Europdisches Patentamt
European Patent Office

Office européen des brevets

®

@) Anmeldenummer: 88119629.9

@) Anmeldetag: 25.11.88

@ Verdffentlichungsnummer:

®

0 322 566
A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

Int. cl.4 FOTN 3/28

@) Prioritit: 23.12.87 DE 3743723

Ver6ffentlichungstag der Anmeldung:
05.07.89 Patentblatt 89/27

Benannte Vertragsstaaten:
DE FR GB IT SE

D

Anmelder: Stiddeutsche Kithlerfabrik Julius
Fr. Behr GmbH & Co. KG

Mauserstrasse 3

D-7000 Stuttgart 30(DE)

Erfinder: Humpolik, Bohumil
Odenheimstrasse 19

D-7140 Ludwigsburg(DE)

Erfinder: Bayer, Jiirgen, Dipl.-ing. (FH)
Albstrasse 23

D-7300 Esslingen 1(DE)

Erfinder: Haller, Klaus, Dipl.-Ing. (FH)
Mitterhoferstrasse 4

D-7000 Stuttgart 40(DE)

Erfinder: Mielke, Josef, Dipl.-Ing. (FH)
Peter-von-Koblenz-Strasse 64
D-7141 Schwieberdingen(DE)

Vertreter: Wilhelm, Hans-Herbert, Dr.-Ing. et al
Wilhelm & Dauster Patentanwiite
Hospitalstrasse 8

D-7000 Stuttgart 1(DE)

@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines metallischen Tragerkdrpers fur einen

katalytischen Reaktor.

&) Die radiale Dehnfihigkeit bekannter, aus Metall-
bindern gewickelter TragerkSrper flir katalytische
Reaktoren sollte verbessert werden. Die Schwierig-
keiten bei der Befestigung des Trégerkdrpers in
Eeiner Mantelhiiise hat man versucht, durch aufwendi-
ge Herstellungsmethoden von Trégerkdrpern zu ver-

© meiden.
17

ol Durch die Erfindung wird vorgeschlagen, eine
€N Vielzahl von Metalibéndern (1,2) gleichzeitig spiralig
zu einem TrigerkSrper aufzuwickeln, so daB eine
Vielzahi von freien Bandenden (1b,2b) am Umfang
O des fertigen Trigerk&rpers entsteht. Dies erm&glicht
0. eine sichere und auch bei Warmedehnungen elasti-
LLI sche Verbindung.

Xerox Copy Centre



1 EP 0 322 566 A1

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines metallischen Tragerkdrpers fiir einen katalytischen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Patentanspruches 1 und eine Vor-
richtung zu dessen Durchfiihrung.

Es ist bekannt, TrigerkSrper flr katalytische
Reakioren zur Abgasreinigung aus zwei Metallbén-
dern durch Wickein herzustellen, von denen eines
gewellt und das andere als Glattband ausgebildet
ist. Das glatte Metallband wird dabei unmittelbar
benachbart zu dem Wellband aufgewickelt, so daf
es ein Ineinanderrutschen benachbarter Lagen ge-
wellter Binder verhindert. Bekannt ist es auch,
TragerkSrper durch Wickeln nur eines einzigen
Bandes entsprechender Querschnittsform herzu-
stellen, bei dem aufgrund des Querschnittes der
Wellungen ein Ineinanderrutschen benachbarter La-
gen vermieden ist. Ein Problem solcher gewickelter
Tragerkdrper, die anschlieBend in einem hilsenfSr-
migen Mantel durch LSten befestigt werden, ist die
mangeinde Elastizitdt des TrégerkSrpers, vor allem
in radialer Richtung, die ein sattes Anliegen der
Mantelhiiise erschwert und dabei mitunter Schwie-
rigkeiten beim Veridten des TrigerkSrpers in der
Mantelhiilse mit sich bringt. Ein weiterer Nachteil
sind auch die wihrend des Betriebes aufiretenden
Wirmespannungen, die durch die unterschiedli-
chen Temperaturen im TragerkGrper und an der
Mantelhiilse auftreten und zu einem unerwiinschten
L&sen des TréagerkSrpers aus der Mantelhiilse flih-
ren kénnen.

Es ist deshalb auch schon bekannt geworden
(DE-OS 35 43 011), den Trégerkdrper jeweils so
auszubilden, daB er mit einem Wellband an der
zugeordneten Mantelhiilse zur Anlage kommt, weil
dadurch der L8tvorgang zum Befestigen des Trég-
erkdrpers sicherer ausgefiihrt werden kann. Be-
kannt ist es auch (DE-OS 28 56 030), den Triger-
k&rper in seiner Mantelhiiise radial zusammenzu-
driicken, um dadurch das satte Anliegen erreichen
zu k&nnen. Die bei gewickelten TrégerkSrpern vor-
handene mangelnde radiale Nachgiebigkeit des
Wabenkdrpers kann dadurch aber nicht beseitigt
werden.

