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©  Die  radiale  Dehnfähigkeit  bekannter,  aus  Metall- 
bändern  gewickelter  Trägerkörper  für  katalytische 
Reaktoren  sollte  verbessert  werden.  Die  Schwierig- 
keiten  bei  der  Befestigung  des  Trägerkörpers  in 
einer  Mantelhülse  hat  man  versucht,  durch  aufwendi- 
ge  Herstellungsmethoden  von  Trägerkörpem  zu  ver- 
meiden. 

Durch  die  Erfindung  wird  vorgeschlagen,  eine 
Vielzahl  von  Metallbändern  (1,2)  gleichzeitig  spiralig 
zu  einem  Trägerkörper  aufzuwickeln,  so  daß  eine 
Vielzahl  von  freien  Bandenden  (1b,2b)  am  Umfang 
des  fertigen  Trägerkörpers  entsteht.  Dies  ermöglicht 
eine  sichere  und  auch  bei  Wärmedehnungen  elasti- 
sche  Verbindung. 
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erfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  eines  metallischen  Tragerrorpers  Tur  einen  Kawiyus,<;neii 
Reaktor 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  nach  dem 
Jberbegriff  des  Patentanspruches  1  und  eine  Vor- 
chtung  zu  dessen  Durchführung. 

Es  ist  bekannt,  Trägerkörper  für  kataiytische 
leaktoren  zur  Abgasreinigung  aus  zwei  Metallbän- 
lern  durch  Wickeln  herzustellen,  von  denen  eines 
leweilt  und  das  andere  als  Glattband  ausgebildet 
3t.  Das  glatte  Metallband  wird  dabei  unmittelbar 
lenachbart  zu  dem  Wellband  aufgewickelt,  so  daß 
ss  ein  Ineinanderrutschen  benachbarter  Lagen  ge- 
wellter  Bänder  verhindert.  Bekannt  ist  es  auch, 
"rägerkörper  durch  Wickeln  nur  eines  einzigen 
Jandes  entsprechender  Querschnittsform  herzu- 
leiten,  bei  dem  aufgrund  des  Querschnittes  der 
Teilungen  ein  Ineinanderrutschen  benachbarter  La- 
jen  vermieden  ist.  Ein  Problem  solcher  gewickelter 
["rägerkörper,  die  anschließend  in  einem  hülsenför- 
nigen  Mantel  durch  Löten  befestigt  werden,  ist  die 
nangelnde  Elastizität  des  Trägerkörpers,  vor  allem 
n  radialer  Richtung,  die  ein  sattes  Anliegen  der 
vlantelhülse  erschwert  und  dabei  mitunter  Schwie- 
igkeiten  beim  Verlöten  des  Trägerkörpers  in  der 
vlantelhülse  mit  sich  bringt.  Ein  weiterer  Nachteil 
sind  auch  die  während  des  Betriebes  auftretenden 
A/ärmespannungen,  die  durch  die  unterschiedli- 
;hen  Temperaturen  im  Trägerkörper  und  an  der 
vlantelhülse  auftreten  und  zu  einem  unerwünschten 
Lösen  des  Trägerkörpers  aus  der  Mantelhülse  füh- 
-en  können. 

Es  ist  deshalb  auch  schon  bekannt  geworden 
[DE-OS  35  43  011),  den  Trägerkörper  jeweils  so 
auszubilden,  daß  er  mit  einem  Wellband  an  der 
zugeordneten  Mantelhülse  zur  Anlage  kommt,  weil 
dadurch  der  Lötvorgang  zum  Befestigen  des  Träg- 
erkörpers  sicherer  ausgeführt  werden  kann.  Be- 
kannt  ist  es  auch  (DE-OS  28  56  030),  den  Träger- 
körper  in  seiner  Mantelhülse  radial  zusammenzu- 
drücken,  um  dadurch  das  satte  Anliegen  erreichen 
zu  können.  Die  bei  gewickelten  Trägerkörpern  vor- 
handene  mangelnde  radiale  Nachgiebigkeit  des 
Wabenkörpers  kann  dadurch  aber  nicht  beseitigt 
werden. 

Um  Dehnungsprobleme  bei  metallischen  Kata- 
lysatorträgerkörpern  so  weit  als  möglich  zu  vermei- 
den,  ist  es  auch  bekannt  (DE-GM  86  12  872), 
zunächst  einen  Stapel  aus  gewellten  und  glatten 
Bändern  zu  bilden  und  die  Enden  des  Stapels 
dann  jeweils  gegensinnig  um  zwei  Fixpunkte  zu 
verschlingen,  so  daß  dadurch  ein  Trägerkörper  mit 
in  seinem  Inneren  S-förmig  verlaufenden  Metall- 
bändern  entsteht.  Da  dadurch  jedes  Metallband  mit 
seinen  beiden  Enden  am  Mantelkörper  anliegt, 
kann  ein  Vorteil  in  fügetechnischer  Hinsicht  erreicht 
werden.  Nachteilig  ist,  daß  keine  Radialsymmetrie 

der  Lagen  una  aamit  Keine  raaiai  gieicnmauiye 
Dehnfähigkeit  gegeben  ist. 

