EP 0 306 705 A2

Europaisches Patentamt

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

®

@) Anmeldenummer: 88112685.8

@ Anmeldetag: 04.08.88

0 306 705
A2

@ Verdffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ mt.ci.+ FOIN 3/28 , BO1J 35/04 ,
BO1D 53/36

@) Prioritst: 10.09.87 DE 8712267 U

@ Versffentlichungstag der Anmeldung:
15.03.89 Patentblatt 89/11

Benannte Veriragsstaaten:
DE ES FR GB IT SE

@ Anmelder; Sliddeutsche Kiihlerfabrik Julius
Fr. Behr GmbH & Co. KG
Mauserstrasse 3
D-7000 Stuttgart 30(DE)

Erfinder: Kuchelmeister, Reinhold, Dipi.-ing.
(FH)

Hoher Weg 14

D-7035 Waldenbuch(DE)

Verireter: Wilhelm, Hans-Herbert, Dr.-Ing. et al
Wilhelm & Dauster Patentanwaite
Hospitaistrasse 8

D-7000 Stuttgart 1(DE)

@ Tragerkorper fiir die Herstellung eines katalytischen Reaktors zur Abgasreinigung.

@ Bei einem Trigerkdrper flr die Herstellung ei-
nes katalytischen Reaktors zur Abgasreinigung aus
einer Matrix aus einem oder mehreren, zu mehreren
aneinanderliegenden Lagen gewickelten oder gefal-
teten Metallbdndern wird vorgesehen, daB minde-
stens im Bereich der duBersten Lage und des Ge-
hiusemantels Lotmaterial zum VerlSten von Geh&u-
semantel und Matrix vorgesehen ist, wobei zur Auf-
nahme des Lotmateriales zwischen der JuBersten
Lage und dem Gehdusemantel ein Drahtgeflecht ein-
gefiigt ist.
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Tragerkdrper flir die Herstellung eines katalytischen Reaktors zur Abgasreinigung

Die Neuerung betrifit einen Trégerkdrper fiir
die Herstellung eines katalytischen Reaktors zur
Abgasreinigung nach dem Oberbegriff des Schutz-
anspruches 1. Bei soichen aus geweliten oder aus
abwechselnd gewsllten und glatten Metallbdndern
gewickelten oder gefalteten TrdgerkSrpern tritt, we-
gen der hersteilungsbedingt nur schlecht einzuhal-
tenden Toleranzen, das Problem auf, da8 die ge-
wickelte oder gefaltete Mairix an der Innenwand
des Gehdusemantels nicht ausreichend fest verls-
tet ist. Dies flihrt entweder schon bei der Herstel-
lung, oder, bedingt durch Warmedehnungen, auch
wihrend des Befriesbes zu einer Beschiddigung an
den Befestigungssteilen und damit auch zu einer
Beschidigung des Katalysators.

Es ist zwar schon bekannt geworden, zur Erzie-
lung eines guten Lotauftrages und einer guten Ver-
I6tung die MatrixkSrper so auszubiiden (DE-OS 35
43 011 - D 7488), daB jeweils anliegend an der
innenwand des Gehdusemantels ein mit Wellungen
versehenes Band vorgesehen ist, dessen Wellen-
kdmme sich dicht an den Gehdusemantel andriik-
ken lassen und zudem jeweils Spalte bilden, in
denen das Lotmaterial aufgenommen werden kann.
Es hat sich jedoch gezeigt, daB auch durch soiche
MaBnahmen die vorher erwihnten Nachteile nicht
voll ausgeschaltet werden k&nnen.

Der Erfindung liegt daher die Auigabe zugrun-
de, einen Tragerk&rper der eingangs genannten Art
so auszubilden, daB eine innige Verbindung beim
Létvorgang zwischen Geh3usemantel und Matrix
herstellbar ist.