Um Dehnungsprobleme bei metallischen Kata-
lysatortragerkdrpern so weit als mdglich zu vermei-
den, ist es auch bekannt (DE-GM 86 12 872),
zunichst einen Stapel aus gewellten und glatten
Bindern zu bilden und die Enden des Stapels
dann jeweils gegensinnig um zwei Fixpunkte zu
verschlingen, so daB dadurch ein TrégerkGrper mit
in seinem Inneren S-frmig verlaufenden Metall-
bAndern entsteht. Da dadurch jedes Metallband mit
seinen beiden Enden am MantelkSrper anliegt,
kann ein Vorteil in fligetechnischer Hinsicht erreicht
werden. Nachteilig ist, dag keine Radialsymmetrie
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der Lagen und damit keine radial gleichmaBige
Dehnféhigkeit 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 gleichmiBig
nachgiebiger TrigerkSrper geschaffen werden
kann, der sich in einfacher Weise mit einer Mantel-
hillse verbinden 148t und auch die Gefahr mindert,
daB diese Verbindung durch Warmedehnungen be-
eintrachtigt wird.

Zur L8sung dieser Aufgabe werden die kenn-
zeichnenden Verfahrensmerkmale des Anspruches
1 vorgeschlagen. Es wird auf diese Weise mdglich,
mit dem bekannten Wickelverfahren eine mehrgén-
gige spiralige Trdgermatrix zu bilden, bei der die
freien Enden aller aufgewickelten Metallbdnder am
Umfang des Trégerk&rpers liegen. Ein Zusammen-
halt einer so gebildeten Tragermatrix wird im we-
sentlichen von der duBeren Mantelhiilse gewéhrlei-
stet, weil die einzelnen Metallbdnder aufgrund der
ihnen innewohnenden Elastizitdt mindestens im Au-
Benbereich des Trigerkdrpers dazu neigen, sich
nach auBen abzuspreizen. Da durch das mehrgén-
gige Wickelverfahren die freien Enden der einzel-
nen Metallbdnder aber auch gleichmégig am Um-
fang des fertigen Trdgerk&rpers verteilt angeordnet
sein kdnnen, entsteht ein in sich gleichmiBig ela-
stischer TrigerkSrper, der sich in sehr einfacher
und sicherer Weise mit der Mantelhiilse verbinden
I5Bt. Auch Wirmedehnungen kdnnen von dem
neuen Tragerkdrper ausgezeichnet aufgenommen
werden.

Mit dem neuen Wickelverfahren, das sich auf
verschiedene Weise verwirklichen [d8t, k&nnen
nach den Merkmalen des Anspruches 2, 3 und 4
sowohl etwa zylindrische, als auch elliptische oder
im Querschnitt ovale Trégerkdrper hergestelit wer-
den. Das neue Verfahren 148t sich auch auf ver-
schiedene Weise durchfihren.

So ist es beispielsweise moglich, die Stirnen-
den einer Vielzahl von Metallbdndern, wie eingangs
ausgefiihrt, gemeinsam in ihrer Mitte zu erfassen,
she der Wickelvorgang einsetzt. Es ist aber auch
méglich, nach den Merkmalen des Anspruches 5
die Stirnenden nacheinander wahrend des Wickel-
vorganges eines ersten Metallbandes von den von
diesem und einem Wickelkern, oder von den beim
Wickelvorgang entstehenden Zwischenrdumen zwi-
schen benachbarten Lagen des Metallbandes er-
fassen zu lassen, so daB auch auf diese Weise ein
mehrgéngig spiralig gewickelter Tragerkdrper ent-
steht, der, da zunidchst nur von einem Metallband
ausgegangen wird, ohne Hohlraum im Zentrum
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hergestellt werden kann.

Md&glich ist es auch nach den Merkmalen der
Anspriiche 6 und 7, einen Stapel von Metallb&n-
dern, die jeweils in der Mitte entsprechend ge-
schwicht ausgebildet sein kdnnen, in dieser Mitte
zusammenzuquetschen und dann von der Mitie
aus zu verdrehen, so daB sich dann zwei jeweils
spiralig aufeinander liegende Stapel ergeben, die
sich ebenfalls zu der mehrgéngigen spiraligen Tra-
gerform wickeln fassen.