Der  Erfindung  liegt  daher  die  Aufgabe  zugrun- 
de,  ein  Verfahren  der  eingangs  genannten  Art  zu 

;  schaffen,  bei  dem  unter  Beibehaltung  der  bekann- 
ten  Wickeltechnik  ein  in  Radialrichtung  gleichmäßig 
nachgiebiger  Trägerkörper  geschaffen  werden 
kann,  der  sich  in  einfacher  Weise  mit  einer  Mantel- 
hülse  verbinden  läßt  und  auch  die  Gefahr  mindert, 

o  daß  diese  Verbindung  durch  Wärmedehnungen  be- 
einträchtigt  wird. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  werden  die  kenn- 
zeichnenden  Verfahrensmerkmale  des  Anspruches 
1  vorgeschlagen.  Es  wird  auf  diese  Weise  möglich, 

5  mit  dem  bekannten  Wickelverfahren  eine  mehrgän- 
gige  spiralige  Trägermatrix  zu  bilden,  bei  der  die 
freien  Enden  aller  aufgewickelten  Metallbänder  am 
Umfang  des  Trägerkörpers  liegen.  Ein  Zusammen- 
halt  einer  so  gebildeten  Trägermatrix  wird  im  we- 

it)  sentlichen  von  der  äußeren  Mantelhülse  gewährlei- 
stet,  weil  die  einzelnen  Metallbänder  aufgrund  der 
ihnen  innewohnenden  Elastizität  mindestens  im  Au- 
ßenbereich  des  Trägerkörpers  dazu  neigen,  sich 
nach  außen  abzuspreizen.  Da  durch  das  mehrgän- 

?5  gige  Wickelverfahren  die  freien  Enden  der  einzel- 
nen  Metallbänder  aber  auch  gleichmäßig  am  Um- 
fang  des  fertigen  Trägerkörpers  verteilt  angeordnet 
sein  können,  entsteht  ein  in  sich  gleichmäßig  ela- 
stischer  Trägerkörper,  der  sich  in  sehr  einfacher 

?o  und  sicherer  Weise  mit  der  Mantelhülse  verbinden 
läßt.  Auch  Wärmedehnungen  können  von  dem 
neuen  Trägerkörper  ausgezeichnet  aufgenommen 
werden. 

Mit  dem  neuen  Wickelverfahren,  das  sich  auf 
35  verschiedene  Weise  verwirklichen  läßt,  können 

nach  den  Merkmalen  des  Anspruches  2,  3  und  4 
sowohl  etwa  zylindrische,  als  auch  elliptische  oder 
im  Querschnitt  ovale  Trägerkörper  hergestellt  wer- 
den.  Das  neue  Verfahren  läßt  sich  auch  auf  ver- 

40  schiedene  Weise  durchführen. 
So  ist  es  beispielsweise  möglich,  die  Stirnen- 

den  einer  Vielzahl  von  Metallbändern,  wie  eingangs 
ausgeführt,  gemeinsam  in  ihrer  Mitte  zu  erfassen, 
ehe  der  Wickelvorgang  einsetzt.  Es  ist  aber  auch 

45  möglich,  nach  den  Merkmalen  des  Anspruches  5 
die  Stirnenden  nacheinander  während  des  Wickel- 
vorganges  eines  ersten  Metallbandes  von  den  von 
diesem  und  einem  Wickelkern,  oder  von  den  beim 
Wickelvorgang  entstehenden  Zwischenräumen  zwi- 

50  sehen  benachbarten  Lagen  des  Metallbandes  er- 
fassen  zu  lassen,  so  daß  auch  auf  diese  Weise  ein 
mehrgängig  spiralig  gewickelter  Trägerkörper  ent- 
steht,  der,  da  zunächst  nur  von  einem  Metallband 
ausgegangen  wird,  ohne  Hohlraum  im  Zentrum 
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lergestellt  werden  kann. 
Möglich  ist  es  auch  nach  den  Merkmalen  der 

\nsprüche  6  und  7,  einen  Stapel  von  Metallbän- 
dern,  die  jeweils  in  der  Mitte  entsprechend  ge- 
schwächt  ausgebildet  sein  können,  in  dieser  Mitte  5 
:usammenzuquetschen  und  dann  von  der  Mitte 
aus  zu  verdrehen,  so  daß  sich  dann  zwei  jeweils 
spiralig  aufeinander  liegende  Stapel  ergeben,  die 
sich  ebenfalls  zu  der  mehrgängigen  spiraligen  Trä- 
gerform  wickeln  lassen.  10 

Da  bei  einer  solchen  Herstellungsmethode  die 
3efahr  einer  Verquetschung  der  Metallbänder  im 
Zentrum  sehr  groß  ist,  ist  es  besser,  wenn  nach 
jen  Merkmalen  der  Ansprüche  8  und  9  der  Stapel 
/on  Metallbändern  nicht  in  einer  Blockform  mit  75 
zueinander  fluchtenden  Stirnkanten  gebildet  wird, 
sondern  wenn  durch  versetztes  Aneinanderfügen 
der  Stirnenden  der  einzelnen,  jeweils  gleich  langen 
Metallbänder  ein  parallelepipedförmiger  Stapel  ge- 
aildet  wird,  der  sich  dann  so  aufwickeln  läßt,  daß  20 
eweils  die  Verbindungsstellen  der  einzelnen  Bän- 
der  zum  benachbarten  Band  nach  innen  liegen  und 
dadurch  während  des  Wickeins  zusätzlich  gesi- 
chert  werden.  Auch  auf  diese  Weise  entsteht  ein 
mehrgängiger,  spiraliger  Trägerkörper.  25 

Zur  Durchführung  des  neuen  Wickelverfahrens 
können  an  sich,  wie  ausgeführt  wurde,  bekannte 
Wickeleinrichtungen  verwendet  werden,  denen  die 
Bänder  entweder  in  bestimmter  Weise  nacheinan- 
der,  oder  in  Stapelform  zugeführt  werden.  Eine  30 
neue  Vorrichtung  durch  Durchführung  des  Wickel- 
verfahrens  der  Erfindung  nach  den  Merkmalen  des 
Anspruches  12  sieht  jedoch  einen  Wickelkern  mit 
mindestens  zwei  an  seinem  Umfang  vorgesehenen 
Mitnehmern  vor,  an  denen  die  Stirnenden  der  von  35 
je  einer  Zuführanordnung  angelieferten  Metallbän- 
der  befestigbar  sind. 

