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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Hülle  aus  Draht,  ein 
Verfahren  zu  deren  Herstellung  sowie  eine  Vorrich- 
tung  zur  Durchführung  des  Verfahrens. 

Zur  Abgasentgiftung  von  Verbrennungsmotoren 
dienen  katalytisch  beschichtete,  vorzugsweise  zy- 
lindrische  Monolithen  aus  Keramik.  Diese  Monoli- 
then  werden  fest  in  einem  Gehäuse  gelagert,  und 
zwar  unter  Zwischenlage  einer  Hülle,  üblicherweise 
aus  Drahtgestrick. 

Bei  den  bekannten  Verfahren  wird  zunächst 
der  Monolith  mit  der  Hülle  versehen,  dann  werden 
diese  beiden  Teile  lose  in  das  zweiteilige  Gehäuse 
eingesetzt  und  dieses  wird  beim  Schließen  ver- 
preßt.  Es  wurde  zunächst  versucht,  die  infolge  des 
pulsierenden  Abgasstromes  entstehende  Axialbe- 
wegung  des  Monolithen  über  Radialkräfte  in  Form 
von  eingepreßten  Sicken  zu  stoppen,  was  sich  aber 
nicht  bewährt  hat.  Zu  große,  beim  Herstellen  aufge- 
brachte  Drücke  bergen  nämlich  die  Gefahr  der 
Beschädigung  des  aus  Keramik  bestehenden  Mo- 
nolithen.  Bei  zu  geringen  Drücken  besteht  die  Ge- 
fahr  einer  zu  geringen  Haltekraft. 

Es  ist  daher  auch  schon  vorgeschlagen  wor- 
den,  die  Ränder  der  Stirnseite  umgreifende  beson- 
derte  Bauteile  in  Form  eines  Ringes  einzusetzen 
(DE-OS  24  12  863).  Es  ist  auch  schon  vorgeschla- 
gen  worden,  im  Bereich  der  Stirnseite  eine  mehr- 
fach  umgelegte  und  dadurch  verstärkte  Hülle  zum 
Auffangen  der  Axialkräfte  des  Monolithen  einzuset- 
zen  (DE-OS  35  19  965). 

Von  Nachteil  bei  den  bekannten  Hüllen  ist,  daß 
durch  die  auf  den  Monolith  wirkenden  Kräfte  -  und 
zwar  sowohl  die  beim  Einpressen  von  Monolith  und 
Hülle  in  das  Gehäuse  als  auch  die  im  Betrieb 
durch  die  pulsierende  Gasströmung,  wie  sie  bei 
Abgasen  von  Verbrennungsmotoren  auftritt  -  der 
Monolith  in  Berührung  mit  dem  Gehäuse  gebracht 
wird  und  dadurch  beschädigt  wird.  Außerdem  hat 
das  mehrfache  Umwickeln  des  Monolithen  den 
Nachteil,  daß  am  Rand  des  Monolithen  durch  die 
vielen  Lagen  eine  hohe  Flächenpressung  auftritt 
und  dieser  somit  geschädigt  werden  kann. 

Es  ist  ferner  eine  gattungsgemäße  Hülle  ge- 
mäß  dem  Oberbegriff  des  Hauptanspruchs  bekannt 
(EP-A1  0  250  384).  Diese  Hülle  besteht  aus  unter 
Vorspannung  gezogenem,  flach  gerollten  Draht  ei- 
nes  hochlegierten  Stahls  und  wird  über  die  Ober- 
fläche  des  Monolithen  gestülpt.  Zwei  Wulste  um- 
greifen  die  Randbereiche  der  Eintritts-  und  Aus- 
trittsseite  der  eingesetzten  Monolithe. 

Aber  auch  diese  bekannte  Hülle  ist  nicht  dazu 
geeignet,  Beschädigungen  des  Monolithen  bei  der 
Montage  oder  während  des  Betriebs  hinreichend 
zulässig  auszuschließen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
Hülle,  ein  Verfahren  zu  deren  Herstellung  sowie 

eine  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
vorzuschlagen,  mit  denen  ein  Höchstmaß  an  Si- 
cherheit  für  den  Monolithen  bei  der  Herstellung  des 
Katalysators  als  auch  in  dessen  Betrieb  erzielbar 

5  ist. 
Diese  Aufgabe  wird  durch  den  Gegenstand  des 

Sach-,  Verfahrens-  und  Hauptanspruchs  gelöst. 
Es  wird  also  erfindungsgemäß  das  ebene 

Drahtgestrick,  vorzugsweise  in  Schlauchform,  wel- 
io  ches  mit  schräglaufenden  Einprägungen  versehen 

ist,  auf  eine  dem  Mantel  des  Monolithen  angepaßte 
Oberfläche,  vorzugsweise  einen  Dorn,  der  in  Form 
und  Abmessung  dem  Monolithen  entspricht,  aufge- 
wickelt.  Mit  der  Tiefe  bzw.  der  Höhe  der  Einprä- 

75  gungen  kann  die  Vorspannung  zwischen  dem  Mo- 
nolithen  und  dem  Metallgehäuse  eingestellt  wer- 
den.  Beim  Pressen  des  über  den  Dorn  überstehen- 
den  Überstandes  des  Drahtgestricks  in  Axialrich- 
tung  werden  aus  jedem  der  beiden  Überstände  je 

