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@ Metalltragermatrix fiir einen katalytischen Reaktor.

@ Dieser Metalltriger besteht aus mehreren Sta-
peln, vorzugsweise aus vier Stapeln. Die Stapel sind
dabei symmetrisch um einen Punkt angeordnet. Die
freien Enden der Stapel sind um den Symmetrie-

Fig. 1a

punkt verschlungen. Unterschiedliche Katalysatorfor-
men oder Katalysatordurchmesser kdnnen sehr ein-
fach durch die gezielte Dimensionierung der einzel-
nen Stapel erreicht werden.
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Die Erfindung betrifft eine Metallirdgermatrix
fir einen katalytischen Reaktor zur Abgasreinigung,
insbesondere flir Brennkrafimaschinen, nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Es ist bekannt (EP-A1 245 737) eine Metalliré-
germatrix fiir einen katalytischen Reaktor dadurch
herzustellen, daB mehrere glatte und gewellie Me-
talibdnder abwechselnd zu einem Stapel aufeinan-
der geschichtet und daB die Enden dieses Stapels
um 2zwei Fixpunkte verschlungen werden. Diese
Metalltrigermatrix wird in einen rohrf6rmigen Man-
tel eingesetzt und mit diesem fligetechnisch ver-
bunden.

Die vorgenannte Methode weist den Nachteil
auf, daB Sonderformen durch das Einlegen loser
Flillstlicke hergestellt werden miissen. Nachteilig
ist auBerdem, daB ein Verschlingen dickerer Blech-
stapel, die zur Herstellung gr6Berer Katalysator-
durchmesser erforderlich sind, ausserordentlich
hohe Kréfte erfordert.

Es ist auch bekannt (DE-U1 89 08 671), Metall-
trdgermatrizen aus mehr als zwei Stapeln herzu-
stellen, wobei die einzelnen Stapel um eine Knickli-
nie gefaltet und anschiiefend gemeinsam ver-
schlungen werden. Nachteilig ist hierbei, daB jeder
einzelne Stapel in einem zus#tzlichen Arbeitsgang
gefaltet werden muB. AuBerdem verbleiben bei die-
ser Art der Herstellung einer Metallirigermatrix im
Inneren der Tridgermatrix gr8Bere Bereiche, die
nicht durch den Wabenk&rper ausgeflilli werden,
insbesondere im Zentrum der Trdgermatrix.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Metalltrdgermaitrix der eingangs genannten
Art so auszubilden, daB ein homogener, einfach zu
fertigender Wabenkdrper aus einer Vielzahl von
Blechlagen entsteht und mdglichst jede Blechlage
mit dem umhiillenden Mantel in Berlihrung kommt.

Zur L&sung der Aufgabe wird ein Wabenk&rper
mit den kennzeichnenden Merkmalen des An-
spruchs 1 vorgeschlagen. Weitere vorteilhafte Aus-
gestaltungen einer solchen Metalltrdgermatrix sind
in den Unteranspriichen 2 bis 8 aufgezeigt.

Die vorgeschlagene Ausgestaliung erlaubt die
einfache Herstellung einer Metalltrigermatrix aus
einer Vielzahl von Blechlagen. Insbesondere die
Anpassung an unterschiedliche Formen des Man-
tels ist leicht mdglich. Durch eine Variierung der
Ldnge und/oder der Dicke der einzelnen Stapel
kann eine Vielzahl von Formen erzeugt werden. So
ist zur Herstellung von Sonderformen, z.B. von
elliptischen Trégermatrizen, ein Einlegen von Fiill-
stlicken nicht erforderlich, wodurch eine wesentli-
che Verminderung der Produktionskosten erreicht
wird.