Bei  einer  vorteilhaften  Ausführung  können  die 
Mitnehmer  dabei  als  axial  von  einer  Drehscheibe 
abstehende  und  axial  in  die  Scheibe  zurückziehba-  40 
re  Stifte  ausgebildet  sein,  um  die  die  Stirnenden 
zur  Befestigung  herumbiegbar  sind.  Diese  Stifte 
lassen  sich  nach  dem  Wickeln  axial  aus  dem  Träg- 
erkörper  herausziehen,  wie  dies  an  sich  (DE-OS  35 
32  408)  für  andere  Wickelverfahren  bekannt  ist.  45 
Möglich  und  vorteilhaft  ist  es  aber  auch,  wenn  die 
Mitnehmer  nach  den  Merkmalen  des  Anspruches 
14  Teile  eines  axial  zur  Wickelachse  verschiebba- 
ren  Wickelkernes  sind,  der  mit  Befestigungsschlit- 
zen  am  Umfang  versehen  ist,  die  in  einfacher  Wei-  50 
se  durch  Klemmflächen  eines  Wickelkernes  und 
durch  diesen  zugeordnete  federnde  Klappen  in  der 
Form  von  axial  von  einer  Hülse  abstehenden  Zun- 
gen  ausgebildet  sein  können.  Bei  dieser  Einrich- 
tung  drücken  sich  die  federnden  Zungen  beim  55 
Wickelvorgang  an  die  Klemmflächen  an.  Sie  lassen 
sich  aber  nach  beendetem  Wickelvorgang,  durch 
Lösen  der  Klemmwirkung  durch  eine  geringfügige 

iuckdrehung  im  üegenwickeisinn,  senr  leicnt  axiai 
:usammen  mit  dem  Wickelkern  herausziehen.  Der 
so  mit  einem  Hohlraum  im  Zentrum  versehene 
["rägerkörper,  kann  anschließend,  wie  eingangs  er- 
vähnt,  verformt  oder  durch  Einsetzen  eines  zusätz- 
ichen  Wickelkörpers  zu  einer  zylindrischen  End- 
orm  vervollständigt  werden.  Schließlich  ist  es  auch 
nöglich,  als  Wickeleinrichtung  für  einen  Stapel  von 
vletallbändem,  der  in  der  Mitte  zusammengedrückt 
vird,  eine  Einrichtung  vorzusehen,  bei  der  Mitneh- 
ner  nach  den  Merkmalen  der  Ansprüche  17  und 
18  von  den  Zinken  eines  gabelförmig  ausgebilde- 
;en  Wellenteiles  gebildet  sind,  zwischen  denen  die 
vlitte  des  Stapels  eingeklemmt  wird,  ehe  sie  der 
Verdrehung  unterworfen  werden. 

In  allen  Fällen  entsteht  ein  charakteristischer, 
nehrgängig  spiralig  gewickelter  Trägerkörper,  der 
durch  ein  e  Vielzahl  unabhängig  voneinander  spi- 
•alförmig  von  einem  mittlerem  Bereich  ausgehen- 
den  und  mit  ihren  freien  Enden  außen  am  Mantel 
anliegenden  Metallbändern  gekennzeichnet  ist.  Ein 
solcher  Trägerkörper  weist  die  eingangs  geschil- 
derten  vorteilhaften  Merkmale  einer  guten  radialen 
Dehnbarkeit  auf. 

Die  Erfindung  ist  in  der  Zeichnung  anhand  von 
nehreren  Herstellungsmöglichkeiten  und  Herstel- 
lungseinrichtungen  gezeigt,  die  im  folgenden  erläu- 
tert  werden.  Es  zeigen: 

Fig.  1  die  prinzipielle  Anordnung  mehrerer 
Metallbänder  zur  Durchführung  des  erfindungsge- 
mäßen  Verfahrens, 

Fig.  2  einen  aufgrund  des  neuen  Verfahrens 
und  mit  der  Anordnung  der  Fig.  1  hergestellten 
Trägerkörper  für  einen  katalytischen  Reaktor  in  der 
Stirnansicht, 

Fig.  3  eine  schematische  Seitenansicht  eines 
vorbereiteten  Stapels  von  Metallbändern  zum 
Zweck  des  Wickels  nach  dem  neuen  Verfahren, 

Fig.  4  die  Draufsicht  auf  den  Stapel  der  Fig. 
3, 

Fig.  5  die  Einspannung  des  Stapels  der  Fig. 
3  in  eine  drehbare  Halterung  zum  Zweck  des  Wik- 
kelns, 

Fig.  6  eine  perspektivische  schematische 
Darstellung  der  Wickelhalterung  der  Fig.  5, 

Fig.  7  eine  perspektivische  und  schemati- 
sche  Darstellung  einer  anderen  Wickeleinrichtung 
zur  Durchführung  des  erfindungsgemäßen  Verfah- 
rens, 

Fig.  8  die  schematische  Stirnansicht  der 
Wickeleinrichtung  der  Fig.  7  mit  am  Umfang  einge- 
spannten  Metallbändern, 

Fig.  9  den  mit  der  Wickeleinrichtung  der  Fig. 
7  und  8  hergestellten  Trägerkörper  mit  einem 
Hohlraum  im  Inneren,  der  ein  Flachdrücken  des 
Trägerkörpers  erlaubt, 
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Fig.  10  den  Trägerkörper  der  Fig.  9,  jedoch 
nit  einem  in  dem  Hohlraum  angeordneten  weiteren 
:ylindrischen  Trägerkörper, 

Fig.  11  die  schematische  Darstellung  einer 
Einrichtung  zur  Zuführung  mehrerer  Metallbänder 
:um  Zweck  des  Wickeins  in  einer  Wickeleinrich- 
ung, 

Fig.  12  die  schematische  Darstellung  des 
Aufbaues  eines  Bandstapels,  der  anschließend  ge- 
vickelt  wird, 

Fig.  13  die  Einspannung  des  Stapels  der 
:ig.  12  in  einem  Wickelkern, 

Fig.  14  die  schematische  Darstellung  eines 
ersten  Verfahrensschrittes  zur  Herstellung  eines 
rrägerkörpers,  bei  dem  nach  und  nach  immer 
mehr  Bänder  einem  oder  mehreren,  bereits  teilwei- 
se  aufgewickelten  Bändern  zugeführt  werden, 

Fig.  15  den  zweiten  Verfahrensschritt, 
Fig.  16  einen  weiteren  Verfahrensschritt  zur 

Herstellung  des  Trägerkörpers  gemäß  dem  Verfall- 
en  der  Fig.  14  und  15, 

Fig.  17  die  schematische  Darstellung  einer 
weiteren  Einrichtung  zum  Wickeln  eines  mehrgän- 
gigen  spiralen  Trägerkörpers  und 

Fig.  18  den  mit  der  Anordnung  der  Fig.  17 
iergeste!lten  Trägerkörper  in  einer  Stirnansicht. 