20  ein  Wulst  erzeugt,  der  bezüglich  des  Maßes  des 
aufzunehmenden  Monolithen  sowohl  in  Axialrich- 
tung  als  auch  radial  nach  innen  vorsteht.  Diese 
solchermaßen  geformte  Hülle  wird  dann  mittels  ei- 
ner  konischen  Hülse  über  den  Monolithen  gescho- 

25  ben  und  danach  wird  die  konische  Hülse  wieder 
entfernt,  so  daß  der  von  der  Hülle  umgebene  Mo- 
nolith  nunmehr  in  das  zweiteilige  Gehäuse  einge- 
setzt  und  in  dieser  eingesetzen  Lage  dauerhaft 
sichergehalten  werden  kann,  wobei  ein  definiertes 

30  Axialmaß  zwischen  dem  Monolithen  und  dem  Ge- 
häuse  erzielt  werden  kann  und  nicht  nur  die  elasti- 
sche  Lagerung  in  Radialrichtung  zwischen  dem  Ge- 
häuse  und  dem  Monolithen  erzeugt  werden  kann, 
sondern  auch  die  axialen  Kräfte  aufgenommen  wer- 

35  den  können.  Durch  den  Wulst  können  sowohl  die 
Dichte,  wie  auch  die  elastischen  Eigenschaften  in 
Axialrichtung  beeinflußt  werden.  Infolge  dessen 
können  durch  den  Wulst  und  eine  dort  andere 
Elastizität  als  im  übrigen  geformten  Gestrick  die 

40  Längentoleranzen  zwischen  dem  Gehäuse  und 
dem  Monolithen  aufgefangen  werden.  Schließlich 
wird  eine  Abdichtung  gegenüber  einer  unerwünsch- 
ten  Bypass-Strömung  des  Abgases  erzielt.  Zu- 
gleich  ergibt  sich  eine  gleichmäßige  Flächenpres- 

45  sung  in  den  Bereichen  ohne  Wulst  der  geformten 
Hülle  auf  den  Monolithen. 

In  alternativer  Ausführungsform  des  erfindungs- 
gemäßen  Verfahrens  kann  das  Drahtgestrick  auch 
direkt  auf  den  Monolithen  aufgewickelt  und  dort  in 

50  Längsrichtung  gepreßt  werden,  wenn  nur  beim 
Pressen  auf  die  Ränder  der  Stirnseiten  ein  danach 
entfernbares  Widerlager  aufgesetzt  wird,  um  die 
Preßkräfte  aufzunehmen,  so  daß  eine  Beschädi- 
gung  des  Monolithen  nicht  zu  befürchten  ist.  Denn 

55  über  die  das  Drahtgestrick  vor  dem  Aufwickeln  mit 
spitzwinklig  zu  in  Umfangsrichtung  verlaufenden 
Wickelrichtung  verlaufenden  Einprägungen  bewir- 
ken  nach  dem  Pressen  ein  gewisses  axiales  Einfe- 
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dem,  so  daß  trotz  der  Widerlager  der  zusammen- 
gepreßte  Wulst  fest  zur  Anlage  an  den  Stirnseiten 
des  Monolithen  kommt.  Alternativ  oder  zusätzlich 
ist  es  auch  möglich,  vor  dem  Pressen  des  Wulstes, 
das  Drahtgestrick  in  Axialrichtung  etwas  auseinan- 
derzuziehen,  um  ein  festes  Anliegen  des  Wulstes 
durch  Einfedern  der  geformten  Hülle  nach  dem 
Preßvorgang  des  Wulstes  zu  erzielen.  Wenn  in 
bevorzugter  Ausführungsform  die  Oberfläche  längs 
den  Rändern  ihrer  Stirnseite  einen  umlaufenden 
Vorsprung  aufweist,  der  sich  entsprechend  als  Ein- 
drückung  an  dem  zu  pressenden  Wulst  abbildet,  so 
ergibt  sich  der  zusätzliche  Vorteil,  daß  die  beson- 
ders  empfindlichen  Ränder  des  Monolithen  aus  Ke- 
ramik  nicht  direkt  an  der  Hülle  anliegen,  sondern  in 
der  durch  den  Vorsprung  erzeugten  Eindrückung 
liegen. 

Weitere  zweckmäßige  Ausgestaltungen  und 
Weiterbildungen  der  Erfindung  sind  in  den  Unteran- 
sprüchen  gekennzeichnet. 

Ein  bevorzugtes  Ausführungsbeispiel  für  die 
Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  und 
ein  schematischer  Verfahrensablauf  sind  in  der 
Zeichnung  dargestellt.  In  dieser  zeigt: 

Figur  1  die  Vorrichtung  zur  Durchführung 
des  Verfahrens,  im  schematischen 
teilweise  abgebrochenen  Querschnitt 
und  der  Anfangsstellung; 

Figur  2  die  Vorrichtung  gemäß  Fig.  1  in  glei- 
cher  Darstellung  und  Preßendstel- 
lung; 

Figur  3  die  über  einen  Monolithen  gestreifte 
geformte  Hülle; 

Figur  4  die  Bauteile  gemäß  Fig.  3,  im  in  das 
Gehäuse  eingesetzten  Zustand,  im 
schematischen  Halbschnitt;  und 

Figur  5  die  Einzelheit  5  gemäß  Fig.  2. 
In  Fig.  1  ist  die  Vorrichtung  gezeigt.  Sie  weist 

einen  Dorn  10  auf,  dessen  die  Oberfläche  11  bil- 
dender  Mantel  in  Form  und  Ausmaß  mit  dem  Mo- 
nolithen  20  (Fig.  3  und  4)  entspricht.  Auf  die  Ober- 
fläche  11  des  Doms  10  wird  das  Drahtgestrick  21 
vorzugsweise  zweimal  in  Umfangsrichtung  aufge- 
wickelt.  Die  Breite  des  Drahtgestricks  ist  so  bemes- 
sen,  daß  sich  ein  Überstand  18  für  das  Drahtge- 
strick  21  ergibt. 

