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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Metalltrdgermatrix fir einen katalytischen Reaktor zur Abgasreinigung, insbe-
sondere fiir Brennkraftmaschinen, nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Es ist bekannt (EP-A1 245 737) eine Metalltrdgermatrix fiir einen katalytischen Reaktor dadurch herzu-
stellen, dal® mehrere glatte und gewellte Metallbdnder abwechselnd zu einem Stapel aufeinander geschichtet
und daf die Enden dieses Stapels um zwei Fixpunkte verschlungen werden. Diese Metalltrdgermatrix wird in
einen rohrférmigen Mantel eingesetzt und mit diesem fiigetechnisch verbunden.

Die vorgenannte Methode weist den Nachteil auf, daR Sonderformen durch das Einlegen loser Fiillstiicke
hergestellt werden missen. Nachteilig ist auRerdem, dal} ein Verschlingen dickerer Blechstapel, die zur Her-
stellung groRerer Katalysatordurchmesser erforderlich sind, ausserordentlich hohe Kréfte erfordert.

Es ist auch bekannt (DE-U1 89 08 671), Metalltrdgermatrizen aus mehr als zwei Stapeln herzustellen, wo-
bei die einzelnen Stapel um eine Knicklinie gefaltet und anschlieRend gemeinsam verschlungen werden. Nach-
teilig ist hierbei, daR jeder einzelne Stapel in einem zusétzlichen Arbeitsgang gefaltet werden muf3. AuRerdem
verbleiben bei dieser Art der Herstellung einer Metalltrdgermatrix im Inneren der Tragermatrix gréRere Berei-
che, die nicht durch den Wabenkorper ausgefiillt werden, insbesondere im Zentrum der Tragermatrix.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Metalltrdgermatrix der eingangs genannten Art so
auszubilden, daR ein homogener, einfach zu fertigender Wabenkdrper aus einer Vielzahl von Blechlagen ent-
steht und mdglichst jede Blechlage mit dem umhdiillenden Mantel in Beriihrung kommt.

Zur Lésung der Aufgabe wird ein Wabenkdrper mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 vor-
geschlagen. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen einer solchen Metalltrdgermatrix sind in den Unteransprii-
chen 2 bis 8 aufgezeigt.

Die vorgeschlagene Ausgestaltung erlaubt die einfache Herstellung einer Metalltrdgermatrix aus einer
Vielzahl von Blechlagen. Insbesondere die Anpassung an unterschiedliche Formen des Mantels ist leicht még-
lich. Durch eine Variierung der Lange und/oder der Dicke der einzelnen Stapel kann eine Vielzahl von Formen
erzeugt werden. So ist zur Herstellung von Sonderformen, z.B. von elliptischen Tragermatrizen, ein Einlegen
von Fillstiicken nicht erforderlich, wodurch eine wesentliche Verminderung der Produktionskosten erreicht
wird.

Katalysatorformen mit gréfReren Durchmessern sind vorteilhaft dadurch zu gestalten, daR die Metalltra-
germatrix aus einer gréReren Anzahl von Stapeln besteht. Dadurch wird die Dicke der einzelnen Stapel ver-
ringert, die einzelnen Blechlagen sind gleichmaRig in der Metalltragermatrix verteilt und die Kréfte, die zum
Verschlingen der Stapel erforderlich sind, werden verkleinert. Besonders vorteilhaft ist auch die Ausgestal-
tung der Metalltrdgermatrix aus vier Stapeln, da diese Ausgestaltung eine sehr gleichmaRige Verteilung der
Berihrungslinien der Blechlagen mit dem Mantel auf der inneren Mantelflache ergibt.

Die Ausfiihrung nach Anspruch 5 ermdglicht die vorteilhafte Ausgestaltung einer elliptischen oder ellip-
sendhnlichen Katalysatorform. Die gleichmaRige Verteilung der Beriihrungslinien auf der inneren Mantelfl3-
che bei elliptischen oder ellipsenahnlichen Katalysatorformen ist zweckmaRigerweise dadurch zu erhalten,
dal} eine runde Metalltrigermatrix, die einen gréfReren Hohlraum im Inneren aufweist, zu der gewiinschten
elliptischen oder ellipsendhnlichen Form geprelit wird.