Katalysatorformen mit gréBeren Durchmessern
sind vorteilhaft dadurch zu gestalten, da8 die Me-
talliragermatrix aus einer gréBeren Anzahl von Sta-
peln besteht. Dadurch wird die Dicke der einzelnen
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Stapel verringert, die einzelnen Blechlagen sind
gleichmiBig in der Metallirdgermatrix verteilt und
die Kréfte, die zum Verschlingen der Stapel erfor-
derlich sind, werden verkleinert. Besonders vorteil-
haft ist auch die Ausgestaliung der Metalltragerma-
trix aus vier Stapeln, da diese Ausgestaliung eine
sehr gleichmiBige Verteilung der Berlihrungslinien
der Blechlagen mit dem Mantel auf der inneren
Mantelfliche ergibt.

Die Ausfiihrung nach Anspruch 6 ermdglicht
die vorteilhafte Ausgestaltung einer elliptischen
oder ellipsendhnlichen Katalysatorform. Die gieich-
mapige Verteilung der Berlhrungslinien auf der
inneren Mantelfliche bei elliptischen oder ellipsen-
dhnlichen Katalysatorformen ist zweckmZBigerwei-
se dadurch zu erhalten, daB eine runde Metallir3-
germatrix, die einen grdBeren Hohlraum im Inneren
aufweist, zu der gewiinschten elliptischen oder el-
lipsendhnlichen Form gepreBt wird.

Die Form der Stapel, aus denen die Metallird-
germatrix gefertigt wird, weist in der Seitenansicht
immer zwei parallele Kanten auf. Die Enden der
Stapel k6nnen in verschiedenen Winkeln auslaufen,
so daB sich die im Kennzeichen des Anspruchs 1
beschriebenen geomeirischen Formen ergeben.

Die Erfindung ist in der Zeichnung anhand von
Ausflihrungsbeispielen dargestelli und wird im fol-
genden ndher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1a eine runde Katalysatorform und

Fig. 1b die zugehorige Anordnung der Sta-
pel vor dem Verschlingen,

Fig. 2a eine quadratische Katalysatorform
und

Fig. 2b die zugehsrige Anordnung der Sta-
pel vor dem Verschlingen,

Fig. 3a eine l4ngliche Katalysatorform und
Fig. 3b  die zugehdrige Anordnung der Sta-
pel vor dem Verschlingen,

Fig. 4a eine elliptische Katalysatorform und
Fig. 4b die zugehdrige Anordnung der Sta-
pel vor dem Verschlingen,

Fig. ba eine l&ngliche elliptische Katalysator-
form und

Fig. 5b die zugehdrige Anordnung der Sta-
pel vor dem Verschlingen,

Fig. 6a eine elliptische Katalysatorform,

Fig. 6b die zugehdrige Anordnung der Sta-
pel mit zentralem viereckigem Hohi-
raum vor dem Verschlingen und

Fig. 6¢ die zugehdrige Anordnung der Sta-
pel mit viereckigem Hohlraum nach
dem Verschlingen,

Fig. 7a eine runde Katalysatorform aus acht
Stapeln und

Fig. 7b die zugehdrige Anordnung der acht

Stapel vor dem Verschlingen.
In der Fig. 1a ist eine kreisrunde Katalysator-
form und in der Fig. 1b die zugehdrige Anordnung
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der Stapel (3) schematisch dargestellt. Die Stapel
(3) sind in ihren Abmessungen identisch. Sie haben
eine rechteckige Form, in der hier gezeigten Dar-
stellung sind abwechselnd gewellte (4) und glatte
(5) Blechlagen aufeinandergeschichtet. Die Stapel
(3) sind derartig angeordnet, daB die Berlihrungsli-
nien in der Seitenansicht die Form eines rechtwin-
kligen Kreuzes (8) ergeben, welches in der Zeich-
nung durch stirkere Linien dargestellt ist. Die Sta-
pel (3) werden im Uhrzeigersinn um einen Symme-
triepunkt (8) geschlungen, der hier der Mittelpunkt
des Kreuzes (B) ist. Die so erzeugte Metalltrdger-
matrix (1) wird anschlieBend in einen Mante! (2)
eingeschoben. Die Blechlagen (4,5) der Metallira-
germatrix (1) und der Mantel (2) werden im nich-
sten Produktionsschritt durch ein fligetechnisches
Verfahren, vorzugsweise durch Verlten, verbun-
den.

