlungskörper entnommen werden. Das spanlose und
mechanischen Aufschneiden zeichnet sich dadurch aus,
dass dabei keine Verunreinigungen entstehen, die sich
am jeweiligen Abgasbehandlungskörper ablagern könn-
ten. Insbesondere entstehen keine Späne, wie sie z.B.
beim Sägen oder Fräsen auftreten, und auch keine Fun-
ken, wie sie z.B. beim Trennschweißen der Trennschlei-
fen auftreten. Ebenso wenig kommt es beim mechani-
schen Schneiden zu einer Staubentwicklung. Da somit
beim mechanischen Schneiden keine Verunreinigungen
entstehen, ist auch die Gefahr einer Verschmutzung oder
Beschädigung der Abgasbehandlungskörper reduziert.
Desweiteren lässt sich der jeweilige Abgasbehandlungs-
körper aus dem aufgeschnittenen Mantel in der Regel
so herausnehmen, dass dabei keine großen Kräfte auf
den jeweiligen Abgasbehandlungskörper eingeleitet
werden müssen. Dementsprechend kann auch diesbe-
züglich die Beschädigungsgefahr reduziert werden, was
insbesondere dann von Bedeutung ist, wenn die Abgas-
behandlungskörper aus einem spröden Material beste-
hen, wie z.B. Keramik, insbesondere Cordierit.
[0007] Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Er-
findung ergeben sich aus den Unteransprüchen, aus den
Zeichnungen und aus der zugehörigen Figurenbeschrei-
bung anhand der Zeichnungen.
[0008] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erläuternden 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.
[0009] Bevorzugte Ausführungsbeispiele der Erfin-
dung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden in
der nachfolgenden Beschreibung näher erläutert, wobei
sich gleiche Bezugszeichen auf gleiche oder ähnliche
oder funktional gleiche Bauteile beziehen.
[0010] Es zeigen, jeweils schematisch,

Fig. 1 eine stark vereinfachte, prinzipielle Ansicht ei-
ner Vorrichtung zum Freischneiden eines Ab-
gasbehandlungskörpers beim Abschneiden ei-
nes ersten Endabschnitts des Gehäuses,

Fig. 2 eine Ansicht wie in Fig. 1, jedoch beim Ab-
schneiden eines zweiten Endabschnitts des
Gehäuses,

Fig. 3 eine Ansicht wie in Fig. 2, jedoch vor dem Auf-
schneiden eines Mantels des Gehäuses,

Fig. 4 eine Ansicht wie in Fig. 3, jedoch nach dem Auf-
schneiden des Mantels,

Fig. 5 einen vereinfachten Querschnitt durch das Ge-
häuse im Bereich des Mantels vor dem Auf-
schneiden des Mantels entsprechend Schnitt-
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linien V in Fig. 1,

Fig. 6 ein Querschnitt wie in Fig. 5, jedoch nach dem
Aufschneiden des Mantels entsprechend
Schnittlinien VI in Fig. 4,

Fig. 7 ein Querschnitt wie in Fig. 6, jedoch nach dem
Aufbiegen des Mantels,

Fig. 8 ein Querschnitt wie in Fig. 6, jedoch bei einer
Ausführungsform mit zwei gegenüberliegen-
den Schnitten,

Fig. 9 eine Ansicht wie in Fig. 8, jedoch beim Entfer-
nen freigeschnittener Gehäusehälften.