Aus  den  Fig.  1  und  2  wird  das  Grundprinzip 
des  neuen  Herstellungsverfahrens  deutlich.  Gemäß 
Fig.  1  sind  mehrere  auf  eine  bestimmte  Länge 
geschnittene  Metallbänder  (1,  2,  3  und  4)  jeweils 
mit  einem  ihrer  Stirnenden  (1a,  2a  usw.)  an  einer 
drehbaren  Welle  (31)  so  angeordnet,  daß  alle  Stir- 
nenden  etwa  gleichmäßig  auf  dem  Umfang  der 
Welle  (31)  verteilt  gehalten  und  die  Bänder  etwa 
radial  nach  außen  geführt  sind.  Die  Stirnenden  (1a, 
2a  ...)  kennen  dabei  auf  verschiedene  Weise  an 
der  Welle  (31)  fixiert  werden,  worauf  später  noch 
im  einzelnen  eingegangen  wird.  Wird  die  Welle 
(31)  im  Sinne  des  Pfeiles  (32)  in  Drehung  versetzt, 
so  werden  alle  zunächst  noch  radial  abstehenden 
Bänder  (1  bis  4)  um  die  Wickelachse  (9)  spiral 
aufgewickelt,  so  daß  sich  im  Endzustand  die  in  der 
Fig.  2  gezeigte  Form  ergibt.  Der  Vorgang  des 
spiraiigen  Aufwickeins  einer  Metallbandlage,  das  in 
bekannter  Weise  aus  einem  entsprechend  gewell- 
ten  Band  bestehen  kann,  das  sich  beim  Wickeln 
nicht  in  die  benachbarte  Lage  hereindrückt,  oder 
die,  in  ebenfalls  bekannter  Weise,  aus  einem  glat- 
ten  und  einem  gewellten  Band  bestehen  kann,  wird 
erfindungsgemäß  nun  nicht  für  ein  solches  Band 
oder  ein  Bandpaar,  sondern  für  eine  Vielzahl  von 
Bändern  durchgeführt.  Die  freien  Enden  (1b,  2b) 
dieser  einzelnen  Bänder  liegen  daher  -  unter  der 
Voraussetzung  der  gleichen  Länge  aller  Bänder 
und  des  gleichmäßigen  spiraligen  Aufwickeins  -  am 
Umfang  des  fertigen  Trägerkörpers  ebenfalls 
gleichmäßig  auf  dem  Umfang  verteilt  außen.  Die 

Ausbildung  zu  einem  menrgangigen  spirang  gewiK- 
kelten  Trägerkörper,  wie  er  in  der  Fig.  2  gezeigt 
ist,  bietet  daher  den  Vorteil,  daß  der  Außenumfang 
des  Trägerkörpers  nicht,  wie  beim  Bekannten, 

>  durch  ein  im  wesentlichen  um  den  ganzen  Träger- 
körper  umlaufenden  Band  gehalten  ist,  sondern 
daß  sich  der  Umfang  aus  vielen,  jeweils  einzeln 
aufgrund  elastischer  Eigenschaften  nach  außen  ab- 
federnder  Bandenden  zusammensetzt.  Dies  gibt 

o  dem  gesamten  Trägerkörper  eine  gute  radiale 
Dehnfähigkeit.  Wird  ein  solcher  Trägerkörper  in 
eine  zylindrische  Mantelhülse  eingesetzt,  so  drük- 
ken  sich  auch  die  freien  Bandenden  fest  an  den 
Innenumfang  der  Mantelhülse  an.  Bei  dem  dann  in 

5  üblicher  Weise  durchgeführten  Lötvorgang  läßt 
sich  eine  innige  Verbindung  des  Trägerkörpers  mit 
dem  Mantelrohr,  das  in  Fig.  2  nicht  gezeigt  ist, 
erzielen.  Auch  bei  einer  durch  unterschiedliche 
Temperaturen  bedingten  Wärmedehnung  während 

»o  des  Betriebes  wirkt  sich  die  radiale  Elastizität  des 
neuen  Trägerkörpers  vorteilhaft  aus.  Es  besteht 
keine  Gefahr,  daß  sich  der  mit  dem  Innenumfang 
des  Mantels  verbundene  Trägerkörper  im  Betrieb 
vom  Mantel  löst. 

>5  In  den  Fig.  3  bis  6  ist  eine  auf  dem  gleichen 
Prinzip  beruhende  andere  Herstellungsmöglichkeit 
skizziert,  bei  der  zunächst  ein  Stapel  (13)  von 
aufeinanderliegenden  Bändern  (5,  6)  gebildet  wird, 
der  in  der  Mitte,  im  Bereich  (5d),  von  der  strich- 

30  punktiert  dargestellten  Ausgangsform  zu  der  aus- 
gezogenen  Form  zusammengedrückt  wird.  Dieser 
mittlere  Bereich  (5d)  stellt  somit  mehr  oder  weni- 
ger,  verglichen  mit  der  Darstellung  nach  Fig.  1  ,  den 
Befestigungsbereich  für  die  Stirnenden   ̂ (5a  und 

35  5a')  (s.  Fig.  4)  von  zwei  Bändern  (5  und  5')  dar,  die 
dann  durch  eine  Verdrehung  um  den  Bereich  (5d), 
wie  dies  in  der  Fig.  5  dargestellt  ist,  in  ähnlicher 
Weise  zu  einem  mehrlagigen  spiralen  Trägerkörper 
gewickelt  werden  können,  wie  dies  auch  anhand 