Da bei einer solchen Herstellungsmethode die
Gefahr einer Verquetschung der Metallbdnder im
Zentrum sehr grof ist, ist es besser, wenn nach
den Merkmalen der Anspriiche 8 und 9 der Stapel
von Metallbdndern nicht in einer Blockform mit
zusinander fluchtenden Stirnkanten gebildet wird,
sondern wenn durch versetztes Aneinanderfligen
der Stirnenden der einzelnen, jewsils gleich langen
Metallbinder ein parallelepipedfdrmiger Stapel ge-
bildet wird, der sich dann so aufwickeln 143t, daf
jeweils die Verbindungsstellen der einzelnen Ban-
der zum benachbarten Band nach innen liegen und
dadurch wihrend des Wickelns zusitzlich gesi-
chert werden. Auch auf diese Weise entsteht ein
mehrgéngiger, spiraliger TragerkSrper.

Zur Durchflihrung des neuen Wickelverfahrens
kdnnen an sich, wie ausgeflihrt wurde, bekannte
Wickeleinrichtungen verwendet werden, denen die
Binder entweder in bestimmter Weise nacheinan-
der, oder in Stapelform zugeflhrt werden. Eine
neue Vorrichtung durch Durchfihrung 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
je einer Zuflihranordnung angelieferten Metallb4n-
der befestigbar sind.

Bei einer vorteilhaften Ausflihrung kdnnen die
Mitnehmer dabei als axial von einer Drehscheibe
abstehende und axial in die Scheibe zuriickziehba-
re Stifte ausgebildet sein, um die die Stirnenden
zur Befestigung herumbiegbar sind. Diese Stifte
lassen sich nach dem Wickeln axial aus dem Trédg-
erkdrper herausziehen, wie dies an sich (DE-OS 35
32 408) fir andere Wickelverfahren bekannt ist.
Mdglich 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-
se durch Klemmflichen eines Wickelkernes und
durch diesen zugeordnete federnde Klappen in der
Form von axial von einer Hilse abstehenden Zun-
gen ausgebildet sein kdnnen. Bei dieser Einrich-
tung drlicken sich die federnden Zungen beim
Wickelvorgang an die Klemmfldchen an. Sie lassen
sich aber nach beendstem Wickelvorgang, durch
Lésen der Klemmwirkung durch eine geringfligige
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Rickdrehung im Gegenwickelsinn, sehr ieicht axial
zusammen mit dem Wickelkern herausziehen. Der
so mit einem Hohlraum im Zentrum versehene
Trégerk&rper, kann anschliefend, wie eingangs er-
wihnt, verformt oder durch Einsetzen eines zusétz-
lichen Wickelkrpers zu einer zylindrischen End-
form vervollstdndigt werden. Schliefllich ist es auch
mdglich, als Wickeleinrichtung flir einen Stapel von
Metallbdndern, der in der Mitte zusammengedriickt
wird, eine Einrichtung vorzusehen, bei der Mitneh-
mer nach den Merkmalen der Anspriiche 17 und
18 von den Zinken eines gabelfdrmig ausgebilde-
ten Wellenteiles gebildet sind, zwischen denen die
Mitte des Stapels eingeklemmt wird, ehe sie der
Verdrehung unterworfen werden.

In allen Fillen entsteht ein charakteristischer,
mehrgéngig spiralig gewickelter TrégerkGrper, der
durch ein e Vielzahl unabhéngig voneinander spi-
ralf6rmig von einem mittierem Bereich ausgehen-
den und mit ihren freien Enden auBen am Mantel
anliegenden Metallb&ndern gekennzeichnet ist. Ein
solcher Trigerkdrper weist die eingangs geschil-
derten vorteilhaften Merkmale einer guten radialen
Dehnbarkeit auf.

Die Erfindung ist in der Zeichnung anhand von
mehreren Herstellungsmdglichkeiten und Herstel-
lungseinrichtungen gezeigt, die im folgenden erldu-
tert werden. Es zeigen:

Fig. 1 die prinzipielle Anordnung mehrerer
Metallbdnder zur Durchfiihrung des erfindungsge-
mi#Ben Verfahrens,

Fig. 2 einen aufgrund des neuen Verfahrens
und mit der Anordnung der Fig. 1 hergesteliten
TrégerkSrper fir einen katalytischen Reaktor in der
Stirnansicht,

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht eines
vorbereiteten Stapels von Metallbédndern 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-
keins,

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

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

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

Fig. 9 den mit der Wickeleinrichtung der Fig.
7 und 8 hergesteliten Tragerkdrper mit einem
Hohlraum im Inneren, der ein Flachdriicken des
Trégerkdrpers erlaubt,
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Fig. 10 den TrigerkSrper der Fig. 9, jedoch
mit einem in dem Hohlraum angeordneten weiteren
zylindrischen TragerkSrper,