[0011] Entsprechend den Fig. 1 bis 4 umfasst eine er-
findungsgemäße Vorrichtung 1, die zum Freischneiden
wenigstens eines Abgasbehandlungskörpers 2 dient, der
in einem Gehäuse 3 einer nicht näher bezeichneten Ab-
gasbehandlungseinrichtung angeordnet ist, zumindest
eine Aufschneidstation 4. In der dargestellten bevorzug-
ten Ausführungsform umfasst die Vorrichtung 1 außer-
dem eine Abschneidstation 5.
[0012] Bei der Abgasbehandlungseinrichtung kann es
beispielsweise um einen Katalysator oder um ein Parti-
kelfilter handeln. Dementsprechend handelt es sich bei
dem wenigstens einen Abgasbehandlungskörper 2 vor-
zugsweise um einen Katalysatorkörper oder um einen
Partikelfilterkörper. Zur vereinfachten Darstellung ist im
Gehäuse 3 hier nur ein einziger Abgasbehandlungskör-
per 2 angeordnet. Es ist klar, dass bei anderen Ausfüh-
rungsformen auch mehrere Abgasbehandlungskörper 2
im Gehäuse 3 angeordnet sein können. Der Abgasbe-
handlungskörper 2 kann beispielsweise aus einem ke-
ramischen Material bestehen. Insbesondere handelt es
sich beim Abgasbehandlungskörper 2 um einen Mono-
lithen. Ebenso kann der Abgasbehandlungskörper 2 aus
mehreren monolithischen Teilkörpern zusammengebaut
sein.
[0013] Das Gehäuse 3 weist einen Mantel 6 auf, der
den Abgasbehandlungskörper 2 in Umfangsrichtung um-
schließt. Desweiteren weist das Gehäuse 3 vorzugswei-
se zwei axiale Endabschnitte 7 und 8 auf, die an den
axialen Enden des Mantels 6 angeordnet sind. Insbeson-
dere sind die Endabschnitte 7, 8 an den Mantel 6 ange-
schweißt oder daran durch Umformung ausgebildet. Das
Gehäuse 3 ist hier in der sogenannten Rohrbauweise
gefertigt und besitzt demnach einen einstückigen, rohr-
förmigen Mantel 6. Grundsätzlich ist die vorliegende Er-
findung auch bei einem Gehäuse 3 anwendbar, das in
der sogenannten Halbschalenbauweise gefertigt ist, bei
welcher der Mantel 6 aus zwei Halbschalen zusammen-
gebaut ist. Im vorliegenden Fall sind die Endabschnitte
7, 8 als Trichter ausgestaltet; ebenso sind andere Aus-
führungsformen möglich. Üblicherweise besitzt der Man-
tel 6 und somit auch der Abgasbehandlungskörper 2 ei-
nen kreisförmigen oder elliptischen Querschnitt; ebenso