In der Fig. 2 wird eine quadratische Katalysa-
torform (mit abgerundeten Ecken) gezeigt. Die An-
ordnung der Stapel (3) ist, wie bei der runden
Katalysatorform, kreuzftrmig. Die einzelnen Stape!
(3) sind hierbei in der Seitenansicht aber nicht
rechteckig, sondern am auBenliegenden Ende spitz
zulaufend, d.h. trapezf6rmig. Der Fertigungsprozefl
verlduft wie in der Beschreibung zu Fig. 1 angege-
ben.

In der Fig. 3a wird eine ldngliche Katalysator-
form und in der Fig. 3b die zugeh&rige Anordnung
der Stapel (3) schematisch dargestellt. Die Anord-
nung der Stapel (3) ist ebenfalls kreuzfdrmig. Aller-
dings sind die Stapel (3) oberhalb und unterhalb
siner Verschiebeebene E-E, die zur Zeichenebene
senkrecht steht, relativ zueinander verschoben, so
daB sich ein verschobenes Kreuz (7) ergibt, wel-
ches in der Zeichnung durch stérkere Linien darge-
stelit ist. Der Abstand der senkrecht auf der Ver-
schiebeebene E-E stehenden Stapel (3) bestimmt
die Breite des Katalysators. Die Stape! (3) werden,
wie in der Beschreibung zu Fig. 1 bereits darge-
stellt, im Uhrzeigersinn um den Symmetriepunkt
(8), der auf der Verschiebeebene E-E und mittig zu
beiden verschobenen Stapeln (3) angeordnet ist,
geschlungen. Die weiteren Fertigungsschritte erfol-
gen wie oben bereits angegeben.

In den Fig. 4a und 5a sind elliptische Katalysa-
torformen und in den Fig. 4b und 5b die zugeh&ri-
gen Anordnungen der Stapel (3) schematisch dar-
gestellt. Die Anordnung der Stapel (3) ist dhnlich
der in Fig. 3b gezeigten Anordnung. Die hier ge-
zeigten Stapel (3) sind aber in der Dicke und in der
Linge variiert. Daraus ergeben sich weitere unter-
schiedliche Formen fiir den Katalysator. Der Her-
stellungsprozeB verlduft wie in der Beschreibung
zu Fig. 1 erldutert.

In der Fig. Ba ist eine weitere Ausgestaltung
einer elliptischen Katalysatorform, in der Fig. 6b die
zugehrige Anordnung der Stapel vor dem Ver-
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schlingen und in der Fig. 6¢c die zugehdrige Anord-
nung der Stapel nach dem Verschlingen darge-
stellt. Die Stapel (3) sind in der Seitenansicht parai-
lelogrammfrmig. Sie sind kreuzf&rmig so um den
Symmetriepunkt (8) angeordnet, daB sich ein zen-
traler viereckiger Hohlraum (9) bildet. Die Stapel (3)
werden im Uhrzeigersinn um den Hohiraum (9)
bzw. den Symmetriepunkt (8), der den Mittelpunkt
des Hohlraums (9) bildet, verschlungen. Nach dem
Verschlingen ergibt sich eine runde Form der Me-
talltrdgermatrix (1), die in Fig. 6¢c schematisch dar-
gestellt ist. Die Metallirdgermatrix (1) wird, von
dieser runden Form ausgehend, mit Hilfe von ge-
eigneten Werkzeugen in die gewlinschte elliptische
Form gepreft. Dabei wird der zentrale Hohlraum
(9) geschlossen. Die Metallirdgermatrix (1) wird in
einen Mantel (2) eingeseizt und mit diesem flige-
technisch verbunden.

In der Fig. 7a ist eine runde Katalysatorform
dargestellt, die aus acht Stapein (3) besteht. Fig.
7b zeigt die symmetrische Annordnung der acht
parallelogrammfdrmigen Stapel (3) um den Sym-
metriepunkt (8) vor dem Verschlingen. Die Stapel
(3) sind in der Dicke und der Linge gleich. Ihre
Stirnseiten sind mit den Seitenflichen der jeweils
benachbarten Stapel (3) zur Anlage gebracht, die
freien Enden der Stapel (3) sind gleichsinnig um
den Symmetriepunkt (8) verschiungen. Die so er-
zeugte Metalltrdgermatrix (1} wird in den Mantel
(2) eingesetzt und mit diesem fligetechnisch ver-
bunden.