Fig. 11 die schematische Darstellung einer
Einrichtung zur Zuflihrung mehrerer Metallbdnder
zum Zweck des Wickelns in einer Wickeleinrich-
fung,

Fig. 12 die schematische Darstellung des
Aufbaues eines Bandstapels, der anschlieBend ge-
wickelt wird,

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

Fig. 14 die schematische Darsteliung eines
ersten Verfahrensschrittes zur Herstellung eines
Tragerk&rpers, bei dem nach und nach immer
mehr Binder einem oder mehreren, bereits teilwei-
se aufgewickelten Béndern zugefiinrt werden,

Fig. 15 den zweiten Verfahrensschritt,

Fig. 16 einen weiteren Verfahrensschritt zur
Herstellung des TriagerkSrpers gemiB dem Verfah-
ren der Fig. 14 und 15,

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

Fig. 18 den mit der Anordnung der Fig. 17
hergesteilten Trigerkdrper in einer Stirnansicht.

Aus den Fig. 1 und 2 wird das Grundprinzip
des neuen Herstellungsverfahrens deutlich. Gemas
Fig. 1 sind mehrere auf eine bestimmte L&nge
geschnittene Metallbinder (1, 2, 3 und 4) jeweils
mit einem ihrer Stirnenden (1a, 2a usw.) an einer
drehbaren Welle (31) so angeordnet, daB alle Stir-
nenden etwa gleichm&Rig auf dem Umifang der
Welle (31) verteilt gehalten und die Binder etwa
radial nach aufen gefthrt sind. Die Stirnenden (1a,
2a ..) kdnnen dabei auf verschiedene Weise an
der Welle (31) fixiert werden, worauf spéter noch
im einzeinen eingegangen wird. Wird die Welle
(31) im Sinne des Pfeiles (32) in Drehung versetzt,
so werden alle zunichst noch radial abstehenden
Binder (1 bis 4) um die Wickelachse (9) spiral
aufgewickelt, so daB sich im Endzustand die in der
Fig. 2 gezeigte Form ergibt. Der Vorgang des
spiraligen Aufwickelns einer Metallbandlage, das in
bekannter Weise aus einem entsprechend gewell-
ten Band bestehen kann, das sich beim Wickein
nicht in die benachbarte Lage hereindriickt, oder
die. in ebenfalls bekannter Weise, aus einem glat-
ten und einem geweliten Band bestehen kann, wird
erfindungsgemis nun nicht flr ein solches Band
oder ein Bandpaar, sondern flr eine Vielzahl von
Biandern durchgefiihrt. Die freien Enden (ib, 2b)
dieser einzeinen Bidnder liegen daher - unter der
Voraussetzung der gleichen Linge aller Bénder
und des gleichméBigen spiraligen Aufwickeins - am
Umfang des fertigen TrigerkSrpers ebenfalls
gleichmifig auf dem Umfang verteilt auBen. Die
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Ausbildung zu einem mehrgéngigen spiralig gewik-
kelten Tragerkdrper, wie er in der Fig. 2 gezeigt
ist, bietet daher den Vorteil, daB der AuBenumfang
des Trigerkdrpers nicht, wie beim Bekannten,
durch ein im wesentlichen um den ganzen Tréger-
k&rper umlaufenden Band gehalten ist, sondern
daB sich der Umfang aus vielen, jeweils einzeln
aufgrund elastischer Eigenschaften nach aufen ab-
federnder Bandenden zusammensetzt. Dies gibt
dem gesamten Trégerkdrper eine gute radiale
Dehnfihigkeit. Wird ein solcher Trégerkdrper in
eine zylindrische Manteihilise singesetzt, so driik-
ken sich auch die freien Bandenden fest an den
Innenumfang der Mantelhiilse an. Bei dem dann in
Ublicher Weise durchgefiihrten LGtvorgang I8t
sich eine innige Verbindung des TrégerkSrpers mit
dem Mantelrohr, das in Fig. 2 nicht gezeigt ist,
erzielen. Auch bei einer durch unterschiediiche
Temperaturen bedingten Warmedehnung wéhrend
des Betriebes wirkt sich die radiale Elastizitdt des
neuen Trigerkdrpers vorteilhaft aus. Es besteht
keine Gefahr, daB sich der mit dem Innenumfang
des Mantels verbundene TrigerkSrper im Betrieb
vom Mantel 8st.