Der  Dorn  befindet  sich  in  zwei  aufeinander  zu 
beweglichen  und  den  Dorn  mit  Spiel  radial  umge- 
benden,  axial  offenen  Formbacken  12,  13.  Durch 
die  zwei  Axialöffnungen  der  Formbacken  12,  13 
greifen  Schiebehülsen  14  als  eigentliche  Preßwerk- 
zeuge  durch,  welche  axial  verschiebbar  sind. 

Der  Dorn  10  weist  zwei  endständige  feste  erste 
Absätze  15  geringeren  Durchmessers  im  Bereich 
des  Überstands  18  des  Drahtgestricks  über  die 
Oberfläche  11  des  Doms  10  auf.  Die  ersten  Absät- 
ze  15  weisen  weitere  zweite  Absätze  16  mit  diesen 
gegenüber  geringerem  Durchmesser  als  Führung 

für  die  Schiebehülsen  14  auf.  Die  eigentlichen  vor- 
springenden  Preßteile  der  Schiebehülse  14  liegen 
auf  den  Oberflächen  der  Absätze  15  an  und  weisen 
vorspringende  Absätze  14a  an  ihrer  Vorderseite 

5  auf,  die  in  Endlage  einen  Abstand  zur  kreisringför- 
migen  Stirnfläche  aufweisen. 

Die  Formbacken  12,  13  weisen  ferner  einen  im 
Bereich  der  Oberfläche  11  des  Doms  10  befindli- 
chen  Ring  25  größeren  Durchmessers  auf,  damit  in 

io  diesem  Bereich  beim  Zufahren  gemäß  Richtungs- 
pfeil  A  (Fig.  2)  der  Formbacken  12,  13  das  Draht- 
gestrick  21  nicht  allzusehr  zusammengepreßt  wird. 
An  diesen  Ringraum  25  schließt  sich  ein  in  Um- 
fangsrichtung  umlaufender  Klemmvorsprung  26 

15  zum  Festhalten  des  Drahtgestricks  21  während  des 
Zusammenpressens  des  Überstands  18  beim  Zu- 
sammenfahren  der  Schiebehülsen  14  gemäß  Rich- 
tungspfeil  B  an.  Der  in  Umfangsrichtung  umlaufen- 
de  Klemmvorsprung  26  weist  eine  Hinterschnei- 

20  dung  27  im  Bereich  der  -  umlaufenden  -  Ränder  28 
der  Oberfläche  11  mit  der  kreisringförmigen  Stirn- 
fläche  19  auf.  Die  Hinterschneidung  27  geht  in 
einen  Bereich  29  der  Preßwerkzeuge  12,  13  mit 
gegenüber  dem  Bereich  des  Ringraumes  25  gerin- 

25  geren  Durchmesser  über.  Durch  diese  Vorrichtung 
wird  ein  in  sich  formstabil  geformtes  und  mit  einem 
Wulst  24  versehene  geformte  Hülle  22  gemäß  Fig. 
3  hergestellt,  welches  die  umlaufende  Kante  jeder 
Stirnseite  des  Monolithen  20  etwas  radial  einwärts 

30  springend  übergreifen  kann,  wenn  es  über  den 
Monolith  geschoben  wird,  wie  das  in  Fig.  3  gezeigt 
ist.  Die  solchermaßen  vorgefertigten  Bauteile 
(geformte  Hülle  mit  Monolith)  werden  dann  in  das 
zweiteilige  Gehäuse  23  eingesetzt  (Fig.  4)  und  bei 

35  deren  Verbindung  dauerhaft  und  zuverlässig  gegen 
Beschädigungen  infolge  von  Axialverschiebungen 
des  Monolithen  20  im  pulsierenden  Gasstrom  gesi- 
chert. 

40  Patentansprüche 

1.  Hülle  (22)  aus  Draht  für  einen  zur  Abgasentgif- 
tung  von  Verbrennungsmotoren  dienenden,  ka- 
talytisch  beschichteten,  vorzugsweise  zylindri- 

45  sehen  Monolithen  aus  Keramik  (20),  der  an 
seinen  beiden  Stirnseiten  eine  Eintritts-  und 
Austrittsseite  für  das  Abgas  sowie  einen  Man- 
tel  aufweist,  wobei  die  Hülle  (22)  in  Längsach- 
senrichtung  des  Monolithen  (20)  eine  derartige 

50  Länge  aufweist,  daß  sie  mit  eingesetztem  Mo- 
nolithen  dessen  Randbereiche  der  Eintritts- 
und  Austrittsseite  unter  jeweiliger  Ausbildung 
einer  Wulst  (24)  umgreift, 
dadurch  gekennzeichnet, 

55  -  daß  die  Hülle  (22)  als  vorgeformtes 
Drahtgestrick  (21)  ausgebildet  ist,  und 

-  daß  die  Wülste  (24)  derart  verpreßt  sind, 
daß  sie  eine  größere  Dichte  als  das  übri- 

3 
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ge  Drahtgestrick  (21)  unter  Bildung  einer 
festen  und  stabilen  Form  der  Hülle  (22) 
aufweisen. 

