EP 0 959 988 B1

) oo e IR
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0 959 988 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntcL?: BO1J 35/00
Hinweises auf die Patenterteilung:
07.05.2003 Patentblatt 2003/19 (86) Internationale Anmeldenummer:
PCT/EP98/00570

(21) Anmeldenummer: 98909383.6

(87) Internationale Veroffentlichungsnummer:
(22) Anmeldetag: 03.02.1998 WO 98/034726 (13.08.1998 Gazette 1998/32)

(54) WABENKORPER MIT IM INNEREN EINGERAHMTEM QUERSCHNITTSBEREICH,
INSBESONDERE FUR KLEINMOTOREN

HONEYCOMB BODY WITH CROSS-SECTIONAL AREA FRAMED IN THE INTERIOR,
PARTICULARLY FOR SMALL-POWER MOTORS

CORPS EN NID-D’ABEILLES AVEC ZONE DE SECTION TRANSVERSALE ENCADREE A
L'INTERIEUR, EN PARTICULIER POUR PETITS MOTEURS

(84) Benannte Vertragsstaaten: * SIEPMANN, Uwe
DEIT D-51103 Kéln (DE)
(30) Prioritat: 07.02.1997 DE 19704689 (74) Vertreter: Kahlhofer, Hermann, Dipl.-Phys. et al
Patentanwalte
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: Kahlhoéfer Neumann
01.12.1999 Patentblatt 1999/48 Herzog Fiesser
Postfach 10 33 63
(73) Patentinhaber: Emitec Gesellschaft fiir 40024 Diisseldorf (DE)
Emissionstechnologie mbH
53797 Lohmar (DE) (56) Entgegenhaltungen:
EP-A- 0 049 489 WO-A-90/13736
(72) Erfinder: WO-A-93/20339 WO-A-97/01023
* RECK, Alfred DE-A- 3 829 668 DE-U- 2 961 114
D-51515 Kiirten (DE) GB-A- 2 231 283

* MAUS, Wolfgang
D-51429 Bergisch Gladbach (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 0 959 988 B1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung schafft einen Kata-
lysator in einer Behausung flr ein Abgassystem eines
Verbrennungsmotors, insbesondere eines Kleinmotors,
wobei der Katalysator zumindest ein strukturiertes, mit
einem katalytisch aktiven Material versehenes Blech
hat, welches verwunden ist, mit Abgas durchstrémbare
Kanale ausbildet und zumindest teilweise an der Behau-
sung anliegt. Weiterhin wird ein Schalldampfer fir ein
Abgassystem eines Verbrennungsmotors geschaffen
sowie ein Verfahren zur Herstellung eines Katalysator-
tragerkorpers, der in einem Abgassystem eines Ver-
brennungsmotors, insbesondere in einem Schallddmp-
fer eines Kleinmotors angeordnet wird.

[0002] Bekannt ist es, Katalysatoren fir Abgassyste-
me eines Verbrennungsmotors als Wabenkorper aus-
zubilden. Diese sind aus Blechlagen, die miteinander
verwunden oder gestapelt sind, gefertigt. Andere Wa-
benkdrper wiederum bestehen aus gesintertem oder
extrudiertem Material. Diese Katalysatoren sollen dafir
Sorge tragen, dal die in dem Abgas noch verbliebenen,
umsetzbaren Gase weiter umgesetzt werden. Aufgrund
einer Vielzahl von immer strenger werdenden Abgas-
vorschriften insbesondere fir Kraftfahrzeuge sind die
Katalysatoren mittlerweile so ausgebildet, dal sie eine
fast vollkommene Umwandlung auch tber einen lange-
ren Betriebszeitraum des Katalysators sicherstellen.
Die Entwicklung der Katalysatorentechnik geht insbe-
sondere dahin, die katalytisch wirkende Oberflache so
grof} wie moéglich zu halten. Daher werden insbesonde-
re Wabenkdrper verwendet, die Uber eine hohe Anzahl
von Kanalen Uber ihren Querschnitt verfligen. Neben
dieser Moglichkeit der OberflachenvergréRerung wird
aber ebenfalls die Lange sowie das Volumen des Kata-
lysators und damit sein Querschnitt vergréRert. Dieses
erfordert jedoch einen hohen Platzbedarf fir den Kata-
lysator im Abgassystem. Auch werden bei zunehmen-
der GroRe des Katalysators die Arbeitsverfahren zu sei-
ner Herstellung aufwendiger. Weiterhin mul} bei grof3en
Katalysatoren besonders Sorge auf ihre Haltbarkeit ge-
genltber mechanischen und thermischen Betriebsande-
rungen getragen werden, die eine besondere Lagerung
notwendig macht.

[0003] Imfolgendenwerden verschiedene Ausgestal-
tungen von Katalysatoren vorgestellt, auf deren Merk-
male bezliglich der Anordnung und Form des Katalysa-
tors die vorliegende Erfindung sich riickbezieht. Aus der
GB 2 231 283 ist ein Wabenkoérper bekannt, der eine
Lage hat. Diese Lage wird aus einem ebenen Blech und
einem strukturierten Blech gebildet und anschlielRend
spiralig in einen viellagigen Katalysator geformt. Dieser
hat einen zylindrischen inneren freien Querschnitt, des-
sen Grole abhangig vom Aufendurchmesser des Wa-
benkorpers ist. Die Vielzahl der aufeinanderliegenden,
sich stabilisierenden Lagen sollen eine ausreichende
Steifigkeit des so ausgebildeten Wabenkdrpers sicher-
stellen. Aus der DE 37 15 040 ist ein anderer Katalysator
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bekannt, der aus einem Band mit spanlosen Einstan-
zungen besteht. Diese Einstanzungen sollen die Ober-
flache vergréRern. Die EP 0 473 081 offenbart die An-
bringung eines Katalysators im Krimmer eines Abgas-
systemes eines Motorrades. Als Katalysator wird ein ge-
lochtes Blech genutzt. Dieses kann gerade oder auch
rund sein. Die DE 24 36 559 wiederum offenbart einen
Katalysator, der direkt in einem Krimmer eines Verbren-
nungsmotor sitzt. Der Krimmer selbst ist als Katalysator
ausgebildet. Neben einer katalytischen Beschichtung
der Innenwand des Kriimmers kdnnen zusatzlich kata-
lytische, insbesondere schraubenférmigen Formteile
angeordnet werden. Die JP 61 61 940 zeigt einen Ka-
talysator, der aus glatten und gewellten Metallfolien auf-
gebautist. Stromaufwarts von diesem Vollkatalysator ist
ein weiterer Katalysator angeordnet, der beheizbar sein
soll. Aus der US 4 195 063 wiederum ist ein Hauptka-
talysator mit einem zusatzlichen stromaufwartigen Ka-
talysator bekannt. Der Katalysator besteht hauptséach-
lich aus zwei katalytisch beschichteten Netzen, die je-
weils zwischen zwei Maschentragern gehaltert sind.
Der Katalysator ist im Krimmer, aber auch konisch
anordbar. Die JP 61 096 120 zeigt zwei Rdhren, die na-
he zu einem Motorblock in gekrimmter Weise ange-
bracht sind. Die innere der beiden Réhren besitzt L6-
cher. Zwischen diesen beiden Rdéhren ist eine kataly-
tisch wirkende Schicht angeordnet.

[0004] Ein besonders bevorzugtes Anwendungsge-
biet eines erfindungsgemalen Katalysators ist das Ge-
biet der Kleinmotoren. Unter Kleinmotoren sollen im fol-
genden Motoren mit einem Hubraum von weniger als
250 ccm gemeint sein. Solche Motoren treten insbeson-
dere bei Rasenméahern, Motorsagen, transportablen
Stromaggregaten, Zweiradern und ahnlichen Anwen-
dungen auf. Bei Motorsagen, Rasenmahern und sonsti-
gen Gartengeraten befindet sich die das Gerat betrei-
bende Person oft Uiber einen langeren Zeitraum direkt
im Abgasbereich des Kleinmotors, weshalb eine kataly-
tische Abgasreinigung besonders dort wichtig ist.
[0005] Im Ubrigen wird auf die DE 38 29 668 verwie-
sen, bei der der Katalysator bei einem Kleinmotor in ei-
ner etwa senkrecht zur Durchstromungsrichtung verlau-
fenden Trennwand eingesetzt ist. Auch aus der EP 0
470 113 geht eine Anordnung des Katalysators hervor,
bei der dieser allseitig beabstandet in einem Abgas-
schalldampfer fir Zweitaktmotoren angeordnet ist. Wei-
terhin ist aus der EP 0 049 489 ein Verfahren zur Her-
stellung einer Tragermatrix fir einen Abgaskatalysator
bekannt. Die in diesen drei Dokumenten offenbarten
Merkmale sind auch auf diese Erfindung Ubertragbar.
[0006] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es nun, einen Katalysator in einer Behausung fir ein Ab-
gassystem eines Verbrennungsmotors vorzugsweise
fur einen Kleinmotor zu schaffen, der in wenigen Ar-
beitsschritten herstellbar, aulerst kompakt und trotz-
dem eine ausreichende katalytisch wirkende Oberfla-
che zur Verfligung stellt, so daf’ gesetzlich vorgegebene
Grenzwerte fir das Abgasverhalten eines Verbren-



3 EP 0 959 988 B1 4

nungsmotores eingehalten werden. Eine weitere Aufga-
be der Erfindung ist es, eine Behausung fir den Kata-
lysator zu schaffen, die den durch den kompakten Ka-
talysator gewonnenen Raum nicht wieder zunichte
macht. AuRerdem soll ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes kompakten Katalysatortragerkdrpers geschaffen
werden, welches eine kontinuierliche Produktion des-
selben bei Vermeidung eines hohen Produktionsauf-
wandes sicherstellt.