In den Fig. 3 bis 6 ist eine auf dem gleichen
Prinzip beruhende andere Hersteliungsmdglichkeit
skizziert, bei der zundchst ein Stapel (13) von
aufeinanderliegenden Béndern (5, 6) gebildet wird,
der in der Mitte, im Bereich (5d), von der strich-
punktiert dargestellten Ausgangsform zu der aus-
gezogenen Form zusammengedriickt wird. Dieser
mittlere Bereich (5d) stelit somit mehr oder weni-
ger, verglichen mit der Darstellung nach Fig. 1, den
Befestigungsbereich flir die Stirenden (5a und
5a') (s. Fig. 4) von zwei Béndern (5 und 5') dar, die
dann durch eine Verdrehung um den Bereich (5d),
wie dies in der Fig. 5 dargestellt ist, in &hnlicher
Weise zu einem mehrlagigen spiralen Tragerkdrper
gewickelt werden k&nnen, wie dies auch anhand
der Fig. 1 dargestelit war. Das Zusammendriicken
des Bereiches (5d) kann dabei vor dem Einspan-
nen des Stapels (13) geschehen, wobei zur Erleich-
terung des Zusammendrlickens und, um beim an-
schlieBenden Wickeln eine gute Umienkung der
Binder im Bereich (5d) zu erleichtern, seitliche
Schlitze zur Bildung der Stirnenden (5a, Sa') der
Bénder (5 und 5) vorgesehen sein kdnnen. Der
Bereich (5d) kann dann beispielsweise in den Spalt
{27) zwischen zwei Zinken (28 und 28a) eines
gabelfdrmigen Teiles (29) axial eingeschoben wer-
den kdnnen, bis ein Rand des Stapels (13) an dem
rlickwirtigen Scheibenteil des Teiles (29) anliegt.
Durch Verdrehung im Sinne des Pfeiles (32) des
Teiles (29) um die Wickelachse (9) kann dann der
Tréagerkdrper 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 Beschidigung der Strémungskanile
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zwischen den einzelnen Lagen (5 und 6) weiige-
hend vermieden werden. Die gabelfdrmigen Zinken
(28 und 28a) werden nach dem Aufwickeln des
Korpers axial aus dem TrAgerkGrper herausgezo-
gen. Sie k&nnen entsprechend klein bemessen
werden, um eine an sich unerwiinschte Hohlraum-
bildung im Zentrum des TrigerkSrpers zu vermei-
den.

Dies 148t sich aber auf eine sehr einfache Art
auch dann vermeiden, wenn zwar zundchst, wie in
den Fig. 7 und 8 gezeigt ist, das Stirnende (7a) von
mehreren Bindern (7), die hier jeweils aus einem
gewellten und einem Glattband gebildet sind, an
einem rotierenden WickelkSrper (19) in Zylinder-
form eingespannt werden, der spéter nach der Her-
stellung des TragerkSrpers in der in der Fig. 9
gezeigten Form axial herausgezogen wird. Um den
dabei entstandenen Hohiraum (8) nicht verbleiben
zu lassen, kann der TragerkSrper (10) durch Druck
im Sinne der Pfeile (33) in an sich bekannter Weise
zu einem ovalen und elliptischen Tragerk&rper ver-
formt werden, wie er mit (34) in seiner Kontur
schematisch angedeutet ist. Bei einem solchen
Vorgang, der an sich bekannt ist, wird der zundchst
noch zylindrische Hohlraum (8) zusammenge-
driickt.

Es ist aber auch mdglich, wie dies in Fig. 10
gezeigt und vorher erwdhnt ist, in dem zunidchst
hiilsenf&rmigen TragerkSrper (10) der Fig. 9 einen
weiteren spiralig gewickelten zylindrischen Tréger-
kdrper (11) anzuordnen. Dies kann entweder da-
durch geschehen, daB der Trigerkdrper (11) in
dem Hohiraum axial eingedriickt wird. Mdglich ist
es auch, den TrigerkOrper (11) zunéchst in be-
kannter Weise bis zu einem bestimmten Durch-
messer zu wickeln und dann zwischen die jeweils
HuBeren Lagen dieses als Wickelkern dienenden
TragerkSrpers weitere Metallb&nder mehrgéngig
einzuwickein.