Zur L8sung dieser Aufgabe werden bei einem
TragerkSrper der eingangs genannten Art die kenn-
zeichnenden Merkmale des Schutz anspruches 1
vorgesehen. Durch die Anordnung eines Drahtge-
flechtes, das eine gewisse elastische Nachgisbig-
keit hat, 148t sich die Matrix unter Zuhilfenahme
des Drahtgeflechtes an allen Stellen eng in den
Gehdusemantel einpassen. Wird dieses Drahtge-
flecht mit Lotmaterial versehen, beispielsweise mit
Lotmaterial getrdnkt oder beschichtet oder plattiert,
dann wird auch die Gewihr dafiir gegeben, daB im
Befestigungsbereich zwischen Geh#usemantel und
Matrix ausreichend Lotmaterial zur Verfligung steht,
so daf beim Lotvorgang, der in der Regel in einem
Lotofen durchgefiihrt wird, die gewinschie innige
und dauerhafte Verbindung zwischen Gehdusem-
antel und Matrix erreicht wird.

Es ist =zwar bekannt (zeitschrift MOT
Nr.13/1985, S.114), bei Abgaskatalysatoren von
Kraftfahrzeugen, die aus Keramik gebildet sind,
den relativ spréden und stofgeféhrdeten Keramik-
kérper vor mechanischer Zerstdrung durch ein um
ihm herum vorgesehenes Drahtgeflecht oder durch

10

15

20

25

30

35

45

50

eine Quellmatie zu schiitzen. Bei diesen Bauarten
werden aber die einem Drahtgeflecht innewohnen-
den Eigenschaften, auch als Triger flr Lotmaterial
dienen zu kdnnen und damit eine ideale Zwischen-
schicht zwischen metallischen Trigerkdrpern und
metallischen Gehduseminteln zu bilden, nicht aus-
genutzt und auch nicht angesprochen.

Die Anordnung des Drahtgeflechtes im AuBen-
bereich des metallischen Matrixk&rpers kann zu-
sdtzlich aber auch dazu ausgeniitzt werden, eine
gewisse Wirmeisolierschicht zwischen Gehdusem-
antel und Matrixk&rper zu schaffen, wenn daflr
gesorgt wird, daB das Drahtgeflecht, das eng am
Gehdusemantel anliegt, durch eine WHirmeisola-
tionsschicht vom inneren MatrixkSrper getrennt
wird. Dies kann in sinfacher Weise dadurch ge-
schehen, da8 das Drahtgeflecht zwischen Stirnrin-
gen angeordnst wird, die mindestens die duBerste
Lage des metallischen Matrixkdrpers und damit die
Zufersten Strdmungskandle in dieser Matrix ver-
schlieBen. Dadurch ensteht im AufBenbereich des
metallischen Matrixkrpers ein abgeschiossener
Luftspalt, der zur Warmeisolierung dient. Gleichzei-
tig wird die Md&glichkeit geschaffen, da8 Drahtge-
flecht auch mechanisch an dem metallischen Ma-
trixkGrper zu halten, so daB eine Montageerieichte-
rung beim Einbau in den Gehdusemantel erreicht
wird. Besonders zweckmi8ig ist es in diesem Fall,
den Geh3dusemantel aus zwei Schalen auszubilden,
die von aufen auf den metallischen Matrixk&rper
mit dem Drahtgeflecht aufgesetzt und mittels Flan-
schen o.dgl. unter siner gewissen Verquetschung
des 3duBeren Randes des metallischen Matrixké&r-
pers fest untereinander verbunden werden. Die
Stirnringe selbst kdnnen durch speichenartige Zu-
ganker zusammengehalten werden, die durch den
von den Stirnringen abgeschlossenen dueren Luft-
spaltring des Matrixk&rpers hindurchgeflhrt sind.
Mdglich ist es auch, diesen Luftspaliring noch mit
wirmeisolierendem Material, beispielsweise mit
Keramikwerkstoff auszuflillen. Die Neuerung er-
mdglicht daher neben einer innigen und dauerhaf-
ten Verbindung des Matrixkdrpers mit dem Gehdu-
semantel auch eine Warmeisclierung nach auBen,
die den Gehdusemantel des Katalysators im Be-
trieb nicht zu heiB werden 135t.