[0007] Diese Aufgabe wird mit einem Katalysator mit
den Merkmalen des Anspruches 1 sowie mit einem Ver-
fahren mit den Merkmalen des Anspruches 28 geldst.
Weitere vorteilhafte Ausbildungen und Merkmale sind
in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0008] Ein Katalysator mit einer Behausung fir ein
Abgassystem eines Verbrennungsmotores, insbeson-
dere eines Kleinmotores, weist zumindest ein struktu-
riertes, mit einem katalytisch aktiven Material versehe-
nes Blech auf. Dieses ist verwunden, bildet mit Abgas
durchstrémbare Kanéle aus und liegt zumindest teilwei-
se an der Behausung an. Die des Bleches bildet zusam-
men mit der Behausung oder einem Blech einer Lage
mit einem glatten und einem strukturierten Blech ge-
schlossene Kanale aus, so Strukturierung, da tber ei-
nen Querschnitt der Behausung betrachtet, die durch
die geschlossenen Kanale eingerahmte Querschnitts-
flache mindestens die Halfte des Gesamtquerschnittes
der Behausung ausmacht, wobei der Katalysator hoch-
sten zwei Lagen hat. Das strukturierte Blech ist um ei-
nen zumindest teilweise gewdlbten, langlichen Kérper
schrag aufgewickelt. Durch die Beschrankung des Ka-
talysators auf hochstens zwei Lagen ist ein duf3erst
kompakter Katalysator mit wenig Raumbedarf erzielbar.
Dazu ist es zweckmalig, dal die Strukturierung des
Bleches so raumgreifend ausgefiihrt ist, dal neben der
Kanalwirkung des Katalysators auch geniigend kataly-
tisch wirkende Oberflache zur Verfligung steht. Auch er-
leichtert die Nutzung von héchstens zwei Lagen die Er-
warmung des Katalysators auf seine Nutztemperatur,
da dieser weniger zu erwdrmende Masse aufweist als
andere, aufwendig konstruierte Katalysatoren. Weiter-
hin hat sich die Beschrankung auf maximal zwei Lagen
als vorteilhaft erwiesen, um dem Katalysator neben ei-
ner Flexibilitdt auch noch eine hohe Stabilitdt und Form-
haltigkeit zu geben. Fir die bevorzugten Anwendungen
im Kleinmotorenbereich stellt der Katalysator eine zu-
mindest befriedigende katalytische Umsetzung des Ab-
gases zur Verfiigung. Eine Verbesserung der katalyti-
schen Umsetzung ergibt sich, wenn die eingerahmte
Querschnittsfliche mindestens 2/3 des Gesamtquer-
schnittes der Behausung ausmacht. Wenn das mit ka-
talytisch aktivem Material versehene Blech so gewun-
den ist, dal® die Strukturierung zum gegeniberliegen
kommt, wird erreicht, dall die einkanalisierte Quer-
schnittsflache sich in einem Bereich um den Mittelpunkt
des Katalysators befindet, wahrend der Mittelpunkt in-
nerhalb einer verbleibenden nicht vollstéandig kanalisier-
ten Flache angeordnet ist. Dieses ist fur abgeflachte
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Querschnittsbereiche des Katalysators ebenso wie run-
de, ovale oder polygonale Katalysatoren erzielbar. Die-
se Konzentrierung der eingerahmten Querschnittsfla-
che um den Mittelpunkt erlaubt, die zu diesem Mittel-
punkt weisenden KanalauRenflachen ebenfalls voll mit
Abgas zu beaufschlagen. Weiterhin 1aRt sich die Struk-
turierung der maximal zwei Lagen dann besonders vor-
teilhaft so auslegen, dal® der Strémungswiderstand zu
den ausgebildeten Kanalen nicht grofer ist als derjeni-
ge des nicht vollstandig kanalisierten Querschnittes.
[0009] Eine Ausflihrungsform des Katalysators sieht
vor, daf} die gegenlberliegenden Strukturierungen sich
ineinander verschranken, ohne sich gegenseitig zu be-
rihren. Auf diese Weise wird die freibleibende Flache
in eine quasikanalartige Geometrie gebracht. Durch die
gegeniiberliegende Strukturierung gelingt es, dal} die
eingerahmte Querschnittsflache mindestens 3/4 der
Gesamtquerschnittsflache der Behausung ausmacht.
[0010] Gerade bei Kleingeraten, die u.U. manuell be-
wegt werden missen, ist es wichtig, diese von der Kon-
struktion her mit kleinen Abmessungen und geringem
Gewicht zu versehen. Dazu kann der Katalysator bei-
tragen, indem er eine stabilisierende Verstarkung auf-
weist. Diese sichert dem Katalysator seine Formhaltig-
keit, ohne ihn in seiner Elastizitat zu sehr zu beschran-
ken. Die stabilisierende Verstarkung ist auch so ausleg-
bar, daf} sie tragende Funktion fur das Kleingerat wahr-
nimmt. Dadurch ist der Katalysator voll in dieses inte-
grierbar. Die Behausung und der Katalysator sind dann
in der Lage, in der Auslegung der Statik und Verwin-
dungssteifigkeit mit einbezogen zu werden.

[0011] Ein gegeniber StéRen, Erschitterungen und
Schwingungen besonders standfester Katalysator wird
dadurch geschaffen, dal® jedes kanalbildende Blech
des Katalysators an einer Verstarkung anliegt. Die
Standfestigkeit kann noch weiter verstarkt werden, in-
dem das kanalausbildende Blech, welches eine Ober-
und eine Unterseite hat, jeweils mit der Ober- und der
Unterseite an einer Verstarkung anliegt. Eine andere
Maoglichkeit, einen Katalysator mit einer hohen Formsta-
bilitdt aber auch hohen Elastizitat zu erhalten, besteht
darin, diesen aus einer Lage mit einem unstrukturierten
und einem strukturierten Blech aufzubauen. Dieses ist
mit dem Mittel einer stabilisierenden Verstarkung kom-
binierbar. Eine bevorzugte Ausfihrungsform eines Ka-
talysators weist ein unstrukturiertes Blech mit einer
Ober- und einer Unterseite auf, wobei an der Ober- und
an der Unterseite - jeweils ein strukturiertes Blech an-
geordnet sind. Die Strukturierung ist insbesondere eine
Wellung. Krimmung, Zackung oder Faltung des Ble-
ches. Dieses kann weiterhin auch Mikrostrukturen auf-
weisen sowie kleine Einschnitte und Offnungen. Auf die-
se Weise laRt sich die katalytisch wirkende Oberflache
ebenfalls vergréRern. Bezliglich der Strukturierung, der
Art und Form der Lage wird vor allem auf die EP 0 484
364, die WO 93/20339, die EP 0 152 560 und das DE
29 611 143 verwiesen.

[0012] Durch Aufbau des Katalysators aus drei anein-
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andergefligte Bleche, wobei das auRerste strukturiert
ist, besteht die Moglichkeit, den Katalysator allein auf-
grund einer Klemmkraft dieses duBeren Bleches in ei-
ner Behausung zu haltern. Eine derartige Halterung
wird dadurch erleichtert, wenn zumindest ein Teil einer
Lage des Katalysators flexibel ist. Dieses ist insbeson-
dere ein Teil der Lage, welcher sich an einer Verstar-
kung, insbesondere einer Wand der Behausung oder
des Kleingerates oder des Verbrennungsmotores ab-
stitzt.