Die Form der Stapel, aus denen die Metalltrdgermatrix gefertigt wird, weist in der Seitenansicht immer
zwei parallele Kanten auf. Die Enden der Stapel kénnen in verschiedenen Winkeln auslaufen, so daR sich die
im Kennzeichen des Anspruchs 1 beschriebenen geometrischen Formen ergeben.

Die Erfindung ist in der Zeichnung anhand von Ausfiihrungsbeispielen dargestellt und wird im folgenden
naher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1a eine runde Katalysatorform und

Fig. 1b die zugehdrige Anordnung der Stapel vor dem Verschlingen,

Fig. 2a eine quadratische Katalysatorform und

Fig. 2b die zugehdrige Anordnung der Stapel vor dem Verschlingen,

Fig. 3a eine langliche Katalysatorform und

Fig. 3b die zugehdrige Anordnung der Stapel vor dem Verschlingen,

Fig. 4a eine elliptische Katalysatorform und

Fig. 4b die zugehdrige Anordnung der Stapel vor dem Verschlingen,

Fig. 5a eine l&ngliche elliptische Katalysatorform und

Fig. 5b die zugehdrige Anordnung der Stapel vor dem Verschlingen,

Fig. 6a eine elliptische Katalysatorform,

Fig. 6b die zugehdrige Anordnung der Stapel mit zentralem viereckigem Hohlraum vor dem Verschlingen
und

Fig. 6¢ die zugehdrige Anordnung der Stapel mit viereckigem Hohlraum nach dem Verschlingen,
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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 Katalysatorform und in der Fig. 1b die zugehdérige Anordnung der Stapel
(3) schematisch dargestellt. Die Stapel (3) sind in ihren Abmessungen identisch. Sie haben eine rechteckige
Form, in der hier gezeigten Darstellung sind abwechselnd gewellte (4) und glatte (5) Blechlagen aufeinander-
geschichtet. Die Stapel (3) sind derartig angeordnet, dal® die Beriihrungslinien in der Seitenansicht die Form
eines rechtwinkligen Kreuzes (6) ergeben, welches in der Zeichnung durch stérkere Linien dargestellt ist. Die
Stapel (3) werden im Uhrzeigersinn um einen Symmetriepunkt (8) geschlungen, der hier der Mittelpunkt des
Kreuzes (6) ist. Die so erzeugte Metalltrdgermatrix (1) wird anschlieBend in einen Mantel (2) eingeschoben.
Die Blechlagen (4,5) der Metalltrdgermatrix (1) und der Mantel (2) werden im nachsten Produktionsschritt
durch ein figetechnisches Verfahren, vorzugsweise durch Verléten, verbunden.

In der Fig. 2 wird eine quadratische Katalysatorform (mit abgerundeten Ecken) gezeigt. Die Anordnung
der Stapel (3) ist, wie bei der runden Katalysatorform, kreuzférmig. Die einzelnen Stapel (3) sind hierbei in
der Seitenansicht aber nicht rechteckig, sondern am auenliegenden Ende spitz zulaufend, d.h. trapezférmig.
Der FertigungsprozeR verlauft wie in der Beschreibung zu Fig. 1 angegeben.

In der Fig. 3a wird eine l&ngliche Katalysatorform und in der Fig. 3b die zugehdérige Anordnung der Stapel
(3) schematisch dargestellt. Die Anordnung der Stapel (3) ist ebenfalls kreuzférmig. Allerdings sind die Stapel
(3) oberhalb und unterhalb einer Verschiebeebene E-E, die zur Zeichenebene senkrecht steht, relativ zuein-
ander verschoben, so dal sich ein verschobenes Kreuz (7) ergibt, welches in der Zeichnung durch starkere
Linien dargestellt ist. Der Abstand der senkrecht auf der Verschiebeebene E-E stehenden Stapel (3) bestimmt
die Breite des Katalysators. Die Stapel (3) werden, wie in der Beschreibung zu Fig. 1 bereits dargestellt, im
Uhrzeigersinn um den Symmetriepunkt (8), der auf der Verschiebeebene E-E und mittig zu beiden verscho-
benen Stapeln (3) angeordnet ist, geschlungen. Die weiteren Fertigungsschritte erfolgen wie oben bereits an-
gegeben.