sind andere Querschnitte möglich. Mantel 6 und Endab-
schnitte 7, 8 bestehen üblicherweise aus Metall, in der
Regel Stahlblech, vorzugsweise Edelstahlblech.
[0014] Der Abgasbehandlungskörper 2 ist im Inneren
des Mantels 6 vorzugsweise von einem Lagermaterial 9
in Umfangsrichtung umhüllt. Das Lagermaterial 9 ist bei-
spielsweise in Form einer Lagermatte einlagig oder
mehrlagig um den Abgasbehandlungskörper 2 gewickelt
und mit diesem in den Mantel 6 eingesetzt. Im fertig mon-
tierten Zustand ist das Lagermaterial 9 radial zwischen
dem Mantel 6 und dem Abgasbehandlungskörper 2 an-
geordnet und radial verpresst. Hierdurch wird eine Ver-
spannung erzielt, die den Abgasbehandlungskörper 2 im
Mantel 6 axial fixiert und außerdem vor einem unmittel-
baren Kontakt mit dem Mantel 6 schützt.
[0015] Die Aufschneidstation 4 und die Abschneidsta-
tion 5 weisen jeweils eine Halteeinrichtung 10 auf, mit
deren Hilfe das Gehäuse 3 fixierbar ist. Im gezeigten Aus-
führungsbeispiel ist beiden Stationen 4, 5 eine gemein-
same Halteinrichtung 10 zugeordnet. Bei einer anderen
Ausführungsform kann jede Station 4, 5 eine eigene Hal-
teeinrichtung 10 aufweisen, wodurch die Taktzeiten zum
Freischneiden des Abgasbehandlungskörpers 2 verklei-
nert werden und wodurch die separaten Halteeinrichtun-
gen 10 besser an ihre jeweilige Aufgabe angepasst wer-
den können.
[0016] Die Aufschneidstation 4 weist außerdem zu-
mindest ein Aufschneidwerkzeug 11 auf, mit dessen Hilfe
der Mantel 6 spanlos und mechanisch aufgeschnitten
werden kann. Hierzu ist das Aufschneidwerkzeug 11 vor-
zugsweise mit einer Klinge 12 ausgestattet, deren
Schneide hier mit 13 bezeichnet ist. Es ist klar, dass bei
einer anderen Ausführungsform auch zwei oder mehr
derartige Aufschneidwerkzeuge 11 vorhanden sein kön-
nen.
[0017] Die Aufschneidstation 4 ist so ausgestaltet,
dass sie zwischen der Halteeinrichtung 10 und dem Auf-
schneidwerkzeug 11 eine axiale Relativverstellung er-
möglicht, die in den Fig. 3 und 4 durch einen Pfeil 14
angedeutet ist. Im Beispiel ist das Aufschneidwerkzeug
11 relativ zur stationären Halteeinrichtung 10 verfahrbar;
ebenso ist ein stationäres Aufschneidwerkzeug 11 denk-
bar.
[0018] Die Abschneidstation 5 weist wenigstens ein
Abschneidwerkzeug 15, mit dessen Hilfe die Endab-
schnitte 7, 8 vom Mantel 6 bzw. vom Gehäuse 3 spanlos
und mechanisch abschneidbar sind. Hierzu ist das Ab-
schneidwerkzeug 15 vorzugsweise mit einem Rollmes-
ser 16 ausgestattet, dessen Schneide mit 17 bezeichnet
ist. Das Rollmesser 16 ist um eine Rollachse 18 drehbar
am Abschneidwerkzeug 15 gelagert. Es ist klar, dass bei
einer anderen Ausführungsform auch zwei oder mehr
derartiger Abschneidwerkzeuge 15 vorgesehen sein
können.
[0019] Die Abschneidstation 5 ist vorzugsweise so
ausgestaltet, dass sie zwischen der Halteinrichtung 10
und dem Abschneidwerkzeug 15 eine in der Umfangs-
richtung des Gehäuses 3 bzw. des Mantels 6 orientierte
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Relativverstellung ermöglicht. Diese Relativverstellung
wird im gezeigten Beispiel dadurch erreicht, dass die Hal-
teeinrichtung 10 das damit festgehaltene Gehäuse 3 um
eine Drehachse 19 drehen kann, was in den Fig. 1 und
2 durch einen Pfeil 20 angedeutet ist, während das Ab-
schneidwerkzeug 15 stationär ist. Ebenso ist ein rotie-
rendes Abschneidwerkzeug 15 denkbar.
[0020] Die erfindungsgemäße Vorrichtung 1 bzw. das
erfindungsgemäße Verfahren arbeitet wie folgt:
[0021] Entsprechend Fig. 1 wird das Gehäuse 3 in die
Halteeinrichtung 10 eingesetzt und darin festgehalten.
Das Abschneidwerkzeug 15 wird zum Abschneiden des
freistehenden ersten Endabschnitts 7 positioniert. Das
Rollmesser 16 berührt dabei mit seiner Schneide 17 den
Mantel 6 radial und ist dabei so orientiert, dass sich seine
Rollachse 18 parallel zur Drehachse 19 der Halteinrich-
tung 10 erstreckt. Die Halteeinrichtung 10 dreht dann das
Gehäuse 3 um die Drehachse 19. Gleichzeitig wird das
Rollmesser 16 entsprechend einem Pfeil 21 radial an den
Mantel 6 angepresst. Desweiteren rollt das Rollmesser
16 außen am Gehäuse 3 bzw. außen am Mantel 6 ab.
Beim Abrollen dreht das Rollmesser 16 um seine Rol-
lachse 18, was in den Fig. 1 und 2 durch Pfeil 22 ange-
deutet ist. Aufgrund des Anpressdrucks 21 schneidet da-
bei das Rollmesser 16 zunehmend in das Gehäuse 3
bzw. in den Mantel 6 ein, solange bis der Mantel 6 durch-
trennt ist, wodurch das Rollmesser 16 den ersten End-
abschnitt 7 vom Mantel 6 abschneidet. Die Ab-
schneidstation 5 kann dabei den jeweiligen Endabschnitt
7 bzw. 8 spanlos vom Mantel 6 abschneiden. Auch an-
dere Verunreinigen, wie Funken oder Staub, treten bei
diesem Abschneidvorgang regelmäßig nicht auf.
[0022] Entsprechend Fig. 2 wird in einem nächsten
Schritt der zweite Endabschnitt 8 vom Gehäuse 3 bzw.
vom Mantel 6 abgeschnitten. Hierzu wird zunächst das
restliche Gehäuse 3 aus der Halteeinrichtung 10 entnom-
men, gewendet und erneut darin fixiert. Anschließend
wird das Abschneidwerkzeug 15 zum Abschneiden des
zweiten Endabschnitts 18 am restlichen Gehäuse 3 bzw.
am Mantel 6 positioniert. Der spanlose Abschneidvor-
gang ist dann identisch wie beim Abschneiden des ersten
Endabschnitts 7.
[0023] Anschließend ist entsprechend Fig. 3 vom Ge-
häuse 3 nur noch der Mantel 5 übrig, der im folgenden
mit Hilfe des Aufschneidwerkzeugs 11 aufgeschnitten
wird. Hierzu wird das Aufschneidwerkzeug 11 relativ zur
Halteeinrichtung 10 so positioniert, dass sich die Klinge
12 mit ihrer Schneide 13 axial benachbart zu einem er-
sten axialen Mantelende 23 befindet. Dabei erstreckt sich
die Klinge 12 mit ihrer vorzugsweise angestellten Schnei-
de 13 in radialer Richtung soweit, dass sie in jedem Fall
den Mantel 6 durchsetzt und in das Lagermaterial 9 ein-
schneiden kann und keinenfalls den Abgasbehandlungs-
körper 2 berührt. Die Halteeinrichtung 10 ist so gestaltet,
dass das Aufschneidwerkzeug 11 die Klinge 12 wenig-
stens an einer Seite zumindest über die gesamte axiale
Erstreckung des Mantels 6 durch den Mantel 6 durch-
führen kann. Der Mantel 6 wird dabei vom ersten axialen