[0013] Zur Erzielung einer hohen Stabilitat des Kata-
lysators weist dieser in einer weiteren Ausfiihrungsform
die Ausbildung einer Lage mit einem ersten Blech und
einem zweiten Blech auf. Das erste Blech ist dabei vor-
zugsweise um einen Faktor zwischen 1,5 bis 5, insbe-
sondere zwischen 2 bis 4 dicker als das zweite Blech.
Bei Verwendung von Metallfolie zwischen 20 um und
100 um erlaubt dieses, die fir eine Strukturierung be-
sonders glnstige diinnere Folie verwenden zu kénnen,
ohne den Gedanken eines selbststabilisierten Katalysa-
tors aufgeben zu missen. Daher ist es bevorzugt, daR
das erste Blech unstrukturiert und das zweite Blech
strukturiert ist. Eine weitere Ausbildung des Katalysa-
tors sieht diesen mit einem abgeflachten Querschnitt
vor. Ist bekannt, in welche Richtungen die von auen
aufgebrachten Krafte auf den Katalysator wirken wer-
den, I1a63t sich mit einem abgeflachten Querschnitt ein
Katalysator schaffen, der in diese Richtung eine beson-
dere Stabilitat aufweist. Der Katalysator ist auch so ge-
staltbar, daB er auf &ufRere Kraftwirkung hin bevorzugte
Richtungen aufweist, zu denen er hin elastisch und ggf.
auch notwendigerweise plastisch reagiert. Durch fest-
gelegte Bereiche des Katalysators, die bei einer zu star-
ken Belastung eine plastische Verformung zur Aufnah-
me und Adsorbierung der wirkenden Krafte aufweisen,
kann seine Zerstérung verhindert werden.

[0014] Gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung ei-
nes erfindungsgemaflen Katalysators ist eine Flache
des Katalysators, die einer Flache der Behausung ge-
genuberliegt, an die Flache der Behausung angepasst.
[0015] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausge-
staltung eines erfindungsgemafen Katalysators weist
dieser eine profilierte Auenflache zur Verhinderung ei-
nes ungewollten Verschiebens des Katalysators in der
Behausung auf. Besonders bevorzugt ist in diesem Zu-
sammenhang, dass die Profilierung gerichtet ist, insbe-
sondere eine Schragzahnprofilierung ist.

[0016] Der Katalysator ist in einem Abgassystem
anordbar, welches ublicherweise bei Verbrennungs-
kraftmaschinen von diesem wegflihrt. Genauso ist der
Katalysator aber auch anwendbar in Abgassystemen,
die im Gehause der Verbrennungskraftmaschine unter-
gebracht sind. Fir beides ist es zweckmaRig, dal} die
Behausung des Katalysators Teil des Abgassystemes
ist. Auf diese Weise kann der Warmeabfluf? des sich er-
hitzenden Katalysators nach auf3en sichergestellt wer-
den. Die Behausung kann ein Kriimmerrohr oder Be-
standteil eines Schallddmpfers des Abgassystemes
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sein. Damit wird der kompakte Einbau des Katalysators
sichergestellt, ohne dal} fir diesen ein zusétzlicher
Raum benétigt wird.

[0017] Entsprechend einem weiteren Aspekt der Er-
findung wird zur kompakten Raumausnutzung ein
Schallddmpfer fir ein Abgassystem eines Verbren-
nungsmotors, insbesondere eines Kleinmotors dadurch
genutzt, dall der Schalldampfer Mittel zur Aufnahme
des vorher beschriebenen Katalysators aufweist. Die-
ses ist beispielsweise eine entsprechend ausgestattete
und vor allem angepalte Behausung, die die Unterbrin-
gung des Katalysators und seine dortige Fixierung er-
leichtert. Dieses ist mittels eines Mantelrohres als Be-
hausung ebenso wie durch eine entsprechende Raum-
gestaltung im Gehaduse des Verbrennungsmotors er-
zielbar. Die Kombination Schalldampfer/Katalysator er-
moglicht insbesondere bei Kleinmotoren, deren Abgas-
systeme klein halten zu kénnen.

[0018] Bevorzugtist, daB ein Teil des Schallddmpfers
Mittel zur Fixierung des Katalysators aufweist. Dieses
kénnen Zahne, Einkerbungen, Querstege, Falzungen,
Nuten oder ahnliche konstruktive Mittel sein. Werden
Zahne oder dergleichen eingesetzt, treten diese in Wir-
kung mit zumindest dem gegenuberliegenden Blech.
Zahne greifen in dieses ein und haltern dadurch den ge-
samten Katalysator.

[0019] Je nach Betriebsart des Verbrennungsmotors
sowie dessen Einsatzgebiet ist auch die Lebensdauer
des Katalysators. Wird der Motor nur immer wieder
kurzzeitig eingesetzt, wird der Motor grof3en, von aufien
wirkenden Kraften ausgesetzt, verkiirzt dieses alles die
Lebensdauer des Katalysators. Daher ist es zweckma-
Rig, den Katalysator austauschbar einzusetzen. Bei
dem Schalldémpfer kann der Katalysator beispielswei-
se in einem Ober- und Untergehduse angeordnet sein.
Eines der beiden Gehausehalften weist vorzugsweise-
eine Verstarkung auf, durch die eine Kraft, insbesonde-
re eine Klemmkraft, auf den Katalysator austbbar ist.
Die Verstarkung kann ein Quersteg im Schallddmpfer
genauso wie auch eine der schallddampfenden Kon-
struktionen des Schalldampfers sein. Eine weitere Mog-
lichkeit, den Katalysator im Schalldampfer zu haltern,
besteht darin, zumindest einen Teil des Katalysators im
Schalld@mpfer so zu quetschen, dafl der Katalysator
unbewegbar ist. Eine weitere Ausfihrngsform eines
Schallddmpfers, welcher insbesondere fiir Kleinmoto-
ren geeignet ist, hat mindestens zwei Teile, ein Ober-
und ein Untergehause. Eine Trennwand teilt den Schall-
dampfer in einen ersten und einen zweiten Bereich auf.
Die Trennwand und/oder der Schalldampfer haben Mit-
tel zur Halterung eines Katalysators in jeweils jedem der
voneinander getrennten Bereiche. Die Trennwand ist
weitestgehend parallel zu einer Durchstromungsrich-
tung durch den Schalldampfer angeordnet. Aur diese
Weise besteht die Moglichkeit, zwei Katalysatoren in ei-
nem Schallddmpfer unterzubringen. Dieses ist nicht
zwingend. Es kdnnen auch nur ein einziger oder auch
mehr als zwei Katalysatoren sein.
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[0020] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausge-
staltung eines erfindungsgemafRen Katalysators mit ei-
nem Schallddmpfer aus zwei Teilen weisen die beiden
Teile einen ineinandergreifenden VerschlieBmechanis-
mus auf, der zur Halterung des Katalysators genutzt
wind.

[0021] Entsprechend einem weiteren Gedanken der
Erfindung wird ebenfalls ein Verfahren zur Herstellung
eines Katalysatortragerkorpers, der in einem Abgassy-
stem eines Verbrennungsmotors, insbesondere einem
Schalldampfer eines Kleinmotors angeordnet wird, ge-
schaffen, wobei

- einstrukturiertes Blech um einen zumindest teilwei-
se gewdlbten, langlichen Kérper schrag aufgewik-
kelt,

- nachfolgend zumindest ein Teil des langlichen Kor-
pers mit dem aufgewickelten Blech in mehrere Ab-
schnitte zertrennt und

- jeweils ein Abschnitt ein Katalysator-Tragerkorper
wird.

[0022] Dieses Verfahren eignet sich besonders fir ei-
nen kontinuierlichen Herstellungsprozel, wobei das
strukturierte Blech von einem Endlosband abgewikkelt
werden kann. Der langliche Kérper wiederum kann ein
Rohr oder auch ein entsprechend lang vorratiger ande-
rer Korper sein. Fur eine besonders hohe Raumausnut-
zung zur Erzielung einer grof3en katalytisch wirkenden
Oberflache weist der Korper einen hohlen Innenraum
auf, in dem ein weiteres strukturiertes Blech angeordnet
wird. Die katalytisch wirkende Oberflache wird dann da-
durch geschaffen, dal® das Blech und/oder der Korper
vor dem Aufwickeln mit einer katalytisch wirkenden
Schicht beschichtet werden oder dadurch, dal® nach der
Zertrennung der abgetrennte Abschnitt mit einer kata-
lytisch wirkenden Schicht beschichtet wird. Je nach Be-
festigung der Bleche untereinander, dieses kann mittels
Loétung, SchweilRung, Klebung oder &hnlicher Mittel er-
folgen aber ebenso auch durch eine Eigenspannung ei-
nes der Bleche, ist auszuwé&hlen, wann die katalytisch
wirkende Schicht am zweckmaRigsten aufgebracht
wird.

[0023] Zur Erzielung einer hohen Stabilitdt des Ab-
schnittes ist vorgesehen, daf} als Korper ein Blech ver-
wendet wird, dal} dicker ist als das aufzuwickelnde
Blech. Glinstige Stabilitatswerte werden erreicht, wenn
das dickere Blech etwa ein- bis fiinffach dicker als das
aufzuwickelnde Blech ist. Nach dem Verfahren 143t sich
aus dem Katalysatortragerkdrper ein kompakter Kataly-
sator, wie oben beschrieben, besonders kostengunstig
herstellen.