Die Neuerung ist anhand von zwei Ausflh-
rungsbeispielen in der Zeichnung dargestellt und
wird im folgenden eridutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Lingsschnittdar-
stellung durch die obere Hilfte eines Trigerkdr-
pers flr einen katalytischen Reaktor zur Abgasrei-
nigung, dessen Gehdusemantel aus zwei Schalen
aufgebaut ist,
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Fig. 2 den Schnitt durch den volistdndigen
Trégerkdrper der Fig. 1 1&ngs der Linie li-il,

Fig. 3 einen Lédngsschnitt &hnlich Fig. 1,
jedoch durch eine Ausflihrungsform eines Tréger-
k8rpers, bei dem die Metallmatrix im AuBenbereich
durch Stirnringe abgeschiossen ist,

Fig. 4 eine verkieinerte Darstellung eines der
Stirnringe des Tragerkdrpers der Fig. 3,

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines
Schnittes durch eine Hilite der Stirnringe, die un-
tersinander durch speichenartige Zuganker zusam-
mengehalten sind,

Fig. 6 einen Tailschnitt durch einen Stirnring
dhnlich Fig. 5, jedoch mit versenkt angeordneten
HaltekSpfen bzw. Halteschrauben flir die Zuganker
und

Fig. 7 die vergréBerte Darstellung eines De-
tailschnittes 1&ngs der Linie VIl in Fig. 3.

In den Fig. 1 und 2 ist ein aus zwei symme-
trisch zur Mittelebene (11) aufgebauten Schalen
(6b, B¢c) bestehender Gehdusemantel (8) gezeigt,
der in eine Abgasleitung eines Kraftfahrzeugmoto-
res einbaubar ist. Dieser Gehdusemantel (6) kann
zur Wirmeisolierung aufen mit einer gestrichelt
angedeuteten Isolierschale (12) versehen sein. In
dem Gehiusemantel (6) ist, wie insbesonders aus
Fig. 2 deutlich wird, ein gewickelter MatrixkSrper
(2) eingesetzt, der nach dem Wickein aus der in
Fig. 2 strichpunktiert angedeuteten zylindrischen
Form (13) in eine ovale Form gepreBt wird, ehe er
zwischen den beiden Schalen (6b, 6¢) eingeschios-
sen wird. Der Matrixk&rper (2) wird in an sich
hekannter Weise jeweils aus einem Wellband und
einem glatten Band zur Zylinderform gewickelt, die
jeweils angrenzend aneinander aufgewickelt wer-
den. Auf diese Weise liegt jeweils zwischen sinem
gewickelten Glattband das gewickeite Wellband.
Zwischen diesen so entstehenden Lagen (3) der
gewickelten Bénder ergeben sich damit in Richtung
der Achse des Zylinders verlaufende Strémungska-
ndle (5), die vom Abgas durchstrdmt werden. In
diesen Strémungskandlen findet die chemische
Reaktion mit dem spéter aufgebrachten katalyti-
schen Material statt.

Um den zur Ovalform gepreBten Matrixk&rper
(2) wird ein Drahtgeflecht (7), zum Beispiel in der
Form einer diinnen Drahigeflechtmatte herumge-
wickelt. Dieses Drahtgeflecht (7) kann vor dem
Aufwickeln mit Lotmaterial getrdnkt oder mit Lot-
material beschichtet oder plattiert sein. Beim Auf-
setzen der beiden Halbschalen (6b und 6c¢) wird
das Drahtgeflecht (7) einer gewissen elastischen
Verformung ausgesetzt, die dazu flihrt, daf der
metallische Matrixk&rper (2) mit seiner dufersten
Lage (3a) dicht am Drahtgeflecht (7) und Uber
diese dicht an der Innenwand des Gehdusemantels
(6) anliegt. Die beiden Halbschalen werden dabei
mit Hilfe ihrer Flansche (14) aufeinandergesetzt
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und an diesen Flanschen entweder mit einer Lot-
einlage in der Form von Drahtfolie oder Pulver
gebérdelt oder auch in bekannter Weise gepunktet
oder geheftet. Auch bekannte Druckfligeverfahren
kénnen eingesetzt werden. Der so vorbereitete
Trigerkdrper gelangt dann in einen Vakuumofen,
wo das Lotmaterial im Drahtgeflecht zum Schmel-
zen kommt und flir eine innige Verbindung zwi-
schen Gehidusemantel (6) und metailischem Matrix-
kdrper (2) sorgt. Natlirlich kann in bekannter Weise
auch vorgesehen werden, da der Matrixk&rper (2)
vor dem L&ten auch an seinen Stirnseiten mit
Lotmaterial versehen wird, was beispislsweise
durch Tauchen des Matrixkérpers in flissiges Lot-
material geschehen kann.