2.  Hülle  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  das  Drahtgestrick  (21)  aus  einem 
Schlauchgestrick  besteht. 

3.  Hülle  (22)  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  ihre  Innenfläche  im  Be- 
reich  des  Übergangs  zu  jedem  Wulst  (24)  Ein- 
prägungen  aufweist,  derart,  daß  die  umlaufen- 
de  Kante  des  Monolithen  (20)  an  seinen  Stirn- 
seiten  nicht  berührt  wird. 

4.  Hülle  (22)  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Innenfläche 
eines  oder  beider  Wulste  (24)  in  einem  Winkel 
ungleich  90°  zu  der  dem  Mantel  des  Monoli- 
then  (20)  entsprechenden  Innenfläche  der  Hül- 
le  verläuft. 

5.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  Hülle  (22)  nach 
einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
wobei  das  geformte  Gestrick  als  Hülle  für  ei- 
nen  zur  Abgasentgiftung  von  Verbrennungsmo- 
toren  einsetzbaren,  katalytisch  beschichteten, 
vorzugsweise  zylindrischen  Monotlithen  (20) 
aus  Keramik  dient, 
wobei  das  geformte  Gestrick  aus  Drahtgestrick, 
vorzugsweise  aus  einem  Schlauchgestrick  be- 
steht, 
wobei  das  Drahtgestrick  in  Axialrichtung  länger 
als  die  durch  den  Abstand  der  beiden  Stirnsei- 
ten  des  Monolithen  (20)  bestimmte  Länge  ist 
sowie  in  Axialrichtung  beidseitig  über  die 
Oberfläche  als  Überstand  (18)  vorsteht  und 
jeweils  einen  Wulst  (24)  bildet, 
wobei  der  Monolith  (20)  an  seinen  beiden 
Stirnseiten  eine  Eintrittsund  eine  Austrittsseite 
für  das  Abgas  sowie  einen  Mantel  aufweist, 
und 
wobei  der  Monolith  zum  nachfolgenden  Einsatz 
in  einem  Gehäuse  vorgesehen  ist  und  als  Ka- 
talysator  dient, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  ein  Aufwickeln  des  Drahtgestricks  auf  eine 
dem  Mantel  des  Monolithen  (20)  angepaßte 
Oberfläche  (11)  in  Umfangsrichtung  erfolgt, 
daß  ein  Festhalten  des  Drahtgestricks  (21)  auf 
der  Oberfläche  (11)  zumindest  im  unmittelbar 
an  den  Bereich  des  Überstands  (18)  angren- 
zenden  Bereich  erfolgt, 
daß  ein  Zusammenpressen  des  Überstands 
(18)  bei  im  übrigen  festgehaltenen  Drahtge- 
strick  (21)  in  Axialrichtung  auf  ein  vorgebbares 
Axialmaß  zu  einem  Wulst  (24)  erfolgt,  und 
daß  das  Drahtgestrick  beim  Zusammenpressen 

zur  Hülle  (22)  geformt  wird. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Drahtgestrick  (21)  zumindest 

5  zweimal  um  die  Oberfläche  (11)  gewickelt 
wird. 

7.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  5  oder  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Drahtge- 

io  strick  (21)  vor  dem  Aufwickeln  mit  spitzwinklig 
zur  in  Umfangsrichtung  verlaufenden  Wickel- 
richtung  laufenden  Einprägungen  versehen 
wird. 

15  8.  Verfahren  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Einprägungen  in  einem  Win- 
kel  von  50  bis  70°  zur  Wickelrichtung  verlau- 
fen. 

20  9.  Verfahren  nach  Anspruch  7  oder  8,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Einprägungen  parallel 
zueinander  verlaufen. 

10.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  9, 
25  dadurch  gekennzeichnet,  daß  als  Oberfläche 

(11)  die  Oberfläche  eines  Doms  (10)  verwen- 
det  wird. 

11.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis10, 
30  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Drahtge- 

strick  (21)  im  unmittelbar  an  dem  Beginn  des 
Überstands  (18)  angrenzenden  Bereich  festge- 
halten  wird. 

35  12.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  11, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Überstände 
(18)  gleichgroß  sind. 

13.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis 
40  112  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  jeweilige 

Umfang  der  Oberfläche  (11)  maximal  so  groß 
wie  der  betreffende  Umfang  des  Monolithen 
(20)  ist. 

45  14.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  13, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Oberfläche 
(11)  maximal  so  groß  wie  die  Länge  des  Mono- 
lithen  (20)  ist. 

50  15.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  14, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Oberfläche 
(11)  längs  den  Rändern  ihrer  Stirnseiten  (19) 
einen  umlaufenden  Vorsprung  aufweist. 

55  16.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  15, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Ausweichen 
des  Drahtgestricks  (21)  nach  radial  außen  so- 
wie  in  Axialrichtung  im  Bereich  der  Oberfläche 
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(11)  beim  Zusammenpressen  in  Axialrichtung 
durch  einen  Anschlag  verhindert  wird. 

17.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  16, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Drahtge- 
strick  beim  Zusammenpressen  zu  der  Hülle 
(22)  in  Axialrichtung  zugleich  etwas  radial  nach 
innen  gebogen  wird. 

18.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  17, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  gepreßte 
Drahtgestrick  (21)  über  einen  Monolithen  (20) 
gezogen  wird. 