[0024] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
werden in der nun folgenden Beschreibung der Zeich-
nung dargestellt. Zusatzliche vorteilhafte Ausgestaltun-
gen sind durch Kombinationen der bisher offenbarten
Merkmale mit den noch folgenden erzielbar. Es zeigen:
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Fig. 1 ein strukturiertes Blech in einer Behausung,

Fig. 2 ein weiteres strukturiertes Blech in einer Be-
hausung,

Fig. 3 einen eineinhalblagigen Katalysator in einer
Behausung,

Fig. 4 mehrere Anordnungen von Katalysatoren in
einem Abgassystem eines Verbrennungs-
motors,

Fig. 5 eine Anordnung von zwei Katalysatoren in ei-
nem Schalldampfer,

Fig. 6 einen weiteren eineinhalblagigen Katalysa-
tor,

Fig. 7 einen eineinhalblagigen Katalysator mit auf
ihn wirkenden Kraften,

Fig. 8 eine weitere Anordnung von zwei Katalysa-
toren in einer Behausung eines Abgassyste-
mes,

Fig. 9 ein Herstellungsverfahren flr einen Kataly-
satortréagerkdrper,

Fig. 10 ein Herstellungsverfahren entsprechend
dem der Fig. 9 gezeigten,

Fig. 11 ein weiteres Herstellungsverfahren,

Fig. 12  eine Anordnung fiir ein Herstellungsverfah-
ren entsprechend dem der Fig. 11 gezeigten,

Fig. 13  ein anderes Herstellungsverfahren,

Fig. 14  noch ein anderes Herstellungsverfahren,

Fig. 15 eine weitere Behausung fir einen Katalysa-
tor,

Fig. 16  eine Ausgestaltung einer AuRRenflache eines
Katalysators,

Fig. 17  eine Anordnungsmadglichkeit von Katalysato-
ren in einer anderen Behausung und

Fig. 18  wiederum eine Behausung.

[0025] Fig. 1 zeigt einen Katalysator 1, der ein Blech

2 aufweist. Das Blech 2 ist in einer Behausung 3 eines
Abgassystemes angeordnet und weist eine katalytische
Beschichtung 4 auf. Das Blech 2 ist strukturiert. Die
Struktur ist eine Wellung. Diese erlaubt es, das Blech 2
auch unter seiner Eigenspannung in der Behausung 3
anzuordnen. Diese Eigenspannung reicht aus, den Ka-
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talysator 1 in der Behausung 3 zu fixieren. Die Struktu-
rierung des Bleches 2 ist so gewahlt, dafl Kanéle 5 im
Zusammenspiel mit der Behausung 3 ausgebildet wer-
den. Die Kanale 5 umschlieRen einen Teil der Gesamt-
querschnittsflache zu einer eingerahmten Querschnitts-
flache. Die verbleibende, nicht durch die Kanale einge-
schlossene Flache 6 in der Behausung 3 betragt auf-
grund der Wellung weniger als 50 % des gesamten dar-
gestellten Behausungsquerschnittes. Diese Flache 6 ist
zur besseren Verdeutlichung gestrichelt hervorgeho-
ben.

[0026] Fig. 2 zeigt wiederum ein strukturiertes Blech
2, welches einen Katalysator 1 ausbildet, in einer Be-
hausung 3. Das Blech 2 hat eine gewellte Struktur, die
so gewahlt ist, daR ein erster Wellenberg 7 in ein ge-
genuberliegendes erstes Wellental 8 eingreift. Dieses
fihrt zum einen zu einer weiteren Verringerung der Fla-
che 6 und damit zu einer Vergrofierung der eingerahm-
ten Querschnittsflache. Zum anderen ist der erste Wel-
lenberg 7 mit einem zweiten Wellenberg 9 nicht berih-
rend verschrankt. So kann der Katalysator 1 bei von au-
Ren wirkenden Kraften elastisch reagieren, indem der
Abstand zwischen dem ersten Wellenberg 7 und dem
zweiten Wellenberg 9 als Spielraum zur Verfliigung
steht. Das Elastizitatsverhalten des Katalysators 1 ist
durch die Art der Verbindung des Bleches 2 mit der Be-
hausung 3 beeinfluRbar. Werden nur beispielsweise je-
des zweite Wellental mit der Behausung 3 verbunden,
was durch die Verbindungsstellen 10 angedeutet ist,
bleibt der Katalysator 1 zwar fixiert, aber trotzdem be-
weglich gehaltert in der Behausung 3. Die Verbindungs-
stelle 10 kann sich dabei tiber die gesamte axiale Lange
des Katalysators 1 erstrecken, aber ebenso auch nur
punktweise oder abschnittsweise vorliegen. Angedeu-
tet wird dieses durch die Verbindungsstellen 10.1, die
als Lotstellen beiderseits eines Wellentales vorliegen
und dort in axialer Richtung des Katalysators verlaufen.
Die Verbindungsstellen 10.2 dagegen sind beispiels-
weise als Punkt- bzw. Laéngsschwei3ung zu betrachten.
[0027] Fig. 3 zeigt einen bevorzugten eineinhalblagi-
gen Katalysator 1 in einer Behausung 3. Eine Lage 11
wird aus einem ersten 12 und einem zweiten Blech 13
gebildet. Das erste Blech 12 ist unstrukturiert. Das zwei-
te Blech 13 weist als Strukturierung eine Faltung auf.
Die Lage 11 ist so verwunden, daf} sie einen geschlos-
senen Korper 14 ausbildet. In diesem Korper 14 ist ein
drittes Blech 15 angeordnet, was sich an dem ersten
Blech 12 mit seiner Strukturierung abstiitzt. Durch das
dritte Blech 15 wird die nicht einkanalte Flache 6 noch-
mals erheblich verkleinert. Gleichzeitig stellt es zusatz-
lich katalytisch wirkende Oberflachen zur Verfligung.
Zur Erzielung einer besonderen Elastizitat aber auch
Festigkeit des Katalysators 1 ist das unstrukturierte er-
ste Blech 12 dicker als das zweite Blech 13 sowie das
dritte Blech 15. Die beiden strukturierten Bleche 13 und
15 finden daher mit dem ersten Blech 12 einen stati-
schen Widerpart zur Behausung 3.

[0028] Fig. 4 zeigt einen Verbrennungsmotor 16, an
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den ein Abgassystem 17 angeschlossen ist. Das Ab-
gassystem 17 hat einen Krimmerbereich 18, einen
Schallddmpfer 19 sowie verbindende Leitungen 20. Im
Kriimmerbereich 18 sind ein erster Katalysator 21, ein
zweiter Katalysator 22 und ein dritter Katalysator 23 je-
weils in einer von einem Zylinder abfiihrenden Leitung
angeordnet. Der erste Katalysator 21 ist konisch ausge-
bildet, der zweite Katalysator 22 ebenfalls. Der dritte Ka-
talysator 23 dagegen weist eine Kriimmung auf, wobei
sein Querschnitt im wesentlichen konstant bleibt. Ein
vierter Katalysator 24 ist in einer verbindenden Leitung
20 angeordnet. Dieser weist einen regelmafigen Quer-
schnitt auf, der sich lber seine axiale Lédnge nicht an-
dert. Im Schalldampfer 19 befindet sich auch ein flinfter
Katalysator 25. Dieser ist an seine Behausung 3 ange-
pafltt und umgekehrt. Dazu hat der Schalldampfer 19
Haltemittel 26, wie beispielsweise eine dargestellte
Ausbuchtung 27. In diese Ausbuchtung 27 palt der Ka-
talysator 25 aufgrund seiner GréRRe genau hinein. Da-
durch ist es mdglich, daf der fiinfte Katalysator 25 sich
allein aufgrund seiner Eigenspannung in Verbindung mit
der Ausbuchtung 27 im Schalldampfer 19 halt.