Wie aus den Fig. 7 und 8 zu erkennen ist, ist
zur Herstellung eines hiilsenf6rmigen Trigerkor-
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 Oberfl&-
che sogar gewellten Klemmfldchen (26) versehen
ist, die zusammen mit axial von einer Hiilse (20)
abstehenden Zungen (22) mehrere, gleichmafig
auf dem Umfang verteille Klemmschlitze (25) bil-
den. In diese Kiemmschlitze kBnnen jeweils die
Stirnenden (7a) von mehreren Metallb&ndern (7)
eingefilhrt werden, die beim Ausfilhrungsbeispiel
jeweils aus einem gewellten Band (7d) und einem
glatten Band (7c) bestehen. Dieser Vorgang kann
auch dadurch vorgenommen werden, daf diese
Stirnenden (7a) jeweils tangential dem stillstehen-
den Wickelkern zugeflihrt werden, soweit, da sie
auf den Klemmflachen (26) in etwa aufliegen. Da-
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nach kann die Hiilse (20) axial Uiber den Wickelkern
und {iber die Stirnenden geschoben werden.

Wird mit den so eingeklemmten Metallb&ndern
(7) der Wickelvorgang im Sinne des Pfeiles (32)
eingeleitet, so wird deutlich, daB die Zungen (22)
durch die sich auf ihnen aufen auflegenden und
unter einer gewissen Zugspannung stehenden Bén-
der (7) radial an die Klemmfldchen (26) und an die
dazwischen im Spalt (25) liegenden Metallb&nder
(7) gedrlickt werden, die auf diese Weise fest an
dem Wickelkern (19) verspannt werden. Die weitere
Drehung um die Wickelachse (9) fihrt, wie bereits
ausgeftihrt, zu dem Trégerkdrper der in der Fig. 9
gezeigten Form.

In der Fig. 8 werden die sinzelnen Metallban-
der (7) tangential an den Wickelkdrper (19) gefiihrt.
Dies kdnnte beispielsweise durch Abwickein von
Vorratsrollen geschehen, deren Achsen parallel zur
Wickelachse (9) angeordnet sind und die konzen-
trisch um den Wickelkern (19) im genligenden Ab-
stand vorgesehen werden. Entsprechende Schneid-
einrichtungen zum Abschneiden der einzelnen
Binder (7) auf Ldnge, kdnnten zusdtzlich noch
angeordnet sein. Dabei kdnnten die Achsen der im
Ausflihrungsbeispie! anzuordnenden zwdlf Vorrats-
rollen und die Wickelachse (9) vertikal auf einem
Grundgestell, oder auch horizontal an einer ent-
sprechenden Flhrungswand angeordnet sein. Es
kdnnen, wie bereits ausgeflihrt, Tradgerkrper nach
Fig. @ oder nach Fig. 10 hergestellt werden.

Fig. 11 zeigt eine Mdglichkeit der Zuflihrung
mehrerer Biandern, die jeweils in den von Trenn-
winden (30) unterteilten Schachten eines Zufiih-
rungsmagazines so gelagert werden, daB ihre Stir-
nenden (7a) im Bereich eines Wickelkdrpers (1 2’)
zusammenlaufen. Eine an einem Hebel (36)
schwenkbar angeordnete Rolle {37), die unter der
Kraft einer Druckfeder (38) steht, sorgt bei einer
Drehung der Metallbdnder (7) um die Wickelachse
(9) im Sinne des Pfeiles (32) dafiir, daB das Blndel
der zundchst mit ihren Stirnenden (7a) mindestens
zum Teil in einen Schiitz des WickelkSrpers (12')
eingeflihrten Metallbdnder (7) wéhrend des Wickel-
vorganges stets fest gegen den sich bildenden
spiralférmig gewickelten TrdgerkSrpers gedrickt
werden. Bei geeigneter Ausbildung der zu wickein-
den Metallbinder kann es ausreichend sein, wenn
jeweils die beiden duflersten, in dem Magazin lie-
genden Metallbdnder im Schlitz des WickelkGrpers
(12') erfapt werden und daflr sorgen, daB bei der
weiteren Wickelbewegung die dazwischenliegen-
den Metallbdnder mitgezogen werden.

Eine andere sehr vorteilhafte Mdglichkeit der
Herstellung des neuen TrégerkSrpers ist in den
Fig. 12 und 13 angedeutet. Bei dieser Hersteilungs-
methode wird zundchst ein Stapel (14) aus mehre-
ren Metallbdndern (15, 16, 17 und 18) gebildet, und
zwar so, daB die Stirnseiten (15a, 16a, 17a, 18a,