40  der  Fig.  1  dargestellt  war.  Das  Zusammendrücken 
des  Bereiches  (5d)  kann  dabei  vor  dem  Einspan- 
nen  des  Stapels  (13)  geschehen,  wobei  zur  Erleich- 
terung  des  Zusammendrückens  und,  um  beim  an- 
schließenden  Wickeln  eine  gute  Umlenkung  der 

45  Bänder  im  Bereich  (5d)  zu  erleichtern,  seitliche 
Schlitze  zur  Bildung  der  Stirnenden  (5a,  5a  )  der 
Bänder  (5  und  5  )  vorgesehen  sein  können.  Der 
Bereich  (5d)  kann  dann  beispielsweise  in  den  Spalt 
(27)  zwischen  zwei  Zinken  (28  und  28a)  eines 

so  gabelförmigen  Teiles  (29)  axial  eingeschoben  wer- 
den  können,  bis  ein  Rand  des  Stapels  (13)  an  dem 
rückwärtigen  Scheibenteil  des  Teiles  (29)  anliegt. 
Durch  Verdrehung  im  Sinne  des  Pfeiles  (32)  des 
Teiles  (29)  um  die  Wickelachse  (9)  kann  dann  der 

55  Trägerkörper  gebildet  werden.  Bei  der  Herstellung 
des  Bereiches  (5d)  kann  durch  die  Form  des  Quet- 
schwerkzeuges  und  durch  die  Form  der  Zinken  (28 
und  28a)  eine  Beschädigung  der  Strömungskanäle 
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:wischen  den  einzelnen  Lagen  (5  und  6)  weitge- 
lend  vermieden  werden.  Die  gabelförmigen  Zinken 
28  und  28a)  werden  nach  dem  Aufwickeln  des 
<örpers  axial  aus  dem  Trägerkörper  herausgezo- 
gen.  Sie  können  entsprechend  klein  bemessen 
Verden,  um  eine  an  sich  unerwünschte  Hohlraum- 
Dildung  im  Zentrum  des  Trägerkörpers  zu  vermei- 
den. 

Dies  läßt  sich  aber  auf  eine  sehr  einfache  Art 
auch  dann  vermeiden,  wenn  zwar  zunächst,  wie  in 
den  Fig.  7  und  8  gezeigt  ist,  das  Stirnende  (7a)  von 
mehreren  Bändern  (7),  die  hier  jeweils  aus  einem 
gewellten  und  einem  Glattband  gebildet  sind,  an 
äinem  rotierenden  Wickelkörper  (19)  in  Zylinder- 
:orm  eingespannt  werden,  der  später  nach  der  Her- 
stellung  des  Trägerkörpers  in  der  in  der  Fig.  9 
gezeigten  Form  axial  herausgezogen  wird.  Um  den 
dabei  entstandenen  Hohlraum  (8)  nicht  verbleiben 
zu  lassen,  kann  der  Trägerkörper  (10)  durch  Druck 
m  Sinne  der  Pfeile  (33)  in  an  sich  bekannter  Weise 
zu  einem  ovalen  und  elliptischen  Trägerkörper  yer- 
formt  werden,  wie  er  mit  (34)  in  seiner  Kontur 
schematisch  angedeutet  ist.  Bei  einem  solchen 
Vorgang,  der  an  sich  bekannt  ist,  wird  der  zunächst 
noch  zylindrische  Hohlraum  (8)  zusammenge- 
drückt. 

Es  ist  aber  auch  möglich,  wie  dies  in  Fig.  10 
gezeigt  und  vorher  erwähnt  ist,  in  dem  zunächst 
hülsenförmigen  Trägerkörper  (10)  der  Fig.  9  einen 
weiteren  spiralig  gewickelten  zylindrischen  Träger- 
körper  (11)  anzuordnen.  Dies  kann  entweder  da- 
durch  geschehen,  daß  der  Trägerkörper  (11)  in 
dem  Hohlraum  axial  eingedrückt  wird.  Möglich  ist 
es  auch,  den  Trägerkörper  (11)  zunächst  in  be- 
kannter  Weise  bis  zu  einem  bestimmten  Durch- 
messer  zu  wickeln  und  dann  zwischen  die  jeweils 
äußeren  Lagen  dieses  als  Wickelkern  dienenden 
Trägerkörpers  weitere  Metallbänder  mehrgängig 
einzuwickeln. 

Wie  aus  den  Fig.  7  und  8  zu  erkennen  ist,  ist 
zur  Herstellung  eines  hülsenförmigen  Trägerkör- 
pers  ein  um  die  Wickelachse  (9)  im  Sinne  des 
Pfeiles  (32)  drehbar  angeordneter  Wickelkern  (19) 
vorgesehen,  der  etwa  zylindrisch  ist,  an  seinem 
Umfang  aber  mit  aufgerauten,  oder  an  der  Oberflä- 
che  sogar  gewellten  Klemmflächen  (26)  versehen 
ist,  die  zusammen  mit  axial  von  einer  Hülse  (20) 
abstehenden  Zungen  (22)  mehrere,  gleichmäßig 
auf  dem  Umfang  verteilte  Klemmschlitze  (25)  bil- 
den.  In  diese  Klemmschlitze  können  jeweils  die 
Stirnenden  (7a)  von  mehreren  Metallbändern  (7) 
eingeführt  werden,  die  beim  Ausführungsbeispiel 
jeweils  aus  einem  gewellten  Band  (7d)  und  einem 
glatten  Band  (7c)  bestehen.  Dieser  Vorgang  kann 
auch  dadurch  vorgenommen  werden,  daß  diese 
Stirnenden  (7a)  jeweils  tangential  dem  stillstehen- 
den  Wickelkern  zugeführt  werden,  soweit,  daß  sie 
auf  den  Klemmflächen  (26)  in  etwa  aufliegen.  Da- 

nach  kann  die  Hülse  (HU)  axial  uoer  aen  wicKemern 
und  über  die  Stimenden  geschoben  werden. 