[0029] Fig. 5 zeigt einen anderen Schalldampfer 19.
Dieser ist in seinem Inneren durch eine Trennwand 28
in einen oberen Bereich 29 und in einen unteren Bereich
30 aufgeteilt. Eine strdmungstechnische Verbindung
zwischen dem oberen Bereich 29 und dem unteren Be-
reich 30 fiir den durch den Schalldampfer 19 durchstré-
menden Abgasstrom 31 ist durch eine Lochung 32 in
der Trennwand 28 sichergestellt. Der Schalldampfer 19
weist ein Obergehduse 33 und ein Untergehduse 34
auf, die durch Verbindungsmittel 35 zusammen mit der
Trennwand 28 fixierbar sind. Die Trennwand 28, das
Obergehause 33 und das Untergehause 34 weisen Hal-
temittel 26 fiur den im Schalldampfer 19 sich befinden-
den oberen Katalysator 36 und unteren Katalysator 37
auf. Die Haltemittel 26 sind beispielsweise Nuten 38,
Zahne 39 oder auch Querstege 40. Sie treten zumindest
mit dem jeweils aulRen liegenden Blech des oberen 36
bzw. unteren 37 Katalysators in Kontakt. Das oder die
Haltemittel 26 sind auch so anordbar, daR zumindest ein
Teil einer Stirnfliche 41 des oberen 36 und/oder unteren
Katalysators 37 zur Fixierung genutzt wird. Der darge-
stellte Schalldampfer 19 ist dulRerst kompakt und bevor-
zugt zur Anwendung vor allem bei Kleinmotoren ge-
dacht. Die fur den Abgasstrom 31 vorgesehenen Ab-
gasanschlisse 42 sind je nach Einbaulage des Schall-
dampfers 19 unterschiedlich anordbar. Wahrend die Ab-
gasanschllisse 42.1 zum AnschluB in einem geradlinig
verlaufenden Abgassystem geeignet sind, sind die Ab-
gasanschllsse 42.2 seitwarts am Schallddmpfer 19 an-
gesetzt. Dieses bringt einen strdmungstechnischen
Vorteil, da die Umlenkung auf den oberen Katalysator
36 zu bzw. die Umlenkung vom unteren Katalysator 37
auf den Abgasanschlufd 42 entfallt.

[0030] Fig. 6 zeigt einen kreisférmigen Katalysator 1.
Dieser ist eineinhalblagig aufgebaut. Er hat zwei dicke-
re, strukturierte Bleche, ein inneres Blech 43 und ein du-
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Reres Blech 44. Zwischen dem inneren Blech 43 und
dem &uleren Blech 44 ist ein unstrukturiertes Blech 45
angeordnet. Als Strukturierung des inneren Bleches 43
und des auleren Bleches 44 wurde eine Wellung ge-
wahlt. Sind die Wellentaler bzw. Wellenberge beider
strukturierten Bleche 43 und 44 in etwa im gleichen Ab-
stand angeordnet, ist das unstrukturierte Blech 45 in der
Lage, wirkende Krafte aufzunehmen und durch eine ela-
stische Verformung die Energie zu adsorbieren. Weiter-
hin weist das innere Blech 43 zusétzliche Halbstruktu-
ren 46 auf. Diese unterteilen die schon bestehenden Ka-
néle 5 oder kanalisieren weitere Querschnittsbereiche
der ansonsten freien Flache 6 ein. Die Halbstrukturen
46 werden beispielsweise durch Einschnitte im inneren
Blech 43 gebildet, wobei das eingeschnittene Material
in Abhangigkeit von der Lage in der Struktur nach auf3en
oder nach innen gestulpt wird. Eine andere Mdglichkeit,
Halbstrukturen 46 vorzusehen, besteht zum Beispiel in
der Anordnung von zusétzlichen Blechabschnitten auf
dem inneren Blech 43. Die Verwendung von Halbstruk-
turen oder dhnlichem unterstutzt das gro3flachig einka-
nalende des Katalysators 1 zur Erzielung einer geringen
freien Flache 6 und damit einer groRen eingerahmten
Querschnittsflache.

[0031] Fig. 7 zeigt ebenfalls einen eineinhalblagigen
Katalysator 1, auf den dufRere Krafte 47 wirken. Die du-
Reren Krafte 47 kdnnen im Betrieb des Katalysators 1
durch Deformation des duf3eren Bleches 44 aufgenom-
men werden. Diese sind aber auch beispielsweise be-
wult beim Herstellungsprozel3 aufbringbar, um einen
ansonsten runden Katalysator 1 in einen Katalysator 1
mit einem abgeflachten Querschnitt umzuwandeln.
Auch kann man sich die auReren Krafte 47 zunutze ma-
chen, um den Katalysator 1 in eine Behausung einzu-
setzen. Dort wird er dann durch seine eigen erzeugten
Spannungen gehalten.

[0032] Fig. 8 zeigt eine duBerst kompakte Anordnung
von einem oberen Katalysator 36 und einem unteren
Katalysator 37 in einer Behausung 3. Beide Katalysato-
ren 36 und 37 sind an die Form der Behausung 3 ange-
pafdt und ermdglichen eine axiale Durchstrémung eines
Abgasstromes 31. Dieser ist insbesondere so flihrbar,
daR er erstden oberen Katalysator 36 und anschlieRend
den unteren Katalysator 37 durchstrémt. Die Behau-
sung 3 mit den beiden Katalysatoren 36 und 37 ist daher
besonders platzsparend beispielsweise in einem
Schalldampfer einzusetzen. Weiterhin kann sie eben-
falls wie die Katalysatoren 36, 37 mit einer katalytisch
wirkenden Beschichtung versehen sein. Dieses gilt
nicht nur speziell fiir die dargestellte sondern ebenfalls
fur andere Behausungen. Auch andere Anwendungen
ergeben sich flr dieses ausgebildete Paket 48. Da es
aufgrund seiner Konstruktion leicht ein- und auszubau-
en ist, eignet es sich beispielsweise als Austauschteil
bei Abgassystemen von Verbrennungsmotoren. Die bei
groRen Abgasstrémen notwendige katalytisch wirkende
Oberflache wird dann durch die Nacheinanderdurch-
strdbmung des oberen Katalysators 36 und unteren Ka-
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talysators 37 erfillt.

[0033] Aufdiese Weise sind auch mehrere Pakete 48
hintereinander anordbar, um den Abgasstrom 31 zu rei-
nigen.

[0034] Fig. 9 zeigt ein Verfahren zur Herstellung eines
Katalysatortragerkérpers. Ein strukturiertes Blech 49
wird um einen zumindest teilweise gewdlbten, Iangli-
chen Kérper 50 schrag aufgewickelt. Der Kérper 50 und
das strukturierte Blech 49 fiihren dazu eine Relativbe-
wegung aus. Diese ist beispielsweise durch Drehung
des gewdlbten Kérpers 50 und Vorschub desselben so
erzielbar, da® das strukturierte Blech 49 auf den Kérper
50 gezogen wird. Dieses wird durch die Pfeile am Blech
49 bzw. am Korper 50 verdeutlicht. Das strukturierte
Blech 49 wird dabei mit dem Korper 50 verbunden.
Nachfolgend wird zumindest ein Teil des langlichen Kor-
pers 50 mit dem aufgewickelten Blech 49 in mehrere
Abschnitte 51 zertrennt. Als Trenneinheit 52 wird hier
ein Laser genutzt. Dieser ist in der Lage, die Abschnitte
51 sauber vom Kdrper 50 zu trennen. Der Trennvorgang
kann insbesondere so ausgefiihrt werden, dal} eine
Nachbehandlung des Abschnittes 51 entfallt. Der Ab-
schnitt 51 als dann fertiger Katalysatorkdrper kann an-
schlieRend als Katalysator 1 eingesetzt werden. Dazu
wird der Abschnitt 51 entweder nachtraglich mit einer
katalytisch aktiven Beschichtung versehen oder diese
Beschichtung weisen das Blech 49 bzw. der Kérper 50
beim Aufwickeln schon auf.

[0035] Fig. 10 zeigt ein weiteres Herstellungsverfah-
ren fir einen Katalysatortragerkorper. Von einer Endlos-
rolle 53 wird ein mit einer katalytisch wirkenden Be-
schichtung versehenes Blech 54 zu einer Umlenkrolle
55 geflhrt. Von dort wird das Blech 54 zu einer ersten
Profilierungswalze 56 gefiihrt, die mit einer zweiten Pro-
filierungswalze 57 im Eingriff steht. Die Flankengeome-
trie der beiden Profilierungswalzen 56, 57 bestimmt die
Strukturierung des Bleches 54. Dieses wird anschlie-
Rend auf einen Hohlkérper 58 aufgebracht. Dieser Hohl-
kérper 58 weist ein innen liegendes, strukturiertes zwei-
tes Blech 59 auf, das ebenfalls schon mit einer kataly-
tisch wirkenden Beschichtung versehen ist. Der Hohl-
korper 58 und das zweite Blech 59 sind beispielsweise
vor Aufbringen des Bleches 54 aus einer gebildeten La-
ge herstellbar, die anschlieBend schrag miteinander
verwunden wird. Diese Verwindung ist angedeutet
durch die gestrichelte Linie 60. Der Hohlkorper 58 kann
aber auch ein Rohr sein, in den das zweite Blech 59
eingesetzt worden ist. Bei einem etwas anderen Verfah-
ren wird das strukturierte zweite Blech 59 nicht vor dem
Trennen der Abschnitte 51 sondern erst nach erfolgtem
Abtrennen eingesetzt.