19.  Verfahren  nach  Anspruch  18,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  mit  einer  Hülle  (22)  versehe- 
ne  Monolith  (20)  in  ein  Teil  eines  Gehäuses 
eingelegt  und  danach  ein  zweites  Teil  darüber- 
gelegt  und  schließlich  beide  Teile  zu  dem  Ge- 
häuse  (23)  miteinander  verbunden  werden. 

20.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens, 
nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  19, 
gekennzeichnet  durch 
einen  Dorn  (10)  zur  Aufnahme  des  Drahtge- 
stricks  (21)  auf  seinem  die  Oberfläche  (11) 
bildenden  Mantel,  durch  zwei  aufeinander  zu 
bewegliche  und  den  Dorn  mit  Spiel  für  das 
Gestrick  (21)  radial  umgebende,  axial  offene 
Formbacken  (12,  13)  und  durch  zwei  die  Axial- 
öffnungen  durchgreifenden  Schiebehülsen  als 
axial  verschiebliche,  eigentliche  Preßwerkzeu- 
ge. 

21.  Vorrichtung  nach  Anspruch  20,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Dorn  (10)  zylindrisch  mit 
zwei  endständigen  ersten  Absätzen  (15)  gerin- 
geren  Durchmessers  für  den  Überstand  (18) 
des  Drahtgestricks  (21)  ausgebildet  ist. 

22.  Vorrichtung  nach  Anspruch  21,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  jeder  Absatz  (15)  einen  wei- 
teren  Absatz  (16)  geringeren  Durchmesser  auf- 
weist  als  Führung  für  die  Schiebehülse  (14). 

23.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  20  bis 
22,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Oberflä- 
che  (11)  des  Doms  (10)  längs  ihrer  durch  den 
ersten  Absatz  (15)  gebildeten  Ränder  einen 
Vorsprung  aufweist. 

24.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  20  bis 
23,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  kreisring- 
förmige  Stirnfläche  (19)  zum  ersten  Absatz 
(15)  in  einem  Winkel  ungleich  90°  verläuft. 

25.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  20  bis 
24,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Schiebe- 

hülse  (14)  einen  vorspringenden  Absatz  (14a) 
aufweist. 

Claims 
5 

1.  A  sheath  (22)  of  wire  for  a  preferably  cylin- 
drical  monolith  (20)  of  ceramic  material  which 
serves  for  internal  combustion  engine  exhaust 
gas  decontamination  and  which  is  catalytically 

io  coated  and  which  at  its  two  ends  has  an  inlet 
and  an  outlet  end  for  the  exhaust  gas  and  a 
peripheral  portion,  wherein  the  sheath  (22)  is  of 
such  a  length  in  the  direction  of  the  longitudi- 
nal  axis  of  the  monolith  (20)  that,  when  the 

is  monolith  is  inserted,  it  embraces  its  edge  re- 
gions  at  the  inlet  and  outlet  ends,  forming  a 
respective  lip  (24)  thereat, 

characterised  in  that 
-  the  sheath  (22)  is  in  the  form  of  preshap- 

20  ed  wire  mesh  (21),  and 
-  the  lips  (24)  are  pressed  in  such  a  way 

that  they  are  of  greater  density  than  the 
remainder  of  the  wire  mesh  (21),  forming 
a  firm  and  stable  shape  for  the  sheath 

25  (22). 

2.  A  sheath  according  to  Claim  1  characterised  in 
that  the  wire  mesh  (21)  comprises  a  tubulär 
mesh  portion. 

30 
3.  A  sheath  (22)  according  to  Claim  1  or  Claim  2 

characterised  in  that  in  the  region  of  the  transi- 
tion  to  each  lip  (24)  its  inside  surface  has 
impressed  portions  such  that  the  peripherally 

35  extending  edge  of  the  monolith  (20)  at  its  ends 
is  not  touched. 

4.  A  sheath  (22)  according  to  one  of  Claims  1  to  3 
characterised  in  that  the  inside  surface  of  one 

40  or  both  lips  (24)  extends  at  an  angle  which  is 
not  equal  to  90°  relative  to  the  inside  surface 
of  the  sheath,  corresponding  to  the  peripheral 
portion  of  the  monolith  (20). 

45  5.  A  procecess  for  the  production  of  a  sheath  (22) 
according  to  one  of  Claims  1  to  4 

wherein  the  shaped  mesh  serves  as  a 
sheath  for  a  preferably  cylindrical  monolith  (20) 
of  ceramic  material,  which  is  catalytically  coat- 

50  ed  and  which  can  be  used  for  internal  combus- 
tion  engine  exhaust  gas  decontamination, 

wherein  the  shaped  mesh  comprises  wire 
mesh,  preferably  a  tubulär  mesh  portion, 

wherein  the  wire  mesh  is  longer  in  the 
55  axial  direction  than  the  length  determined  by 

the  distance  between  the  two  ends  of  the  mo- 
nolith  (20)  and  projects  in  the  axial  direction  at 
both  ends  beyond  the  surface  as  projecting 

5 
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portions  (18)  and  forms  respective  lips  (24), 
wherein  at  its  two  ends  the  monolith  (20) 

has  an  inlet  and  an  outlet  end  for  the  exhaust 
gas  and  a  peripheral  portion,  and 

wherein  the  monolith  is  intended  for  sub-  5 
sequent  insertion  in  a  housing  and  serves  as  a 
catalyst, 

characterised  in  that 
the  wire  mesh  is  wound  in  the  peripheral 

direction  on  to  a  surface  (11)  which  is  adapted  10 
to  the  peripheral  portion  of  the  monolith  (20), 

the  wire  mesh  (21)  is  secured  on  the  sur- 
face  (11)  at  least  in  the  region  directly  adjoin- 
ing  the  region  of  the  projecting  portion  (18), 

with  the  wire  mesh  (21)  being  otherwise  75 
held  fast  the  projecting  portion  (18)  is  com- 
pressed  in  the  axial  direction  to  a  predeter- 
minable  axial  dimension  to  provide  a  lip  (24), 
and 

the  wire  mesh  is  shaped  to  provide  the  20 
sheath  (22)  in  the  compression  Operation. 