9 EP 0 322 566 A1 10

usw.) der aufeinanderliegenden, einzelnen Lagen
der Metallbinder - die natlirlich auch hier jeweils
aus einem Glattband und einem gewellten Band
bestehen k&nnen - jeweils um etwa den gleichen
Betrag zueinander in der Lingsrichtung der Bander
versetzt sind, so daB sich insgesamt ein Stapel (14)
von Parailelepipedform bildet. Dieser Stapel wird
dann, wie Fig. 13 zeigt, durch einen Wickelkdrper
(12) um die Wickelachse (9) so aufgewickelt, da
nur das ZduBerste Stirnende, beim Ausflihrungsbei-
spiel das Stirnende (15a) des Bandes (15) vom
Wickelk&rper (12) gefaBt und im Sinne des Pfeiles
(32) mitgenommen wird. Die anderen Bénder (16,
17 und 18), deren Stirnseiten beispielsweise an
den angrenzenden Béndern angepunktet sind, wer-
den zwangsweise mit aufgerolit, und zwar so, daB
am fertigen Kdrper die nicht gezeigten Enden der
einzelnen Binder in bestimmten Abstdnden aufen
am Umfang des fertigen Trigerkbrpers liegen.
Auch dadurch entsteht daher ein TrégerkSrper, wie
er im Prinzip in der Stirnansicht in Fig. 2 gezeigt
ist. Es widre auch mdglich, alle Stirnenden (153,
16a, 17a. ...) fluchtend anzuordnen und zum Wik-
kelvorgang gleichzeitig zu erfassen. Dies kdnnte
unmitteibar nach dem Abldngen der Metallbdnder
unter gleichzeitigem Zusammenpressen der Stir-
nenden erfolgen.

Die Fig. 14 bis 16 zeigen eine Mdglichkeit, bei
der auf das vorherige Befestigen der Stirnseiten
mehrerer Binder zu einem Stapel, wie in Fig. 12,
verzichtet werden kann. Wie Fig. 14 zeigt, wird bei
dieser Methode zunidchst an einem Wickelkdrper
(12') das freie Stirnende (7a) eines ersten Bandes,
d.h. eines Bandpaares befestigt, das aus einem
geweliten und aus einem glatten Band besteht.
Nach etwa einer Vierteldrehung des chkelkorpers
(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 WickelkErpers (12) eingeklemmt. Dies
wird mit mehreren Bindern nacheinander forige-
setzt. so daB, wie Fig. 16 zeigt, nach einer Umdre-
hung des Wickelk&rpers (12) um die chkelachse
{9) nunmehr vier zusétziiche Bénder (7 bis 7" ) am
Wickelkdrper gehalten sind. Dieser Vorgang kann
weitergefiihrt werden, bis die notwendige Anzahi
der zu einem mehrlagigen spiraligen WickelkSrper
zu vereinenden Binder erreicht ist. Bei dieser Art
der Herstellung kann darauf geachtet werden, daf
die spéter zugefilhrten Bdnder in ihrer Lange kir-
zer gehalten sind, so daB am Umfang des fertigen
Tragerk&rpers wieder etwa eine gleichmégige Ver-
teilung der freien duBeren Enden der Bénder vor-
liegt.

Die Fig. 17 und 18 zeigen schiieBlich noch eine
weitere Hersteliungsmdglichkeit. Hier wird eine
Wickeleinrichtung (23) vorgesehen, die beispiels-
weise aus einer rotierenden Scheibe bestehen
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kann, die mit axial abstehenden Stiften (24) ausge-
riistet ist, die sich axial zurlickziehen lassen. Beim
Ausflihrungsbeispiel der Fig. 17 sind, dhnlich wie
die Fiden eines Kniipfteppichs an einem Kettfa-
den, hintereinander mehrere Metallbdnder (39) an
einem Grundband (7), beispielsweise durch An-
punkten, mit ihren Stirnseiten befestigt. Dieses
Ausgangsband (7) wird mit seinem Stirnende (7a)
zentral im Schlitz einer Wickelachse (9) befestigt,
aber Uber den Umfang der Stifte (24) geflihrt, die
sich mit der Scheibe (23) um die Wickelachse
drehen. Auf diese Weise kann ebenfalls ein etwa
zylindrischer K&rper gebildet werden, wie er in Fig.
18 gezeigt ist, der in seinem Zentrum einen Hohl-
raum besitzt. Es wire aber auch mdglich, durch
entsprechende andersartige Anordnung der Stifte
(24) an der Scheibe, beispielsweise einen ellipti-
schen, oder auch im Querschnitt anders geformten
Trigerksrper zu wickeln. Nach dem Wickeln wer-
den die Stifte (24) axial aus dem Tragerkdrper
herausgezogen. Dies gllt natiirlich auch jeweils fiir
den Wickelkern (12, 12 ) der Fig. 11 bis 16.