[0036] Fig. 11 zeigt ein weiteres Herstellungsverfah-
ren fur einen Katalysatortradgerkérper. Auch hier wird
von einer nicht dargestellten Endlosrolle 53 das mit ei-
ner katalytisch wirkenden Beschichtung versehene
Blech 54 auf den Hohlkérper 58 aufgebracht. Der Hohl-
kérper 58 ist aus einer Lage hergestellt, die schrag mit
sich selbst verwunden wird. Die Verwindung ist erkenn-



13 EP 0 959 988 B1 14

bar an der StoRnaht 60 zwischen benachbarten Berei-
chen der verwundenen Lage. Die Verwindung ist insbe-
sondere so ausfuhrbar, dafl Kandle 5, hier gestrichelt
angedeutet, durch die Verwindung in ihrem Verlauf nicht
unterbrochen werden. Das gleiche gilt auch fiir die Ka-
néale 5 des aufzubringenden Bleches 54. Dadurch, da®
die StoRnaht 60 bei dem aufzubringenden Blech 54 in
einem Winkel zu denjenigen des Hohlkérpers 58 steht,
ist ein so entstehender Katalysatortragerkorper beson-
ders stabil ausbildbar. Ein Vorteil der Winkligkeit der
StoRndhte zueinander ist es, dal der spatere Katalysa-
tortragerkorper keine axial verlaufende Umfangsnaht
aufweist. Die Belastung in der Naht wird vielmehr tber
den gesamten Umfang verteilt. Auch kann das Aufbrin-
gen des Bleches 54 so erfolgen, daf3 die Lage des Hohl-
korpers 58 quasi geklemmt wird. Die Verbindung zwi-
schen dem Blech 54 und dem Hohlkdrper 58 kann durch
Verloten direkt nach dem Aufbringen oder auch erst in
einem spéteren Arbeitsschritt erfolgen. Beispielsweise
ist es moglich, dall das Blech 54 auch erst aufgeklebt
und spater verlotet wird. Gleiches gilt auch fir die Ver-
bindung der Lage des Hohlkérpers 58. Bei einem etwas
anderen Herstellungsverfahren wird aus einer Lage
wieder der Hohlkérper 58 entsprechend der Fig. 11 aus-
gebildet. Diesmal wird die Lage jedoch so zum Hohlkér-
per ausgebildet, daR ein Uberlappungsbereich 61,
strichpunktiert angedeutet, ausgebildet wird. Der Uber-
lappungsbereich 61 stabilisiert dann den Hohlkdrper 58.
Gleichzeitig ist er auch nutzbar, um eine Verbindung
herzustellen. Dazu weist der Uberlappungsbereich 61
in einer Ausgestaltung ein Haftmittel auf, auf den an-
schlieBend Létmaterial aufgetragen wird. In entspre-
chender Weise wird auch mit dem aufzubringenden
Blech 54 verfahren. Der dann entstandene langliche
Hohlkérper 58 mit aufgebrachtem Blech 54 wird als
Ganzes in einem Loétofen auf entsprechende Tempera-
turen gebracht, so dall das Loétmaterial im Uberlap-
pungsbereich 61 eine dauerhafte Verbindung herstellt.
Die Verbindung vom Hohlkérper 58 zum aufgebrachten
Blech 54 erfolgt dabei ebenfalls durch Verlotung. Da-
nach werden erst einzelne Abschnitte 51 abgetrennt.
[0037] Fig. 12 zeigt ein Verfahren, wie beispielsweise
der in Fig. 11 beschriebene Katalysatortragerkérper
herstellbar ist. Von der Endlosrolle 53 wird das noch
breite Blech 54 zu einer ersten 56 und zweiten 57 Pro-
filierungswalze gefihrt. Nach der Profilierung wird das
Blech 54 in vier einzelne Bleche 54.1, 54.2, 54.3 und
54.4 zerschnitten. Dieses erfolgt durch die Schneidein-
richtung 62, die Trennmesser 63 hat. Von dort gelangen
die getrennten Bleche 54.1 bis 54.4 zu jeweiligen Hohl-
kérpern 58.1 bis 58.4. Auf diese werden sie jeweils auf-
gewickelt. Die Vorschubrichtung der Hohlkdrper 58.1
bis 58.4 ist durch die jeweiligen Pfeile angedeutet. Das
dargestellte Herstellungsverfahren eignet sich fiir einen
kontinuierlichen Arbeitsablauf, da die Hohlk&rper 58.1
bis 58.4 auf dhnliche Weise in einer vorgelagerten Sta-
tion ebenfalls kontinuierlich herstellbar sind.

[0038] Figur 13 zeigt ebenfalls ein Herstellungsver-
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fahren flr einen Katalysator 1. In einen Drehkérper 64
wird ein strukturiertes Blech 65 und ein unstrukturiertes
Blech 66 wie bei einem Sardinendosendffner in einen
Schlitz 67 des Drehkdérpers 64 eingebracht. Bei Dre-
hung des Drehkorpers 64 werden die beiden Bleche 65,
66 als Lage aufgewickelt. Die Form des so entstehen-
den Katalysators 1 ist von der Geometrie des Drehkor-
pers 64 abhangig. Der im Inneren des so entstehenden
Katalysators 1 sich bildende Hohlraum kann entspre-
chend den jeweiligen Anforderungen eher grol3 oder
auch klein gehalten werden. In diesen Hohlraum kann
weiterhin auch ein zusatzliches, insbesondere struktu-
riertes Blech eingebracht werden. Der Drehkdrper 64
wird bei einer derartigen Weiterentwicklung des Verfah-
rens zur Herstellung des Katalysators 1 in diesem be-
lassen und dient dann aufgrund seiner Materialstarke
als Stabilisierung.

[0039] Figur 14 zeigt ein anderes Herstellungsverfah-
ren fir einen Katalysator 1. Der Katalysator 1 entsteht
dadurch, daf strukturierte Bleche 65 und unstrukturierte
Bleche 66 aufeinander gestapelt werden. Auf diese
Weise erhalt der Katalysator 1 hdchstens zwei Lagen
11 mit einer im Inneren nicht eingerahmten und abge-
schlossen einkanalisierten Flache 6. Die Uber den ei-
gentlichen spéateren Katalysator 1 herausragenden En-
den 68 der strukturierten und unstrukturierten Bleche
65, 66 werden entlang der Pfeilrichtung umgebogen, so
daR ein Mantel um den Katalysator 1 entsteht. Das Bie-
gen der Enden 68 erfolgt dazu vorteilhafterweise nicht
nur fur ein einziges Blech sondern flr alle Bleche ge-
meinsam in einem Arbeitsschritt. Dieses ist unabhangig
davon, ob es sich um strukturierte Bleche 65 oder un-
strukturierte Bleche 66 handelt. Ein vorteilhaftes Verfah-
ren dafir ist, die strukturierten Bleche 65 und unstruk-
turierten Bleche 66 ohne Umklappen der Enden 68 zu-
erst einmal zu stapeln. Erst dann werden die Enden 68
umgeklappt. Dieses kann in einer Richtung, aber auch
gegensinnig erfolgen. Dazu kann der gesamte Stapel
gedreht werden oder es greifen Verformungseinrichtun-
gen aullen an den Enden 68 an und biegen diese um.
[0040] Figur 15 zeigt eine weitere Behausung 3 fir ei-
nen Katalysator 1. Die Behausung 3 ist als Schalldamp-
fergehause einsetzbar. Es hat einen Basiskorper 69 und
weist Einwellungen 70 auf, die so ausgebildet sind, dafl}
sie in entsprechende Einsparungen 71 des im Inneren
der Behausung 3 angeordneten Katalysators 1 angrei-
fen und diesen somit fixieren. Der Basiskdrper 69 be-
steht aus einem ersten Teil 69.1 und einem zweiten Teil
69.2, die jeweils ein umgekantetes Ende 72 aufweisen.
Die Enden 72 konnen miteinander verbunden sein, bei-
spielsweise durch eine Schweillnaht oder durch Verlo-
ten. Dann liegt ein einstlckiger Basiskdrper 69 vor. An-
derenfalls ist dieser zweistlickig, wobei er dann im Zu-
sammenspiel des Eingreifens der Enden 68 in den Ka-
talysator 1 zusammengehalten wird. Zur seitlichen Ab-
deckung und Verhinderung des Ausstrémens des durch
den Katalysator 1 durchstrémenden Gasstromes 73 be-
finden sich auf dem Basiskorper 69 ein erster Deckel 74
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und ein zweiter Deckel 75. Im ersten Deckel 74 befinden
sich Einwdlbungen 76, die in entsprechende Einsparun-
gen 71 des Katalysators 1 eingreifen. Dadurch erhalt
der Katalysator 1 eine seitliche Fixierung. Diese Ver-
schluf3art der Behausung 3 mittels seitlich anzubringen-
der Deckel erlaubt es, den Katalysator 1 durch Ein- und
Ausschieben aus dem Basisgehduse 69 austauschen
zu koénnen.