6.  A  process  according  to  Claim  5  characterised 
in  that  the  wire  mesh  (21)  is  wound  at  least 
twice  around  the  surface  (1  1).  25 

the  relevant  periphery  of  the  monolith  (20). 

14.  A  process  according  to  one  of  Claims  5  to  13 
characterised  in  that  the  surface  (11)  is  at  a 
maximum  as  large  as  the  length  of  the  mono- 
lith  (20). 

15.  A  process  according  to  one  of  Claims  5  to  14 
characterised  in  that  the  surface  (11)  has  a 
peripherally  extending  projection  along  the 
edges  of  its  ends  (19). 

16.  A  process  according  to  one  of  Claims  5  to  15 
characterised  in  that  deflection  of  the  wire 
mesh  (21)  radially  outwardly  and  in  the  axial 
direction  in  the  region  of  the  surface  (11)  is 
prevented  in  the  compression  Operation  in  the 
axial  direction  by  means  of  an  abutment. 

17.  A  process  according  to  one  of  Claims  5  to  16 
characterised  in  that  in  the  Operation  of  com- 
pressing  the  wire  mesh  to  provide  the  sheath 
(22)  in  the  axial  direction  the  wire  mesh  is  at 
the  same  time  bent  somewhat  radially  inward- 

7.  A  process  according  to  one  of  Claims  5  and  6 
characterised  in  that  prior  to  the  winding  Op- 
eration  the  wire  mesh  (21)  is  provided  with 
impression  portions  which  extend  at  an  acute 
angle  relative  to  the  winding  direction  which  is 
in  the  peripheral  direction. 

8.  A  process  according  to  Claim  7  characterised 
in  that  the  impression  portions  extend  at  an 
angle  of  from  50  to  70  0  relative  to  the  winding 
direction. 

9.  A  process  according  to  Claim  7  or  Claim  8 
characterised  in  that  the  impression  portions 
extend  parallel  to  each  other. 

10.  A  process  according  to  one  of  Claims  5  to  9 
characterised  in  that  the  surface  of  a  mandrel 
(10)  is  used  as  the  surface  (11). 

11.  A  process  according  to  one  of  Claims  5  to  10 
characterised  in  that  the  wire  mesh  (21)  is 
fixed  in  the  region  immediately  adjoining  the 
beginning  of  the  projecting  portion  (18). 

12.  A  process  according  to  one  of  Claims  5  to  11 
characterised  in  that  the  projecting  portions 
(18)  are  of  the  same  size. 

13.  A  process  according  to  one  of  Claims  5  to  12 
characterised  in  that  the  respective  periphery 
of  the  surface  (11)  is  at  a  maximum  as  large  as 

18.  A  process  according  to  one  of  Claims  5  to  17 
characterised  in  that  the  pressed  wire  mesh 
(21)  is  drawn  over  a  monolith  (20). 

30 
19.  A  process  according  to  Claim  18  characterised 

in  that  the  monolith  (20)  provided  with  a  sheath 
(22)  is  laid  into  a  portion  of  a  housing  and  a 
second  portion  is  then  laid  thereover  and  fi- 

35  nally  both  portions  are  connected  together  to 
provide  the  housing  (23). 

20.  Apparatus  for  carrying  out  the  process  accord- 
ing  to  one  of  Claims  5  to  19  characterised  by 

40  a  mandrel  (10)  for  receiving  the  wire  mesh 
(21)  on  its  peripheral  portion  which  forms  the 
surface  (11),  two  axially  open  shaping  jaws  (12, 
13)  which  are  movable  towards  each  other  and 
which  radially  Surround  the  mandrel  with  clear- 

45  ance  for  the  mesh  (21)  and  two  thrust  sleeves 
which  engage  through  the  axial  openings,  as 
actual,  axially  displaceable  pressing  tools. 

21.  Apparatus  according  to  Claim  20  characterised 
50  in  that  the  mandrel  (10)  is  of  a  cylindrical 

configuration  with  two  first  end  portions  (15)  of 
smaller  diameter  for  the  projecting  portions 
(18)  of  the  wire  mesh  (21). 

55  22.  Apparatus  according  to  Claim  21  characterised 
in  that  each  portion  (15)  has  a  further  portion 
(16)  of  smaller  diameter  as  a  guide  for  the 
thrust  sleeve  (14). 

6 
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23.  Apparatus  according  to  one  of  Claims  20  to  22 
characterised  in  that  the  surface  (11)  of  the 
mandrel  (10)  has  a  projection  along  its  edges 
which  are  formed  by  the  first  portion  (15). 