In allen Fillen entsteht ein mehrgéngig gewik-
kelter TriagerkSrper, bei dem die Enden (7b) einer
Vielzahl von Bindern frei auBien liegen, was aus
Fig. 18 besonders gut zu erkennen ist.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Trigerkdr-
pers fiir einen katalytischen Reaktor zur Abgasrei-
nigung, insbesondere fiir Verbrennungskraftmaschi-
nen, bei dem gewellte oder gewelite und giatte
Metallbénder auf Linge geschnitten und zu spiral-
fSrmig Ubereinander liegenden Lagen gewickelt
und anschlieBend in der entstandenen Wabenform
in einem hiilsenf6rmigen Mantel befestigt werden,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens zwei, je-
weils die Lagen bildende Metallbdnder (1. 2) an
einem ihrer Stirnenden (1a, 2a) erfaBt und gemein-
sam zu der Spiralform gewickelt werden.

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

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

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Hohiraum (8) durch Druck
auf den Wabenkdrper (10) flachgedriickt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Stirnenden (7a bis 7a )
nacheinander wihrend des Wickelvorganges eines
ersten Metallbandes (7) in den von diesem mit
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einem Wickelkern (12) gebildeten Klemmspalt,
oder zwischen zwei Lagen von Metallbdndern (7)
hereingefiihrt und gehalten werden, und daB die
den so rotierend befestigten Stlrnenden zugeordne-
ten weiteren Metallbénder (7 777 ) mit dem
ersten Metallband (7) aufgewickelt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeweils die Stirnenden (5a) von
zwei Metallbdndern (5, 5') fest miteinander verbun-
den sind und daB diese Verbindungsstelle (5d)
erfafft und gedreht wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Stirnenden (5a) jeweils die
Mitte eines Stapels (13) von Metallbdndern (5, 6)
bilden, der in der Mitte flachgequetscht und an
einer Drehachse (9) gehalten wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeweils ein Stapel (14) von Me-
tallbdndern (15, 16, 17, 18) gebildet wird, der an
einem seiner Stirnenden (15a) erfaBt und gedreht
wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Stirnende von dem Stirnen-
de (15a) des duBersten Metallbandes (15) oder von
den fluchtenden Stirnenden von zwei oder mehre-
ren der aufenliegenden Metallb&nder gebildet wird
und daB an diesem duBeren Metallband alle weite-
ren Metallbinder (16, 17, 18) mit ihren Stirnenden
(16a, 17a, 18a) versetzt zueinander so befestigt
werden, daB ein parallelepipedfdrmiger Stapel (14)
entsteht, der so aufgewickelt wird, daB alle Stirnen-
den (15a bis 18a) der MetallbZnder (15 bis 18) zur
Wickelachse (9) hin gerichtet sind.

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

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

12. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 mit einem drehbaren Wickel-
kern und mit einer Zuflihranordnung flir ein zu
wickelndes Metallband, dadurch gekennzeichnet,
daB der Wickelkern (19, 23) mit mindestens zwei
an seinem Umfang vorgesehenen Mitnehmern (22,
24) fiir die Stirnenden der von je einer Zufiihran-
ordnung angelieferten Metalibidnder (7) versehen
ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12 zur Durch-
flihrung des Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Mitnehmer als axial von
einer Drehscheibe (23) abstehende und axial in die
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Scheibe =zurlickziehbare Siifte (24) ausgebildet
sind, um die die Stirnenden herumbiegbar sind.

14, Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Mitnehmer Teile eines axi-
al zur Wickelachse (9) verschiebbaren Wickelker-
nes (19) sind, der mit Befestigungsschlitzen (25)
am Umfang versehen ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB die Befestigungsschiitze (25)
von am Umfang des Wickelkernes (19) angeordne-
ten Klemmfldchen (26) und von diesen zugeordne-
ten federnden Klappen (22) gebildet sind.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, daB die federnden Klappen axial
von einer Uber den Wickelkern (19) schiebbaren
Hiilse (20) abstehende Zungen (22) sind.

17. Vorrichtung nach Anspruch 12 zur Durch-
fiihrung des Verfahrens nach den Anspriichen 6
und 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Mitnehmer
durch die voneinander abgewandten Enden eines
Klemmspaltes (27) gebildet sind, der quer durch
die Wickelachse (9) verlduft und von zwei gegen-
einander verstellbaren Klemmteilen (28, 28a) gebil-
det ist.

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

19. Tragerk6rper, der nach einem der Verfah-
ren der Anspriiche 1 bis 9 hergestellt ist, gekenn-
zeichnet durch eine Vielzahl unabhdngig voneinan-
der spiralfdrmig von einem mittlerem Bereich aus-
gehender und mit ihren freien Enden (1b, 2b) au-
Ben am Mantel anliegender Metallbdnder (1, 2).
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