[0041] Figur 16 zeigt eine Ausgestaltung einer Au-
Renflache 77 eines Katalysators 1. Die AuRRenflache 77
ist profiliert und verhindert dadurch ein ungewolltes Ver-
schieben des Katalysators 1 in einer Behausung, die
hier nicht dargestellt ist. Die Profilierung 78 kann unge-
richtet oder ausgerichtet sein. Jedenfalls sorgt die Pro-
filierung 78 daflr, dal ein beispielsweise aufgrund von
Erschitterungen sich langsames Herausschieben des
Katalysators 1 aus der Behausung verhindert wird. Vor-
teilhaft hat sich eine Schragzahnprofilierung erwiesen.
Zum einen ist diese so ausrichtbar, daf} eine Vorzugs-
richtung beziiglich der Hemmung eines Verschiebens
entsteht. Beispielsweise durch Anfiigen einer mechani-
schen Stoppeinrichtung an der Behausung zu der die-
ser Vorzugsrichtung entgegengesetzten Richtung wird
sichergestellt, dal® eine Entnahme des Katalysators 1
aus der Behausung erst nach Freigabe des Weges
durch die mechanische Stoppeinrichtung mdglich ist.
Eine wie eben geschilderte Profilierung kann nicht nur
der Katalysator 1 sondern ebenfalls die Behausung 3
bzw. ein Schalldampfer 19 selbst aufweisen.

[0042] Figur 17 zeigt eine Anordnungsmoéglichkeit
von einem ersten 21, einem zweiten 22 und einem drit-
ten 23 Katalysator in einer anderen Behausung 3. Die
Behausung 3, beispielsweise ein Schallddmpfer 19,
weist ein Obergehause 33 und ein Untergehause 34
auf. Das Obergehause 33 wird mit dem Untergehause
34 (iber einen ineinander greifenden VerschlieRmecha-
nismus 79 geschlossen und gehalten. Endbereiche 80
der Wande vom Obergehause 33 und Untergehause 34
bilden jeweils eine Art Haken mit aus. Diese Haken 81
sind so ausgestaltet, dal bei Aufdriicken des Oberge-
hauses 33 auf das Untergehduse 34 die Endbereiche
80 des Obergehauses 33 nach innen und die Endberei-
che 80 des Untergehduses 34 nach aulRen gedrickt
werden. Dadurch kénnen dann die so gegeniberliegen-
den Haken 81 ineinandergreifen. Die innere Formge-
bung der Behausung 3 ist fir den oder die dort anzu-
ordnenden Katalysatoren 21, 22 und 23 unterschiedlich
nutzbar. Wahrend der erste Katalysator 21, der ge-
schnitten dargestellt ist, allein in der Behausung 3 un-
tergebracht wird, zeigt die Anordnung des zweiten 22
und dritten Katalysators, wie die Kérpergeometrie des
Obergehauses 33 und Untergehduses 34 mit ihrer Ha-
kenausbildung zur Halterung jeweils eines der beiden
Katalysatoren im oberen Bereich 29 bzw. unteren Be-
reich 30 genutzt wird. Beim ersten Katalysator 21 dage-
gen greift ein Teil des VerschlieRmechanismus 79 in den
Katalysator 21 selbst ein und fixiert diesen so in der Be-
hausung 3.
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[0043] Figur 18 zeigt wiederum eine Behausung 3.
Die Behausung 3 hat ebenfalls ein Obergehduse 33 und
ein Untergehause 34, wobei diese so ausgebildet sind,
daR es den oder die in ihrem Inneren anzuordnenden
Katalysatoren aufgrund ihrer Form fixieren. Der Kataly-
sator selbst kann also nicht nur mehr oder minder vier-
eckig sondern genauso auch konkav oder konvex ge-
staltet sein. Ebenso sind weitere Formgebungen még-
lich, seien es hexagonale oder andere polygonale Aus-
gestaltungen genauso wie gekrimmte oder andere
komplizierte Geometrien.

[0044] Die vorliegende Erfindung schafft vor allem ei-
nen Katalysator sowie ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Katalysatortragerkdrpers, aus dem dieser Kataly-
sator fertigbar ist, der einen einfachen kompakten Auf-
bau aber trotzdem effektiven Nutzen bezuglich seines
Abgasreinigungsverhaltens bietet. Ein bevorzugtes An-
wendungsgebiet eines dergestalteten Katalysators sind
Kleinmotoren.

Bezugszeichenliste

[0045]