Wird  mit  den  so  eingeklemmten  Metallbändern 
(7)  der  Wickelvorgang  im  Sinne  des  Pfeiles  (32) 

5  eingeleitet,  so  wird  deutlich,  daß  die  Zungen  (22) 
durch  die  sich  auf  ihnen  außen  auflegenden  und 
unter  einer  gewissen  Zugspannung  stehenden  Bän- 
der  (7)  radial  an  die  Klemmflächen  (26)  und  an  die 
dazwischen  im  Spalt  (25)  liegenden  Metallbänder 

>o  (7)  gedrückt  werden,  die  auf  diese  Weise  fest  an 
dem  Wickelkern  (19)  verspannt  werden.  Die  weitere 
Drehung  um  die  Wickelachse  (9)  führt,  wie  bereits 
ausgeführt,  zu  dem  Trägerkörper  der  in  der  Fig.  9 
gezeigten  Form. 

r5  In  der  Fig.  8  werden  die  einzelnen  Metallbän- 
der  (7)  tangential  an  den  Wickelkörper  (19)  geführt. 
Dies  könnte  beispielsweise  durch  Abwickeln  von 
Vorratsrollen  geschehen,  deren  Achsen  parallel  zur 
Wickelachse  (9)  angeordnet  sind  und  die  konzen- 

io  trisch  um  den  Wickelkern  (19)  im  genügenden  Ab- 
stand  vorgesehen  werden.  Entsprechende  Schneid- 
einrichtungen  zum  Abschneiden  der  einzelnen 
Bänder  (7)  auf  Länge,  könnten  zusätzlich  noch 
angeordnet  sein.  Dabei  könnten  die  Achsen  der  im 

25  Ausführungsbeispiel  anzuordnenden  zwölf  Vorrats- 
rollen  und  die  Wickelachse  (9)  vertikal  auf  einem 
Grundgestell,  oder  auch  horizontal  an  einer  ent- 
sprechenden  Führungswand  angeordnet  sein.  Es 
können,  wie  bereits  ausgeführt,  Trägerkörper  nach 

30  Fig.  9  oder  nach  Fig.  10  hergestellt  werden. 
Fig.  11  zeigt  eine  Möglichkeit  der  Zuführung 

mehrerer  Bändern,  die  jeweils  in  den  von  Trenn- 
wänden  (30)  unterteilten  Schächten  eines  Zufüh- 
rungsmagazines  so  gelagert  werden,  daß  ihre  Stir- 

35  nenden  (7a)  im  Bereich  eines  Wickelkörpers  (12  ) 
zusammenlaufen.  Eine  an  einem  Hebel  (36) 
schwenkbar  angeordnete  Rolle  (37),  die  unter  der 
Kraft  einer  Druckfeder  (38)  steht,  sorgt  bei  einer 
Drehung  der  Metallbänder  (7)  um  die  Wickelachse 

40  (9)  im  Sinne  des  Pfeiles  (32)  dafür,  daß  das  Bündel 
der  zunächst  mit  ihren  Stirnenden  (7a)  mindestens 
zum  Teil  in  einen  Schlitz  des  Wickelkörpers  (12) 
eingeführten  Metallbänder  (7)  während  des  Wickel- 
vorganges  stets  fest  gegen  den  sich  bildenden 

45  spiralförmig  gewickelten  Trägerkörpers  gedrückt 
werden.  Bei  geeigneter  Ausbildung  der  zu  wickeln- 
den  Metallbänder  kann  es  ausreichend  sein,  wenn 
jeweils  die  beiden  äußersten,  in  dem  Magazin  lie- 
genden  Metallbänder  im  Schlitz  des  Wickelkörpers 

so  (12  )  erfaßt  werden  und  dafür  sorgen,  daß  bei  der 
weiteren  Wickelbewegung  die  dazwischenliegen- 
den  Metallbänder  mitgezogen  werden. 

Eine  andere  sehr  vorteilhafte  Möglichkeit  der 
Herstellung  des  neuen  Trägerkörpers  ist  in  den 

55  Fig.  12  und  13  angedeutet.  Bei  dieser  Herstellungs- 
methode  wird  zunächst  ein  Stapel  (14)  aus  mehre- 
ren  Metallbändern  (15,  16,  17  und  18)  gebildet,  und 
zwar  so,  daß  die  Stirnseiten  (15a,  16a,  17a,  18a, 
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sw.)  der  aneinanderliegenden,  einzelnen  Lagen 
er  Metallbänder  -  die  natürlich  auch  hier  jeweils 
us  einem  Glattband  und  einem  gewellten  Band 
estehen  können  -  jeweils  um  etwa  den  gleichen 
ietrag  zueinander  in  der  Längsrichtung  der  Bänder  5 
ersetzt  sind,  so  daß  sich  insgesamt  ein  Stapel  (14) 
on  Parailelepipedform  bildet.  Dieser  Stapel  wird 
ann,  wie  Fig.  13  zeigt,  durch  einen  Wickelkörper 
12)  um  die  Wickelachse  (9)  so  aufgewickelt,  daß 
ur  das  äußerste  Stirnende,  beim  Ausführungsbei-  w 
piel  das  Stirnende  (15a)  des  Bandes  (15)  vom 
Vickelkörper  (12)  gefaßt  und  im  Sinne  des  Pfeiles 
32)  mitgenommen  wird.  Die  anderen  Bänder  (16, 
7  und  18),  deren  Stirnseiten  beispielsweise  an 
len  angrenzenden  Bändern  angepunktet  sind,  wer-  15 
len  zwangsweise  mit  aufgerollt,  und  zwar  so,  daß 
im  fertigen  Körper  die  nicht  gezeigten  Enden  der 
sinzeinen  Bänder  in  bestimmten  Abständen  außen 
im  Umfang  des  fertigen  Trägerkörpers  liegen. 
Kuch  dadurch  entsteht  daher  ein  Trägerkörper,  wie  20 
;r  im  Prinzip  in  der  Stimansicht  in  Fig.  2  gezeigt 
st.  Es  wäre  auch  möglich,  alle  Stirnenden  (15a, 
6a,  17a,  ...)  fluchtend  anzuordnen  und  zum  Wik- 
celvorgang  gleichzeitig  zu  erfassen.  Dies  könnte 
jnmittelbar  nach  dem  Ablängen  der  Metallbänder  25 
jnter  gleichzeitigem  Zusammenpressen  der  Stir- 
lenden  erfolgen. 