wie in Fig. 2 angedeutet ist, ist es mdglich,
beim Aufsetzen der Halbschalen (6b und 6c) ein
Einklemmen des Drahtgeflechtes (7) im Bereich
der Flansche (14) dadurch zu verhindern, da8 ein
Blechstreifen (15) zunichst im Beresich der Flan-
sche als Montagehilfe eingesetzt wird, der an-
schlieBend wieder entfernt werden kann.

In den Fig. 3 bis 7 ist eine Ausfilihrungsform
gezeigt, bei der der Matrixkdrper (2), der im Ubri-
gen in gleicher Weise herstellbar ist, wie bei der
Ausfithrungsform der Fig. 1 und 2, in seinem Zufe-
ren Bersich jeweils von zwei Stirnringen (9) einge-
faft ist, die einen winkelfdrmigen Querschniit (s.
Fig. 5) aufweisen und daher sowohl einen Teil der
Stirnfliche des Matrixkdrpers (2) als auch einen
Teil des AuBenumfanges des Matrixkdrpers (2) ein-
rahmen. Zwischen diesen Stirnringen ist beim Aus-
filhrungsbeispiel der Fig. 3 bis 7 das Drahtgeflecht
(7) angeordnet, daB dadurch auch in seiner Lage
am Matrixk&rper (2) gesichert werden kann. Bei
dieser Ausfiihrungsform weist der Gehdusemantel
(6) im Bereich der Stirnringe umlaufende Abs#tze
(16) auf, die Platz schaffen fir die Aufnahme der
Stirnringe und die fUr eine Axialsicherung der Stirn-
ringe (9) und damit des zwischen den Stirnringen
(9) gehaitenen Matrixk&rpers (2) sorgen.

Die Stirnringe (9) werden, wie aus den Fig. 4
und 5 deutlich wird, durch speichenartige Zuganker
(10) zusammengehalten und gegen die Stimnfldche
des Matrixkdrpers (2) gedriickt, die durch Strg--
mungskandle des Matrixkrpers (2) im AuBenbe-
reich hindurchgefiihrt sind. Die Stirnringe (9) schiie-
Sen mindestens die duBerste Lage (3a), vorteilhaft
aber, wie anhand von Fig. 7 angedeutet ist, minde-
stens zwei Lagen des gewickelten MatrixkSrpers
(2) stirnseitig ab, so daB die dort befindlichen Stré-
mungskanile einen abgeschlossenen Luftspaltring
bilden, der zur Wirmeisolierung zum Gehdusem-
antel (6) hin ausgenutzt werden kann. Die Befesti-
gung durch VerlSten innerhalb des Geh&useman-
tels (6) geschieht in der gleichen Weise wie bei der
Ausfiihrungsform der Fig. 1 und 2. In beiden Fillen
ist im Bereich der AuBenwand (6a) des Gehdusem-
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antels () eine Offnung (8) nach auBen vorgesshen,
durch die beim L&tvorgang die sich entwickeinden
Dampfe eines L&sungsmittels fir das Lotmaterial
oder auch (berschiissige Loffllissigkeit abfliefen
kann, die bei einem getrénkten Drahtgeflecht beim
Aufsetzen der Halbschalen durch das Verquet-
schen des Drahtgeflechtes aus diesem herausge-
driickt wird. Zweckm#Bigerweise wird die Anord-
nung daher stets so getroffen, daB die &finung (8)
beim Zusammensetzen des Matrixk&rpers (2) mit
den beiden GehZduseschalen (6b, 6¢) nach unten
weist.