In den Fig. 4a und 5a sind elliptische Katalysatorformen und in den Fig. 4b und 5b die zugehérigen An-
ordnungen der Stapel (3) schematisch dargestellt. Die Anordnung der Stapel (3) ist ahnlich der in Fig. 3b ge-
zeigten Anordnung. Die hier gezeigten Stapel (3) sind aber in der Dicke und in der Lange variiert. Daraus er-
geben sich weitere unterschiedliche Formen fiir den Katalysator. Der HerstellungsprozeR verlauft wie in der
Beschreibung zu Fig. 1 erldutert.

In der Fig. 6a ist eine weitere Ausgestaltung einer elliptischen Katalysatorform, in der Fig. 6b die zugeh&-
rige Anordnung der Stapel vor dem Verschlingen und in der Fig. 6¢ die zugehdrige Anordnung der Stapel nach
dem Verschlingen dargestellt. Die Stapel (3) sind in der Seitenansicht parallelogrammférmig. Sie sind kreuz-
férmig so um den Symmetriepunkt (8) angeordnet, daR sich ein zentraler viereckiger Hohlraum (9) bildet. Die
Stapel (3) werden im Uhrzeigersinn um den Hohlraum (9) bzw. den Symmetriepunkt (8), der den Mittelpunkt
des Hohlraums (9) bildet, verschlungen. Nach dem Verschlingen ergibt sich eine runde Form der Metalltra-
germatrix (1), die in Fig. 6¢ schematisch dargestellt ist. Die Metalltrdgermatrix (1) wird, von dieser runden Form
ausgehend, mit Hilfe von geeigneten Werkzeugen in die gewiinschte elliptische Form geprelt. Dabei wird der
zentrale Hohlraum (9) geschlossen. Die Metalltrdgermatrix (1) wird in einen Mantel (2) eingesetzt und mit die-
sem fiigetechnisch verbunden.

In der Fig. 7a ist eine runde Katalysatorform dargestellt, die aus acht Stapeln (3) besteht. Fig. 7b zeigt die
symmetrische Annordnung der acht parallelogrammférmigen Stapel (3) um den Symmetriepunkt (8) vor dem
Verschlingen. Die Stapel (3) sind in der Dicke und der L&nge gleich. lhre Stirnseiten sind mit den Seitenflachen
der jeweils benachbarten Stapel (3) zur Anlage gebracht, die freien Enden der Stapel (3) sind gleichsinnig um
den Symmetriepunkt (8) verschlungen. Die so erzeugte Metalltragermatrix (1) wird in den Mantel (2) eingesetzt
und mit diesem fligetechnisch verbunden.

Wie die wenigen Ausfiihrungsbeispiele bereits zeigen, ist eine Vielfalt von weiteren Formvarianten mit Hilfe
der erfindungsgeméRen Metalltragermatrix (1) méglich.

Patentanspriiche

1. Metalltrdgermatrix (1) fiir einen katalytischen Reaktor zur Abgasreinigung, insbesondere fiir Brennkraft-
maschinen, bestehend aus gewellten (4) oder aus gewellten (4) und glatten (5) Metallbandern, die zu meh-
reren aneinandergrenzenden Schichten gefaltet oder gestapelt und verschlungen sind,
dadurch gekennzeichnet,
dall mindestens vier Stapel (3) mit jeweils einem Ende miteinander zur Anlage gebracht, punktsymme-
trisch angeordnet und gemeinsam gleichsinnig um einen Symmetriepunkt (8) verschlungen sind,
dal die Seitenansicht der Stapel (3) die Form eines verschlungenen Rechtecks, Trapezes oder Paralle-
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logrammes aufweist, und
dal die freien Enden der Metallbdnder (4, 5) mit einem umhiillenden Mantel (2) fiigetechnisch verbunden
sind.