Wie die wenigen Ausflihrungsbeispiele bereits
zeigen, ist eine Vielfalt von weiteren Formvarianten
mit Hilfe der erfindungsgemiBen Metalltrigermatrix
(1) mdglich.

Patentanspriiche

1. Metalltrigermairix flr einen katalytischen Re-
aktor zur Abgasreinigung, insbesondere fiir
Brennkraftmaschinen, bestehend aus gewellten
oder aus gewellten und glatten Metallbédndern,
die zu mehreren aneinandergrenzenden
Schichten gefaliet oder gestapelt und ver-
schiungen und fligetechnisch mit einem Mantel
verbunden sind, dadurch gekennzeichnet,
dafi mindestens zwei Stapel (3), deren Seiten-
ansicht die Form eines Rechtecks, sines Tra-
pezes oder eines Parallelogrammes aufweist,
mit jeweils einem Ende miteinander zur Anlage
gebracht und gemeinsam gleichsinnig ver-
schiungen sind und die freien Enden mit dem
umbhiillenden Mantel (2) in Kontakt gebracht
und verbunden sind.

2, Metalltrigermatrix nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Metalltrdgermatrix
(1) aus vier Stapeln (3) besteht, die punkisym-
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metrisch angeordnet und um einen Symmetrie-
punkt (8) verschlungen sind.

Metalltrdgermatrix nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dag die Metalltrd-
germatrix (1) aus Stapeln (3) besteht, die so-
wohl in der Dicke als auch in der Ladnge unter-
schiedliche Abmessungen haben.

Metallirdgermatrix nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daB fiir runde oder
anndhernd quadratische Querschnittsformen
der Metalltrigermatrix (1) die Anlagefléichen
der vier aneinandergelegten Stapel (3) vor dem
Verschlingen die Form eines Kreuzes (6) bil-
den.

Metalltrdgermatrix nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daB flir elliptische
oder sonstige Querschnittsformen der Metall-
tragermatrix (1) die Anlagefldchen der vier an-
einandergelegten Stapel (3) vor dem Verschlin-
gen die Form eines in der Verschiebeebene E-
E verschobenen Kreuzes (7) bilden.

Metalltragermatrix nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daB flr elliptische
oder ellipsendhnliche Querschnittsformen der
Metalltrdgermairix (1) vier parallelogrammfdr-
mige Stapel (3) kreuzf&rmig so aneinanderge-
legt werden, daB sich im Zentrum der Metall-
trigermatrix (1) ein viereckiger Hohlraum (9)
ergibt, der nach dem Verschlingen dadurch
verschlossen wird, daB die Metallirdgermatrix
(1) zu der gewlinschten elliptischen oder ellip-
sendhnlichen Querschnitisform gepreBt wird.

Metalltrdgermatrix nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daf die Metallirdgermatrix (1) im Zentral-
bereich punktsymmetrisch ausgebildet ist und
in den Randbereichen von der punkisymmetri-
schen Form abweicht.

Metalltrdgermatrix nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Metallbidnder (4,5) der Metalltrd-
germatrix (1) durch ein fligetechnisches Ver-
fahren untereinander verbunden sind.

Metalltrdgermatrix nach Anspruch 1, 3, 7 oder
8, dadurch gekennzeichnet, da die Metall-
tragermatrix (1) aus mehr als vier Stapeln (3),
vorzugsweise aus acht Stapeln (3) besteht, die
sternférmig um einen Symmetriepunkt (8) an-
geordnet und gleichsinning um diesen ver-
schlungen sind, wobei sich die Enden der Sta-
pel (3) im Symmetriepunkt (8) unter Ein-
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schlieBung sines spitzen Winkels beriihren.
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