Der von den Stirnringen (9) abgeschlossene
Ringraum kann auch, wie in den Fig. 3 und 7
schematisch angedeutet ist, mit einem Wirmeiso-
liermaterial, beispielsweise mit Keramikmaterial
ausgefiilit werden. Neben dem Drahigeflecht, das
auch Lufteinschilisse aufweist, kann daher ein zu-
sitzlicher Ringraum zur Wirmeisolierung des me-
tallischen Matrixk&rpers (2) gegeniber dem Ge-
hdusemantel (6) dienen. Im Betrieb im Katalysator
auftretende Temperaturen lassen sich so in einfa-
cher Weise vom AuBenmantel des Katalysators
fernhaiten, ohne daB sine umstindliche und auf-
wendige Wirmeisolierung mdéglich ist. Die Wirmei-
solierung wird bei der Neuerung gleichzeitig mit
der-Herstellung des Trdgerk&rpers erreicht.

Fig. 6 zeigt eine Variante eines Stirnringes (9'),
der:im {ibrigen Zhnlich den Stirnringen (9) der Fig.
5 aufgebaut ist. Hier sind jedoch flir die Kdpfe (17)
der Zuganker (10') bzw. fiir entsprechende
Schraubkdpfe, dhniich wie bei der Anordnung von
Fahrradspeichen Vertiefungen (18) im Stirnring (9)
vorgesehen. Bei dieser Ausflhrungsform stehen
axial keine Schraubk&pfe o.dgl. Uiber die Kontur der
Stirnringe (9') vor.

Anspriiche

1. Tragerk&rper fur die Herstellung eines kata-
lytischen Reaktors zur Abgasreinigung, insbeson-
dere flir Kraftfahrzeugmotoren, bestehend aus einer
Matrix aus einem oder mehreren, zu mehreren
aneinanderliegenden Lagen gewickslten oder gefal-
teten Metallbdndern, die mit dem katalytischen Ma-
terial beschichtbar sind, zwischen sich Strémungs-
kandle (5) fur das Abgas bilden und in einem
hiilsenférmigen GehZdusemantel (8) eingesetzt sind,
wobei mindestens im Bereich der duBersten Lage
(3a) und des Geh3usemanteis (6) Lotmaterial zum
Verloten von Gehdusemantel und Matrix vorgese-
hen ist, dadurch gekennzeichnet, daf zur Aufnah-
me des Lotmateriales zwischen der duBersten Lage
(3a) und dem Gehdusemantel (6) ein Drahtgeflecht
(7) eingefiigt ist.
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2. Tragerkdrper nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Drahtgeflecht als eine mit
Lotmaterial trdnkbare Matte ausgebildet ist.

3. Tragerkdrper nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Drahtgeflecht (7) mit Lotma-
terial mindestens in seinem nach aufien gerichteten
Bereich beschichtet oder plattiert ist.

4, Tragerkdrper nach Anspruch 1 und einem
der Ubrigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB der Gehdusemantel (8) mit mindestens einer
an der AuBenwand (6a) vorgesehenen Offnung (8)
versehen ist.

5. Tragerk&rper nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, da das Drahtge-
flecht (7) zwischen Stirnringen (9) angeordnet ist,
die mindestens eine Lage der Maitrix (2) stirnseitig
verschliefen.

6. Trigerk&rper nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die Stirnringe (9) durch spei-
chenartige Zuganker (10) gegensinander und ge-
gen die Stirnseite der Matrix (2) gezogen sind.

7. Tragerkdrper nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf der GehZu-
semantel (6) aus zwei Schalen (6b, 6¢) aufgebaut
ist.
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