24.  Apparatus  according  to  one  of  Claims  20  to  23 
characterised  in  that  the  annular  end  face  (19) 
extends  at  an  angle  which  is  different  from  90  ° 
relative  to  the  first  portion  (15). 

25.  Apparatus  according  to  one  of  Claims  20  to  24 
characterised  in  that  the  thrust  sleeve  (14)  has 
a  projecting  portion  (14a). 

Revendicatlons 

1.  Gaine  (22)  en  fil  metallique  pour'un  monolithe 
en  ceramique  (20)  de  preference  cylindrique,  ä 
revetement  catalytique  et  servant  ä  la  depollu- 
tion  des  gaz  d'echappement  de  moteurs  ä 
combustion,  gui  presente  un  cote  admission  et 
un  cote  sortie  pour  le  gaz  d'echappement  pla- 
ces  respectivement  sur  ses  deux  faces  fronta- 
les  ainsi  qu'une  enveloppe,  ladite  gaine  (22) 
presentant  en  direction  de  Taxe  longitudinal  du 
monolithe  (20)  une  longueur  teile  que,  lorsque 
le  monolithe  est  insere,  eile  entoure  ses  zones 
marginales  du  cote  de  l'admission  et  du  cote 
de  la  sortie  avec  formation  de  part  et  d'autre 
d'un  talon  (24),  etant  caracterisee  par  le  fait 
que  la  gaine  (22)  est  realisee  sous  la  forme 
d'un  treillis  metallique  tricote  (21)  pre-moule  et 
que  le  talon  (24)  est  comprime  de  maniere  ä 
presenter  une  densite  superieure  ä  celle  du 
reste  du  treillis  (21)  en  donnant  une  forme 
rigide  et  stable  ä  la  gaine  (22). 

2.  Gaine  selon  la  revendication  1,  caracterisee 
par  le  fait  que  le  treillis  metallique  (21)  est 
constitue  en  tricot  tubulaire. 

3.  Gaine  (22)  selon  la  revendication  1  ou  2,  ca- 
racterisee  par  le  fait  que  sa  face  interieure 
presente  dans  la  zone  de  transition  vers  cha- 
que  talon  (24)  des  empreintes  realisees  de 
teile  sorte  que  l'arete  peripherique  du  monoli- 
the  (20)  ne  subit  aucun  contact  sur  ses  faces 
frontales. 

4.  Gaine  (22)  selon  l'une  des  revendications  1  ä 
3,  caracterisee  par  le  fait  que  la  face  interne 
de  Tun  ou  des  deux  talons  (24)  forme  avec  la 
face  interieure  correspondante  de  l'enveloppe 
du  monolithe  (20)  un  angle  different  de  90°  . 

5.  Procede  pour  la  fabrication  d'une  gaine  (22) 
selon  l'une  des  revendications  1  ä  4,  dans 
lequel 

-  le  treillis  tricote  moule  sert  de  gaine  ä  un 
monolithe  (20)  en  ceramique  de  prefe- 
rence  cylindrique,  ä  revetement  catalyti- 
que  et  utilisable  pour  la  depollution  des 

5  gaz  d'echappement  de  moteurs  ä  explo- 
sion, 

-  le  treillis  tricote  moule  est  constitue  d'un 
treillis  metallique,  de  preference  realise 
par  tricotage  tubulaire, 

io  -  le  treillis  metallique  tricote  est  en  direc- 
tion  axiale,  plus  long  que  la  longueur 
definie  par  la  distance  entre  les  deux 
faces  frontales  du  monolithe  (20)  et,  en 
direction  axiale,  depasse  au-delä  de  la 

is  surface  sous  la  forme  d'une  projection 
(18)  pour  former  de  chaque  cote  un  talon 
(24), 

-  le  monolithe  (20  presente  sur  l'une  de 
ses  faces  frontales  un  cote  admission  et 

20  sur  l'autre  face  frontale  un  cote  sortie 
pour  le  gaz  d'echappement  ainsi  qu'une 
enveloppe,  et 

-  le  monolithe  est  prevu  pour  etre  insere 
dans  un  boltier  et  servir  de  catalyseur, 

25  caracterise  par  le  fait  que  le  treillis  metalli- 
que  tricote  est  enroule  dans  le  sens  peripheri- 
que  sur  une  surface  (11)  ajustee  ä  l'enveloppe 
du  monolithe  (20),  par  le  fait  que  treillis  metalli- 
que  tricote  (21)  est  maintenu  de  maniere  fixe 

30  sur  la  surface  (11)  du  moins  dans  la  zone 
immediatement  adjacente  ä  celle  de  la  projec- 
tion  (18),  par  le  fait  que  la  projection  (18)  est 
comprimee  en  direction  axiale  pour  former  un 
talon  (24)  d'une  dimension  axiale  predetermi- 

35  nee,  le  reste  du  treillis  tricote  (21)  etant  main- 
tenu  en  place,  et  par  le  fait  que  le  treillis 
metallique  tricote  est  moule  en  forme  de  gaine 
(22)  lors  de  la  compression. 

40  6.  Procede  selon  la  revendication  5,  caracterise 
par  le  fait  que  le  treillis  tricote  (21)  est  enroule 
au  moins  deux  fois  autour  de  la  surface  (11). 

7.  Procede  selon  l'une  des  revendications  5  ou  6, 
45  caracterise  par  le  fait  que  le  treillis  tricote  (21) 

est  muni  avant  l'enroulement  d'empreintes  for- 
mant  un  angle  aigu  avec  la  direction  d'enroule- 
ment  qui  est  dirigee  dans  le  sens  du  pourtour. 