Mantelende 23 bis zum anderen oder zweiten axialen
Mantelende 24 aufgeschnitten, und zwar spanlos und
mechanisch. Vorzugsweise erfolgt die Relativverstellung
14 des Aufschneidwerkzeugs 11 axial und somit parallel
zur Drehachse 19. Hierdurch entsteht ein geradliniger
Schnitt, der in Fig. 6 mit 25 bezeichnet ist.
[0024] Entsprechend Fig. 4 wird der Mantel 6 vom er-
sten Mantelende 23 bis zum zweiten Mantelende 24
durchgehend aufgeschnitten, wodurch der genannte
Schnitt 25 entsteht. Durch Zurückverstellen des Auf-
schneidwerkzeugs 11 in die in Fig. 3 gezeigte Position
und durch Drehen des Mantels 6, z.B. um 180° um die
Drehachse 19 kann auf entsprechende Weise zu dem
bereits hergestellten ersten Schnitt 25 ein zweiter Schnitt
hergestellt werden, der in Fig. 8 mit 26 bezeichnet ist.
Ebenso ist es möglich, die beiden Schnitte 25, 26 mit
zwei Abschneidwerkzeugen 11 simultan herzustellen.
Auch das Aufschneiden des Mantels 6 erfolgt spanlos
und mechanisch, wodurch eine Verschmutzung sowie
eine Beschädigung des Abgasbehandlungskörpers 2
vermieden werden kann.
[0025] Fig. 5 zeigt das Gehäuse 3 nach dem Abschnei-
den der Endabschnitte 7, 8 und vor dem Aufschneiden
des Mantels 6. Dies entspricht dem in Fig. 3 gezeigten
Zustand.
[0026] Das den Abgasbehandlungskörper 2 in Um-
fangsrichtung umhüllende Lagermaterial 9 ist hier als ein-
lagige Lagermatte ausgestaltet, deren Ende bei 27 an-
einander stoßen. Insbesondere bei einer neuen Abgas-
behandlungseinrichtung ist das Lagermaterial 9 radial
stark vorgespannt, so dass es nicht ohne weiteres mög-
lich ist, den Abgasbehandlungskörper 2 ohne Beschädi-
gungsgefahr in axialer Richtung aus dem Mantel 6 her-
auszuschieben. Dementsprechend wird bei der Erfin-
dung der Mantel 6 in axialer Richtung aufgeschnitten.
[0027] Fig. 6 zeigt den Zustand des Gehäuses 3 nach
dem Einbringen des ersten Schnitts 25 in den Mantel 6.
Erkennbar erstreckt sich dieser Schnitt 25 in radialer
Richtung durch den Mantel 6 vollständig hindurch und
erstreckt sich bis in das Lagermaterial 9 hinein. In jedem
Fall wird ein radialer Abstand zum Abgasbehandlungs-
körper 2 eingehalten.
[0028] Bei einer relativ kleinen Wandstärke des Man-
tels 6 kann ein einziger Schnitt 25 ausreichen, um den
Abgasbehandlungskörper 2 vom Gehäuse 3 bzw. vom
Mantel 6 freizuschneiden. Entsprechend Fig. 7 kann
dann nämlich der aufgeschnittene Mantel 6 vor dem Ent-
nehmen des Abgasbehandlungskörpers 2 aufgebogen
werden. Hierbei vergrößert sich ein nicht näher bezeich-
neter Abstand zwischen Mantelkanten 28, die sich ent-
lang des Schnitts 25 erstrecken. Nach dem Aufbiegen
des Mantels 6 lässt sich der Abgasbehandlungskörper 2
zusammen mit dem Lagermaterial 9 dem restlichen Ge-
häuse 3 bzw. dem Mantel 6 entnehmen. Das Lagerma-
terial 9 kann dann ohne weiteres vom Abgasbehand-
lungskörper 2 abgenommen werden.
[0029] Bei einer alternativen Vorgehensweise, die sich
bei größeren Wandstärken des Mantels 6 anbietet, kann
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der Mantel 6 entsprechend Fig. 8 wie oben erwähnt zu-
mindest an zwei Seiten aufgeschnitten werden, wodurch
wenigstens die beiden Schnitte 25, 26 entstehen, die sich
vorzugsweise diametral gegenüberliegen. Durch die we-
nigstens zwei Schnitte 25, 26 wird der Mantel 6 in zwei
oder mehr Mantelsegmente 29, 30 aufgeteilt.
[0030] Bei zwei diametralen Schnitten 25, 26 können
entsprechend Fig. 9 die beiden freigeschnittenen Man-
telsegmente oder Mantelhälften 29, 30 vom Abgasbe-
handlungskörper 2 entfernt werden. Damit ist der Abgas-
behandlungskörper 2 aus dem Gehäuse 3 bzw. dem
Mantel 6 entnommen.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Entnehmen wenigstens eines Ab-
gasbehandlungskörpers (2) aus einem Gehäuse (3),
das einen den wenigstens einen Abgasbehand-
lungskörper (2) in Umfangsrichtung umschließen-
den Mantel (6) aufweist,