2. Metalltrdgermatrix nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Metalltrigermatrix (1) aus Stapeln
(3) besteht, die sowohl in der Dicke als auch in der Lénge unterschiedliche Abmessungen haben.

3. Metalltrdgermatrix nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da® fiir runde oder anndhernd qua-
dratische Querschnittsformen der Metalltrdgermatrix (1) die Anlageflachen der vier aneinandergelegten
Stapel (3) vor dem Verschlingen die Form eines Kreuzes (6) bilden.

4. Metalltrdgermatrix nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB fiir elliptische oder sonstige
Querschnittsformen der Metalltragermatrix (1) die Anlageflachen der vier aneinandergelegten Stapel (3)
vor dem Verschlingen die Form eines in einer Verschiebeebene (E-E) verschobenen Kreuzes (7) bilden.

5. Metalltragermatrix nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da fir elliptische oder ellipsen-
dhnliche Querschnittsformen der Metalltrdgermatrix (1) vier parallelogrammférmige Stapel (3) kreuzfér-
mig so aneinandergelegt werden, daR sich im Zentrum der Metalltrdgermatrix (1) ein viereckiger Hohl-
raum (9) ergibt, der nach dem Verschlingen dadurch verschlossen wird, dal} die Metalltrdgermatrix (1)
zu der gewiinschten elliptischen oder ellipsendhnlichen Querschnittsform gepref3t wird.

6. Metalltragermatrix nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dal die Metalltrdgermatrix (1) im Zentralbereich punktsymmetrisch ausgebildet ist und in den Randbe-
reichen von der punktsymmetrischen Form abweicht.

7. Metalltragermatrix nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dal die Metallbdnder (4, 5) der Metalltrdgermatrix (1) durch ein fiigetechnisches Verfahren untereinander
verbunden sind.

8. Metalltragermatrix nach einem der Anspriiche 1, 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dal} die Metalltragermatrix (1) aus acht Stapeln (3) besteht, die sternférmig um einen Symmetriepunkt
(8) angeordnet und gleichsinnig um diesen verschlungen sind, wobei sich die Enden der Stapel (3) im
Symmetriepunkt (8) unter EinschlieBung eines spitzen Winkels beriihren.

Claims

1. A metal support matrix (1) for a catalytic reactor for purifying exhaust gases, particularly for internal-com-
bustion engines, consisting of wavy (4) or of wavy (4) and smooth (5) metal strips which are folded or
stacked and twisted into a plurality of adjoining layers,
characterised in that,
at least four stacks (3) are arranged each with one end brought together symmetrically about a point and
are jointly twisted in the same direction about a point of symmetry (8),
that in the side view the stacks (3) are shaped like a twisted quadrilateral, trapeze or parallelogram, and
that the free ends of the metal strips (4, 5) are joined, using a jointing technique, to an enclosing casing

).

2. A metal support matrix according to Claim 1, characterised in that the metal support matrix (1) consists
of stacks (3) which vary both in terms of thickness and length.

3. A metal support matrix according to Claim 1 or Claim 2, characterised in that for round or approximately
square cross-sectional forms of the metal support matrix (1), the contact surfaces of the four stacks (3)
placed on each other form the shape of a cross (6) prior to the twisting operation.

4. A metal support matrix according to Claim 1 or Claim 2, characterised in that for elliptic or other cross-
sectional shapes of the metal support matrix (1), the contact faces of the four stacks (3) placed on each
other form the shape of a cross (7) which is displaced in a plane of displacement (E-E) prior to the twisting
operation.
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5. Ametal support matrix according to Claim 1 or Claim 2, characterised in that for elliptic or approximately
elliptic cross-sectional forms of the metal support matrix (1), four stacks (3) in the shape of a parallelogram
are placed on each other to form a cross in such a way that a quadrilateral cavity (9) results in the centre
of the metal support matrix (1), this cavity being closed after the twisting operation by the metal support
matrix (1) being pressed into the desired elliptic or approximately elliptic cross-sectional shape.