Die  Fig.  14  bis  16  zeigen  eine  Möglichkeit,  bei 
der  auf  das  vorherige  Befestigen  der  Stirnseiten 
mehrerer  Bänder  zu  einem  Stapel,  wie  in  Fig.  12,  30 
/erzichtet  werden  kann.  Wie  Fig.  14  zeigt,  wird  bei 
dieser  Methode  zunächst  an  einem  Wickelkörper 
12  )  das  freie  Stirnende  (7a)  eines  ersten  Bandes, 
d.h.  eines  Bandpaares  befestigt,  das  aus  einem 
gewellten  und  aus  einem  glatten  Band  besteht.  35 
Mach  etwa  einer  Vierteldrehung  des  Wickelkörpers 
[12')  wird  dann  das  Stirnende  (7a)  des  zweiten 
Bandes  (7  )  in  den  Spalt  zwischen  dem  inneren 
glatten  Band  des  ersten  Bandes  (7)  und  dem  Um- 
fang  des  Wickelkörpers  (12')  eingeklemmt.  Dies  40 
wird  mit  mehreren  Bändern  nacheinander  fortge- 
setzt,  so  daß,  wie  Fig.  16  zeigt,  nach  einer  Umdre- 
hung  des  Wickelkörpers  (12')  um  die  Wickelachse 
(9)  nunmehr  vier  zusätzliche  Bänder  (7  bis  7  )  am 
Wickelkörper  gehalten  sind.  Dieser  Vorgang  kann  45 
weitergeführt  werden,  bis  die  notwendige  Anzahl 
der  zu  einem  mehrlagigen  spiraligen  Wickelkörper 
zu  vereinenden  Bänder  erreicht  ist.  Bei  dieser  Art 
der  Herstellung  kann  darauf  geachtet  werden,  daß 
die  später  zugeführten  Bänder  in  ihrer  Länge  kür-  50 
zer  gehalten  sind,  so  daß  am  Umfang  des  fertigen 
Trägerkörpers  wieder  etwa  eine  gleichmäßige  Ver- 
teilung  der  freien  äußeren  Enden  der  Bänder  vor- 
liegt. 

Die  Fig.  17  und  18  zeigen  schließlich  noch  eine  55 
weitere  Herstellungsmöglichkeit.  Hier  wird  eine 
Wickeleinrichtung  (23)  vorgesehen,  die  beispiels- 
weise  aus  einer  rotierenden  Scheibe  bestehen 

ann,  aie  mit  axiai  arjsienenaen  ounen  «su&ye- 
jstet  ist,  die  sich  axial  zurückziehen  lassen.  Beim 
usführungsbeispiel  der  Fig.  17  sind,  ähnlich  wie 
ie  Fäden  eines  Knüpfteppichs  an  einem  Kettfa- 
en,  hintereinander  mehrere  Metallbänder  (39)  an 
inem  Grundband  (7),  beispielsweise  durch  An- 
unkten,  mit  ihren  Stirnseiten  befestigt.  Dieses 
iusgangsband  (7)  wird  mit  seinem  Stirnende  (7a) 
entral  im  Schlitz  einer  Wickelachse  (9)  befestigt, 
ber  über  den  Umfang  der  Stifte  (24)  geführt,  die 
ich  mit  der  Scheibe  (23)  um  die  Wickelachse 
Irehen.  Auf  diese  Weise  kann  ebenfalls  ein  etwa 
ylindrischer  Körper  gebildet  werden,  wie  er  in  Fig. 
8  gezeigt  ist,  der  in  seinem  Zentrum  einen  Hohl- 
aum  besitzt.  Es  wäre  aber  auch  möglich,  durch 
mtsprechende  andersartige  Anordnung  der  Stifte 
24)  an  der  Scheibe,  beispielsweise  einen  ellipti- 
;chen,  oder  auch  im  Querschnitt  anders  geformten 
"rägerkörper  zu  wickeln.  Nach  dem  Wickeln  wer- 
len  die  Stifte  (24)  axial  aus  dem  Trägerkörper 
lerausgezogen.  Dies  gilt  natürlich  auch  jeweils  für 
len  Wickelkern  (12,  12')  der  Fig.  11  bis  16. 

In  allen  Fällen  entsteht  ein  mehrgängig  gewik- 
;elter  Trägerkörper,  bei  dem  die  Enden  (7b)  einer 
/ielzahl  von  Bändern  frei  außen  liegen,  was  aus 
:ig.  18  besonders  gut  zu  erkennen  ist. 