50  8.  Procede  selon  la  revendication  7,  caracterise 
par  le  fait  que  les  empreintes  s'etendent  dans 
une  direction  formant  un  angle  de  50  ä  70° 
avec  celle  de  l'enroulement. 

55  9.  Procede  selon  les  revendications  7  ou  8,  ca- 
racterise  par  le  fait  que  les  empreintes  sont 
mutuellement  paralleles. 

7 
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10.  Procede  selon  l'une  des  revendications  5  ä  9, 
caracterise  par  le  fait  que  pour  servir  de  surfa- 
ce  (11)  on  utilise  la  surface  d'un  mandrin  (10). 

11.  Procede  selon  l'une  des  revendications  5  ä  10, 
caracterise  par  le  fait  que  le  treillis  metallique 
tricote  (21)  est  maintenu  en  place  dans  la  zone 
directement  adjacente  au  debut  de  la  projec- 
tion  (18). 

12.  Procede  selon  l'une  des  revendications  5  ä  11, 
caracterise  par  le  fait  que  les  projections  (18) 
ont  des  dimensions  identiques. 

13.  Procede  selon  l'une  des  revendications  5  ä  12, 
caracterise  par  le  fait  que  le  pourtour  respectif 
de  la  surface  (11)  presente  au  maximum  des 
dimensions  egales  au  pourtour  concerne  du 
monolithe  (20). 

14.  Procede  selon  l'une  des  revendications  5  ä  13, 
caracterise  par  le  fait  que  la  surface  (11)  pre- 
sente  au  maximum  des  dimensions  egales  ä  la 
longueur  du  monolithe  (20). 

15.  Procede  selon  l'une  des  revendications  5  ä  14, 
caracterise  par  le  fait  que  la  surface  (11)  pre- 
sente  le  long  des  bords  de  ses  faces  frontales 
(19)  une  saillie  peripherique. 

16.  Procede  selon  l'une  des  revendications  5  ä  15, 
caracterise  par  le  fait  que  la  presence  d'une 
butee  permet  d'eviter  que  le  treillis  metallique 
tricote  (21)  s'echappe  radialement  vers  l'exte- 
rieur  ainsi  qu'en  direction  axiale  dans  la  zone 
de  la  surface  (11)  lors  de  la  compression  dans 
le  sens  axial. 

17.  Procede  selon  l'une  des  revendications  5  ä  16, 
caracterise  par  le  fait  que,  lors  de  la  compres- 
sion  pour  former  la  gaine  (22),  le  treillis  metalli- 
que  tricote  subit  une  flexion  en  direction  axiale 
et  en  meme  temps  une  legere  flexion  radiale 
vers  l'interieur. 

18.  Procede  selon  l'une  des  revendications  5  ä  17, 
caracterise  par  le  fait  que  le  treillis  metallique 
tricote  (21)  comprime  est  emmanche  sur  un 
monolithe  (20). 

19.  Procede  selon  la  revendication  18,  caracterise 
par  le  fait  que  le  monolithe  (20)  muni  d'une 
gaine  (22)  est  insere  dans  une  partie  d'un 
boltier  et  qu'ensuite  une  deuxieme  partie  lui 
est  superposee  et  qu'enfin  les  deux  parties 
sont  assemblees  l'une  ä  l'autre  pour  former  le 
boltier  (23). 

20.  Dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procede 
selon  l'une  des  revendications  5  ä  19,  caracte- 
rise  par  le  fait  qu'il  comprend  un  mandrin  (10) 
pour  la  reception  du  treillis  tricote  metallique 

5  (21)  sur  son  enveloppe  formant  la  surface  (11), 
deux  mächoires  de  fagonnage  (12,  13)  axiale- 
ment  ouvertes  mobiles  l'une  vers  l'autre  et 
entourant  avec  un  certain  jeu  le  mandrin  desti- 
ne  au  treillis  (21),  et  deux  manchons  mobiles 

io  passant  ä  travers  des  ouvertures  axiales  et 
constituant  les  outils  de  compression  propre- 
ment  dits,  mobiles  axialement. 

21.  Dispositif  selon  la  revendication  20,  caracterise 
is  par  le  fait  que  le  mandrin  (10)  est  realise  en 

forme  de  cylindre  comportant  aux  extremites 
deux  premieres  reductions  (15)  ä  un  diametre 
plus  faible  pour  recevoir  la  projection  (18)  du 
treillis  metallique  tricote  (21). 

20 
22.  Dispositif  selon  la  revendication  21  ,  caracterise 

par  le  fait  que  chaque  reduction  (15)  presente 
une  reduction  ulterieure  (16)  ä  un  diametre 
encore  plus  faible  et  servant  de  guidage  pour 

25  le  manchon  coulissant  (14). 

23.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  20  ä 
22,  Caracterise  par  le  fait  que  la  surface  (11) 
du  mandrin  (10)  presente  une  saillie  le  long  de 

30  ses  bords  formee  par  la  premiere  reduction 
(15). 

24.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  20  ä 
23,  caracterise  par  le  fait  que  la  face  frontale 

35  (19)  de  forme  circulaire  s'etend  sous  un  angle 
different  de  90°  en  direction  de  la  premiere 
reduction  (15). 

25.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  20  ä 
40  24,  caracterise  par  le  fait  que  le  manchon 

coulissant  (14)  presente  un  collier  14a)  faisant 
saillie. 
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