6. A metal support matrix according to one of the preceding Claims, characterised in that the central region
of the metal support matrix (1) is point symmetrical in design, and deviates from the point symmetrical
shape in the peripheral regions.

7. A metal support matrix according to one of the preceding claims, characterised in that the metal strips
(4, 5) of the metal support matrix (1) are joined together by a jointing method.

8. Ametal support matrix according to one of Claims 1, 6 or 7, characterised in that the metal support matrix
(1) consists of eight stacks (3) which are arranged like a star about a point of symmetry (8) and are twisted
about that point of symmetry in the same direction, wherein the ends of the stacks (3) make contact at
the point of symmetry (8) enclosing an acute angle.

Revendications

1. Matrice métallique de support (1) pour un réacteur catalytique pour I'épuration des gaz d’échappement,
en particulier pour moteurs a combustion interne, consistant en des bandes métalliques ondulées (4) ou
en des bandes métalliques ondulées (4) et lisses (5), qui sont pliées ou superposées et entrelacées pour
former plusieurs couches contiglies,

caractérisée en ce qu’au moins quatre empilements (3) chaque fois mis en contact entre eux par
une extrémité, sont disposés a symétrie ponctuelle et sont entrelacés dans le méme sens autour d’'un
point de symétrie (8), en ce que I'aspect latéral de I'empilement (3) présente la forme d’un rectangle, d'un
trapéze ou d'un parallélogramme entrelacé, et en ce que les extrémités libres des bandes métalliques
(4, 5) sont reliées a une enveloppe (2) qui les recouvre, selon une technique d’assemblage.

2. Matrice métallique de support selon la revendication 1, caractérisée en ce que la matrice métallique de
support (1) consiste en des empilements (3) qui ont des dimensions différentes aussi bien en épaisseur
qu’en longueur.

3. Matrice métallique de support selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que, pour des formes ron-
des ou approximativement carrées de la section transversale de la matrice métallique de support (1),
les surfaces d’appui des quatre empilements (3) disposés les uns contre les autres, constituent avant
I'entrelacement la forme d’une croix (6).

4. Matrice métallique de support selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que, pour des formes el-
liptiques ou autres de la section transversale de la matrice métallique de support (1), les surfaces d’appui
des quatre empilements (3) disposés les uns contre les autres constituent, avant I'entrelacement, la for-
me d’une croix (7) décalée dans un plan de translation (E-E).

5. Matrice métallique de support selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que, pour des formes el-
liptiques, ou proches d’une ellipse, de la section transversale de la matrice métallique de support (1),
quatre empilements (3) en forme de parallélogramme sont disposés les uns contre les autres en forme
de croix de telle maniére qu'il en résulte, au centre de la matrice métallique de support (1), une cavité
carrée (9) qui estfermée aprés I'entrelacement du fait que la matrice métallique de support (1) est pressée
pour présenter la forme désirée elliptique ou proche d’'une ellipse de la section transversale.

6. Matrice métallique de support selon I'une des revendications précédentes, caractérisée en ce que la ma-
trice métallique de support (1) est congue dans la zone centrale, & symétrie ponctuelle et en ce qu'elle
s'écarte, dans les zones de bord, de la forme a symétrie ponctuelle.

7. Matrice métallique de support selon I’'une des revendications précédentes, caractérisée en ce que les ban-
des métalliques (4, 5) de la matrice métallique de support (1) sont reliées réciproquement par un procédé
d’'assemblage.
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Matrice métallique de support selon 'une des revendications 1, 6 ou 7, caractérisée en ce que la matrice
métallique de support (1) consiste en huit empilements (3) qui sont disposés en forme d’étoile autour d’'un
point de symétrie (8) et sont entrelacés dans le méme sens autour de ce point, les extrémités des empi-
lements (3) se touchant dans le point de symétrie (8) par l'inclusion d’un angle aigu.
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