^nsprucne 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Trägerkör- 
Ders  für  einen  katalytischen  Reaktor  zur  Abgasrei- 
ligung,  insbesondere  für  Verbrennungskraftmaschi- 
len,  bei  dem  gewellte  oder  gewellte  und  glatte 
vletallbänder  auf  Länge  geschnitten  und  zu  spiral- 
:örmig  übereinander  liegenden  Lagen  gewickelt 
jnd  anschließend  in  der  entstandenen  Wabenform 
n  einem  hülsenförmigen  Mantel  befestigt  werden, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  mindestens  zwei,  je- 
weils  die  Lagen  bildende  Metallbänder  (1,  2)  an 
sinem  ihrer  Stirnenden  (1a,  2a)  erfaßt  und  gemein- 
sam  zu  der  Spiralform  gewickelt  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Stirnenden  (1a,  2a)  mit  Ab- 
stand  zur  Wickelachse  (9)  gehalten  werden,  so  daß 
ein  Hohlraum  (8)  im  Zentrum  der  Wabenform  ent- 
steht. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  in  den  Hohlraum  (8)  nach  dem 
Wickeln  ein  passender  zweiter  Wabenkörper  (11) 
eingesetzt  wird. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Hohlraum  (8)  durch  Druck 
auf  den  Wabenkörper  (10)  flachgedrückt  wird. 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Stirnenden  (7a  bis  7a  ) 
nacheinander  während  des  Wickelvorganges  eines 
ersten  Metallbandes  (7)  in  den  von  diesem  mit 
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5inem  Wickelkern  (12)  gebildeten  Klemmspalt, 
)der  zwischen  zwei  Lagen  von  Metallbändern  (7) 
lereingeführt  und  gehalten  werden,  und  daß  die 
Jen  so  rotierend  befestigten  Stirnenden  zugeordne- 
en  weiteren  Metallbänder  (7 ,7 ,   7'",  7  )  mit  dem 
jrsten  Metallband  (7)  aufgewickelt  werden. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
cennzeichnet,  daß  jeweils  die  Stirnenden  (5a)  von 
:wei  Metallbändern  (5,  5')  fest  miteinander  verbun- 
den  sind  und  daß  diese  Verbindungsstelle  (5d) 
erfaßt  und  gedreht  wird. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
cennzeichnet,  daß  die  Stirnenden  (5a)  jeweils  die 
vlitte  eines  Stapels  (13)  von  Metallbändern  (5,  6) 
ailden,  der  in  der  Mitte  flachgequetscht  und  an 
siner  Drehachse  (9)  gehalten  wird. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
<ennzeichnet,  daß  jeweils  ein  Stapel  (14)  von  Me- 
:allbändern  (15,  16,  17,  18)  gebildet  wird,  der  an 
sinem  seiner  Stirnenden  (15a)  erfaßt  und  gedreht 
wird. 

9.  Verfahren  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge- 
<ennzeichnet,  daß  das  Stirnende  von  dem  Stirnen- 
de  (15a)  des  äußersten  Metallbandes  (15)  oder  von 
den  fluchtenden  Stirnenden  von  zwei  oder  mehre- 
@en  der  außenliegenden  Metallbänder  gebildet  wird 
jnd  daß  an  diesem  äußeren  Metallband  alle  weite- 
-en  Metallbänder  (16,  17,  18)  mit  ihren  Stirnenden 
[16a,  17a,  18a)  versetzt  zueinander  so  befestigt 
werden,  daß  ein  parallelepipedförmiger  Stapel  (14) 
sntsteht,  der  so  aufgewickelt  wird,  daß  alle  Stirnen- 
den  (15a  bis  18a)  der  Metallbänder  (15  bis  18)  zur 
Wickelachse  (9)  hin  gerichtet  sind. 

10.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Wickelkern  von  einem  er- 
sten  bis  zu  einem  bestimmten  Durchmesser  in 
bekannter  Weise  gewickelten  Metallband  gebildet 
ist  und  daß  die  Stirnenden  der  weiteren  Lagen 
zwischen  die  Lagen  des  ersten  Metallbandes  ein- 
gewickelt  werden. 

11.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  ein  Metallband  im  Bereich  seiner 
Mitte  mit  Einschnitten  versehen  wird  und  daß  der 
zwischen  diesen  verbleibende  Steg  (5d)  erfaßt  und 
gedreht  wird. 

12.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  nach  Anspruch  1  mit  einem  drehbaren  Wickel- 
kern  und  mit  einer  Zuführanordnung  für  ein  zu 
wickelndes  Metallband,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Wickelkern  (19,  23)  mit  mindestens  zwei 
an  seinem  Umfang  vorgesehenen  Mitnehmern  (22, 
24)  für  die  Stirnenden  der  von  je  einer  Zuführan- 
ordnung  angelieferten  Metallbänder  (7)  versehen 
ist. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12  zur  Durch- 
führung  des  Verfahrens  nach  Anspruch  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Mitnehmer  als  axial  von 
einer  Drehscheibe  (23)  abstehende  und  axial  in  die 

Scheibe  zuruckzienbare  stitte  (ü4)  ausgeDiiaet 
sind,  um  die  die  Stirnenden  herumbiegbar  sind. 

14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Mitnehmer  Teile  eines  axi- 

5  al  zur  Wickelachse  (9)  verschiebbaren  Wickelker- 
nes  (19)  sind,  der  mit  Befestigungsschlitzen  (25) 
am  Umfang  versehen  ist. 

15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Befestigungsschlitze  (25) 

@o  von  am  Umfang  des  Wickelkernes  (19)  angeordne- 
ten  Klemmflächen  (26)  und  von  diesen  zugeordne- 
ten  federnden  Klappen  (22)  gebildet  sind. 

16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  federnden  Klappen  axial 

15  von  einer  über  den  Wickelkern  (19)  schiebbaren 
Hülse  (20)  abstehende  Zungen  (22)  sind. 

17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12  zur  Durch- 
führung  des  Verfahrens  nach  den  Ansprüchen  6 
und  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Mitnehmer 

?o  durch  die  voneinander  abgewandten  Enden  eines 
Klemmspaltes  (27)  gebildet  sind,  der  quer  durch 
die  Wickelachse  (9)  verläuft  und  von  zwei  gegen- 
einander  verstellbaren  Klemmteilen  (28,  28a)  gebil- 
det  ist. 

?5  18.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Klemmteile  von  den  auf- 
einander  abgestimmten  Zinken  (28,  28a)  eines  ga- 
belförmig  ausgebildeten  Wellenteiles  (29)  gebildet 
sind. 

30  19.  Trägerkörper,  der  nach  einem  der  Verfah- 
ren  der  Ansprüche  1  bis  9  hergestellt  ist,  gekenn- 
zeichnet  durch  eine  Vielzahl  unabhängig  voneinan- 
der  spiralförmig  von  einem  mittlerem  Bereich  aus- 
gehender  und  mit  ihren  freien  Enden  (1b,  2b)  au- 

35  ßen  am  Mantel  anliegender  Metallbänder  (1  ,  2). 
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