- bei dem der Mantel (6) von einem axialen Man-
telende (23) zum anderen axialen Mantelende
(24) spanlos und mechanisch aufgeschnitten
wird,
- bei dem nach dem Aufschneiden des Mantels
(6) der wenigstens eine Abgasbehandlungskör-
per (2) aus dem aufgeschnitten Mantel (6) ent-
nommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Aufschneiden des Mantels (6) mit zumin-
dest einem Aufschneidwerkzeug (11) durchgeführt
wird, das beim Aufschneiden den Mantel (6) radial
durchsetzt und dabei relativ zum Mantel (6) axial ver-
stellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Mantel (6) nur mit einem einzigen
Schnitt (25) aufgeschnitten wird, wobei der auf-
geschnittene Mantel (6) vor dem Entnehmen
des wenigstens einen Abgasbehandlungskör-
pers (2) aufgebogen wird, indem ein Abstand
zwischen entlang des Schnitts (25) aneinander-
grenzenden Mantelkanten (28) vergrößert wird,
oder
- dass der Mantel (6) mit mindestens zwei in
Umfangsrichtung voneinander beabstandeten
Schnitten (25, 26) aufgeschnitten wird, wodurch
mindestens zwei Mantelsegmente (29, 30) ent-
stehen, wobei zum Entnehmen des wenigstens
einen Abgasbehandlungskörpers (2) aus dem
aufgeschnittenen Mantel (6) zumindest eines
der Mantelsegmente (29, 30) vom wenigstens

einen Abgasbehandlungskörper (2) entfernt
wird, wobei die Schnitte (25, 26) insbesondere
gleichzeitig oder nacheinander am Mantel (6)
eingebracht werden können.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Mantel (6) mit wenigstens einer Klin-
ge (12) geschnitten wird, und/oder
- dass beim Aufschneiden des Mantels (6) eine
axiale Relativverstellung (14) zwischen dem
Mantel (6) und der wenigstens einen Klinge (12)
erfolgt, und/oder
- dass die wenigstens eine Klinge (12) beim Auf-
schneiden des Mantels (6) in ein Lagermaterial
(9) einschneidet, das den wenigstens einen Ab-
gasbehandlungskörper (2) innerhalb des Man-
tels (6) in Umfangsrichtung umhüllt.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass beim Aufschneiden des Mantels (6) gleichzei-
tig ein Lagermaterial (9), das den wenigstens einen
Abgasbehandlungskörper (2) innerhalb des Mantels
(6) in Umfangsrichtung umhüllt, aufgeschnitten oder
eingeschnitten wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

- dass vor dem Aufschneiden des Mantels (6)
ein axialer Endabschnitt (7, 8) des Gehäuses
(3) vom Mantel (6) spanlos und mechanisch ab-
geschnitten wird, oder
- dass vor dem Aufschneiden des Mantels (6)
zwei axiale Endabschnitte (7, 8) des Gehäuses
(3) vom Mantel (6) spanlos und mechanisch ab-
geschnitten werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der wenigstens eine Endabschnitt (7, 8)
mit wenigstens einem Rollmesser (16) vom
Mantel (6) abgeschnitten wird, und/oder
- dass beim Abschneiden des wenigstens einen
Endabschnitts (7, 8) eine in Umfangsrichtung
orientierte Relativverstellung (20) zwischen
dem Mantel (6) und dem wenigstens einen Roll-
messer (15) erfolgt, und/oder
- dass das wenigstens eine Rollmesser (16)
beim Abschneiden des wenigstens einen End-
abschnitts (7, 8) am Gehäuse (3) abrollt, und/
oder
- dass das wenigstens eine Rollmesser (16)
beim Abschneiden des wenigstens eine Endab-
schnitts (7, 8) am Gehäuse (3) unter radialem
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Anpressdruck (21) abrollt.

8. Vorrichtung zum Freischneiden wenigstens eines in
einem Gehäuse (3) angeordnete Abgasbehand-
lungskörpers (2),

- mit einer Aufschneidstation (4), die eine Hal-
teeinrichtung (10) zum Festhalten des Gehäu-
ses (3) und wenigstens ein Aufschneidwerk-
zeug (11) zum spanlosen und mechanischen
Aufschneiden eines den wenigstens einen Ab-
gasbehandlungskörper (2) in Umfangsrichtung
umschließenden Mantels (6) des Gehäuses (3)
aufweist,
- wobei die Aufschneidstation (4) zum Auf-
schneiden des Mantels (6) eine axiale Relativ-
verstellung (14) zwischen der Halteeinrichtung
(10) und dem wenigstens einen Aufschneid-
werkzeug (11) ermöglicht, derart, dass das we-
nigstens eine Aufschneidwerkzeug (11) den
Mantel (6) von einem axialen Mantelende (23)
zum anderen axialen Mantelende (24) auf-
schneidet.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine Aufschneidwerkzeug (11)
jeweils eine Klinge (12) aufweist, die bei der axialen
Relativverstellung (14) den Mantel (6) radial durch-
setzt und ihn vom einen Mantelende (23) zum an-
deren Mantelende (24) aufschneidet.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,

- dass eine Abschneidstation (5) vorgesehen
ist, die eine Halteinrichtung (10) zum Festhalten
des Gehäuses (3) und wenigstens ein Ab-
schneidwerkzeug (15) zum spanlosen und me-
chanischen Abschneiden wenigstens eines
axialen Endabschnitts (7, 8) des Gehäuses (3)
aufweist,
- wobei die Abschneidstation (5) zum Abschnei-
den des wenigstens einen Endabschnitts (7, 8)
eine in Umfangsrichtung orientierte Relativver-
stellung (20) zwischen der Halteeinrichtung (10)
und dem wenigstens einen Abschneidwerkzeug
(15) ermöglicht, derart, dass der wenigstens ei-
ne Endabschnitt (7, 8) vom Mantel (6) abge-
schnitten wird.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine Abschneidwerkzeug (15)
jeweils ein Rollmesser (16) aufweist, das bei der in
Umfangsrichtung orientierten Relativverstellung
(20) außen am Gehäuse (3) unter radialem An-
pressdruck (21) abrollt und dabei zunehmend in das

Gehäuse (3) einschneidet und letztlich den jeweili-
gen Endabschnitt (7, 8) vom Mantel (6) abschneidet.
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