1 Katalysator

2 Blech

3 Behausung

4 katalytisch wirkende Beschichtung

5 Kanal

6 nicht vollstdndig kanalisierte und einge-
rahmte Flache

7 erster Wellenberg

8 erstes Wellental

9 zweiter Wellenberg

10 Verbindungsstelle

101 Lotstelle

10.2 Punkt- oder Langsschweilung

11 Lage

12 erstes Blech

13 zweites Blech

14 Korper

15 drittes Blech

16 Verbrennungsmotor

17 Abgassystem

18 Kriimmerbereich

19 Schalldadmpfer

20 verbindende Leitung

21 erster Katalysator

22 zweiter Katalysator

23 dritter Katalysator

24 vierter Katalysator

25 funfter Katalysator

26 Haltemittel

27 Ausbuchtung

28 Trennwand

29 oberer Bereich

30 unterer Bereich

31 Abgasstrom
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32 Lochung

33 Obergehause

34 Untergehduse

35 Verbindungsmittel

36 oberer Katalysator

37 unterer Katalysator

38 Nut

39 Zahn

40 Quersteg

41 Stirnflache

42,42.1,42.2 Abgasanschluf®

43 inneres, dickeres Blech

44 auleres, dickeres Blech

45 unstrukturiertes Blech

46 Halbstruktur

47 auliere Kraft

48 Paket

49 strukturiertes Blech

50 langlicher, gewdlbter Kérper

51 abgetrennter Abschnitt

52 Trenneinheit

53 Endlosrolle

54 Blech mit katalytisch wirkender Be-
schichtung

55 Umlenkrolle

56 erste Profilierungswalze

57 zweite Profilierungswalze

58 Hohlkoérper

59 strukturiertes zweites Blech

60 StoRnaht

61 Uberlappungsbereich

62 Schneideinrichtung

63 Trennmesser

64 Drehkéorper

65 strukturiertes Blech

66 unstrukturiertes Blech

67 Schlitz

68 Enden

69 Basisgehause

69.1 erster Teil des Basisgehauses

69.2 zweiter Teil des Basisgehauses

70 Einwellung

71 Einsparung

72 umgekantetes Ende

73 Gasstrom

74 erster Deckel

75 zweiter Deckel

76 Einwoélbung

77 AuBenflache

78 Profilierung

79 VerschlieBmechanismus

80 Endbereich der Wand

81 Haken

Patentanspriiche

1. Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36; 37) mit einer
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Behausung (3) fir ein Abgassystem (17) eines Ver-
brennungsmotors (16), insbesondere eines Klein-
motors, wobei der Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25;
36, 37) zumindest ein strukturiertes, mit einem ka-
talytisch aktiven Material versehenes Blech (2; 13)
hat, welches verwunden ist, mit Abgas durchstrom-
bare Kanale (5) ausbildet und zumindest teilweise
an der Behausung (3) anliegt, wobei durch die
Strukturierung des Bleches (2; 13) zusammen mit
der Behausung (3) oder einem Blech einer Lage mit
einem glatten und einem strukturierten Blech ge-
schlossene Kanale ausgebildet sind, so dass Uber
einen Querschnitt der Behausung (3) betrachtet, ei-
ne durch die geschlossenen Kanale (5) eingerahm-
te Querschnittsflache mindestens die Halfte des
Gesamtquerschnittes der Behausung (3) aus-
macht, wobei der Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25;
36, 37) hochstens zwei Lagen (11) hat, dadurch
gekennzeichnet, dass das strukturierte Blech (49)
um einen zumindest teilweise gewoélbten, langli-
chen Korper (50) schrag aufgewickelt ist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die ein-
gerahmte Querschnittsflache mindestens zwei Drit-
tel des Gesamtquerschnittes der Behausung (3)
ausmacht.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das
Blech (2; 13) so gewunden ist, daf} die Strukturie-
rung zum Gegenuberliegen kommt.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach An-
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die ge-
genulberliegenden Strukturierungen sich ineinan-
der verschranken, ohne sich gegenseitig zu berih-
ren.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach An-
spruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB
die eingerahmte Querschnittsflache mindestens
drei Viertel der Gesamtquerschnittsfliche der Be-
hausung (3) ausmacht.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Katalysator (1; 21, 22, 23,
24, 25; 6, 37) eine stabilisierende Verstarkung auf-
weist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jedes kanalausbildende Blech
des Katalysators (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) an
einer Verstarkung anliegt.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
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nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das kanalausbildende Blech (2;
13) eine Ober- und eine Unterseite hat, wobei die
Ober- und die Unterseite des Bleches jeweils an ei-
ner Verstarkung anliegen.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB er aus einer Lage (11) mit ei-
nem unstrukturierten (12) und einem strukturierten
(13) Blech besteht.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Katalysator (1; 21, 22, 23,
24, 25; 36, 37) ein unstrukturiertes Blech (13) mit
einer Ober- und einer Unterseite aufweist, wobei an
der Ober- und an der Unterseite jeweils ein struktu-
riertes Blech (12, 14) angeordnet ist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Strukturierung eine Wel-
lung, Krimmung oder Zackung ist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zumindest ein Teil einer Lage
(11) des Katalysators (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
flexibel ist, insbesondere ein Teil einer Lage, wel-
cher sich an einer Verstarkung, insbesondere einer
Wand abstitzt.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche 1, 2, 4 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB ein erstes Blech
(12) mit einem zweiten Blech (13) eine Lage (11)
bildet, wobei das erste Blech (12) dicker als das
zweite Blech (13) ist, vorzugsweise um einen Fak-
tor zwischen 1,5 bis 5, insbesondere zwischen 2 bis
4.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach An-
spruch 13 dadurch gekennzeichnet, daB das er-
ste Blech (12) unstrukturiert und das zweite Blech
(13) strukturiert ist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB er einen abgeflachten Quer-
schnitt aufweist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Flache (71) des Katalysa-
tors (1), die einer Flache (70, 76) der Behausung
(3) gegenuberliegt, an die Flache (70, 76) der Be-
hausung (3) angepaldt ist.
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Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB dieser eine profilierte Auflen-
flache (77) zur Verhinderung eines ungewollten
Verschiebens des Katalysators (1) in der Behau-
sung (3) aufweist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach An-
spruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Pro-
filierung (78) gerichtet ist, insbesondere eine
Schragzahnprofilierung ist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB dieser so angeordnet ist, dal
die Behausung (3) Teil des Abgassystemes (17) ist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach An-
spruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Be-
hausung (3) ein Krimmerrohr oder Bestandteil ei-
nes Schallddmpfers (19) des Abgassystemes (17)
ist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche mit einem
Schalldampfer (19) fur ein Abgassystem eines Ver-
brennungsmotors (16), insbesondere eines Klein-
motors, dadurch gekennzeichnet, daB der Schall-
dampfer (19) Mittel (26) zur Aufnahme eines Kata-
lysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) aufweist.

Katalysator (1 ; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche mit einem
Schalldampfer (19) nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Teil des Schallddmpfers
(19) Mittel (26, 27; 38, 39, 40) zur Fixierung des Ka-
talysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) aufweist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche mit einem
Schalldampfer (19) nach Anspruch 21 oder 22, da-
durch gekennzeichnet, da der Katalysator (1;
21, 22, 23, 24, 25; 36; 37) austauschbar einsetzbar
ist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche mit einem
Schalldampfer (19) nach einem der Anspriiche 21
bis 23, dadurch gekennzeichnet, daBl der Schall-
dampfer (19) eine Verstarkung hat, durch die eine
Kraft, insbesondere eine Klemmkraft, auf den Ka-
talysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) austbbar ist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche mit einem
Schalldadmpfer (19) nach einem der Anspriiche 21
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB ein Teil des
Katalysators (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) durch
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den Schalldampfer (19) gequetscht ist.

Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche mit einem
Schalldampfer (19) aus mindestens zwei Teilen (33,
34) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Trennwand
(28) den Schallddmpfer (19) in einen ersten (29)
und einen zweiten (30) Bereich aufteilt, wobei die
Trennwand (28) und/oder der Schalldampfer (19)
Mittel (26, 27; 38, 39, 40) zur Halterung eines Ka-
talysators (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) in jeweils
jedem Bereich (29, 30) aufweist und die Trennwand
weitestgehend parallel zu einer Durchstrémungs-
richtung durch den Schalldampfer. (19) angeordnet
ist.

Katalysator nach einem der Auspriiche 23 bis 28
mit einem Schalldampfer aus mindestens zwei Tei-
len, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Tei-
le (33, 34) einen ineinandergreifenden
VerschlieBmechanismus (79) aufweisen, der zur
Halterung des Katalysators (21, 22, 23) genutzt
wird.

Verfahren zur Herstellung eines Katalysatortrager-
korpers, der in einem Abgassystem (17) eines Ver-
brennungsmotors (16), insbesondere in einem
Schalldampfer (19) eines Kleinmotors angeordnet
wird, wobei

- ein strukturiertes Blech (49) um einen zumin-
dest teilweise gewodlbten, langlichen Koérper
(50) schrag aufgewickelt,

- nachfolgend zumindest ein Teil des langlichen
Korpers (50) mit dem aufgewickelten Blech
(49) in mehrere Abschnitte (51) zertrennt und

- jeweils ein Abschnitt (51) ein Katalysatortrager-
korper wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Korper (51; 58) einen hohlen In-
nenraum hat, in dem ein weiteres strukturiertes
Blech (59) angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 28 oder 29, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Blech (49; 54; 59) und/oder
der Korper (50; 58) vor dem Aufwickeln mit einer
katalytisch wirkenden Schicht (4) beschichtet wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 28 oder 29, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Abschnitt (51) mit einer ka-
talytisch wirkenden Schicht (4) beschichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 28 bis 31, da-
durch gekennzeichnet, daR als Koérper (50; 58) ein
Blech verwendet wird, das dicker ist als das aufzu-
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wickelnde Blech (49, 54; 59), insbesondere etwa
ein- bis funffach dicker.

Verfahren nach einem der Anspriiche 28 bis 32, da-
durch gekennzeichnet, daB das aufzuwickelnde
Blech (49; 54; 59) von einem Endlosblechband
(53). abgewickelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 28 bis 33, da-
durch gekennzeichnet, daB aus dem Katalysator-
tragerkorper ein Katalysator (1; 21, 22, 23, 24, 25;
36, 37) nach einem der Anspriiche 1 bis 27 wird,
wobei durch die Strukturierung des Bleches (2; 13)
zusammen mit der Behausung (3) oder einem
Blech einer Lage geschlossene Kanale ausgebildet
werden, so daR uber einen Querschnitt der Behau-
sung (3) betrachtet, eine durch die geschlossenen
Kanale (5) eingerahmte Querschnittsflache minde-
stens die Halfte des Gesamtquerschnittes der Be-
hausung (3) ausmacht.

Claims

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36; 37)
with a housing (3) for an exhaust gas system (17)
of an internal combustion engine (16), in particular
a small engine, wherein the catalytic converter (1;
21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) has at least one struc-
tured sheet (2; 13) which is provided with a catalyt-
ically active material and which is wound and which
forms passages (5) through which exhaust gas can
flow and which at least partially bears against the
housing (3), wherein closed passages (5) are
formed by the structuring of the sheet (2, 13) and
the housing (3) or a sheet of a layer having a smooth
and a structured sheet, so that, as considered over
a cross-section of the housing (3) a cross-sectional
area which is bordered in by said closed passages
(5) constitutes at least half of the total cross-sec-
tional area of the housing (3), wherein the catalytic
converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) has utmost
two layers (11), characterized in that the struc-
tured sheet (49) is wound on inclined around an at
least partially curved elongate body (50).

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to claim 1, characterized in that the bor-
dered cross-sectional area constitutes at least two-
thirds of the total cross-section of the housing (3).

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to claim 1, characterized in that the
sheet (2; 13) is wound in a manner, that the struc-
turing comes to lay on mutually opposite relation-
ship.

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
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according to claim 3, characterized in that the op-
positely disposed structuring are interlaced which
each other without touching each other.

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to claim 3 or 4, characterized in that the
bordered cross-sectional area constitutes at least
three quarters of the total cross-sectional area of
the housing (3).

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims charac-
terized in that the catalytic converter (1; 21, 22, 23,
24, 25; 36, 37) has a stabilizing reinforcement.

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims charac-
terized in that each passage-forming sheet of the
catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
bears against a reinforcement.

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims charac-
terized in that the passage-forming sheet (2; 13)
has a top-side and an underside, wherein the top-
side and the underside of the sheet each bears
against a respective reinforcement.

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims charac-
terized in that it comprises a layer (11) with an un-
structured sheet (12) and a structured sheet (13).

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims, charac-
terized in that the catalytic converter (1; 21, 22, 23,
24, 25; 36, 37) comprises an unstructured sheet
(13) with a top-side and an underside, wherein a
respective structured sheet (12, 14) is arranged at
each of the topside and the underside.

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims, charac-
terized in that the structuring is a corrugation con-
figuration, a bend configuration or a scallop config-
uration.

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims, charac-
terized in that at least a part of a layer (11) of the
catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) is
flexible, in particular a part of a layer which bears
against a reinforcement, in particular a wall.

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims, charac-
terized in that a first sheet (12) with a second sheet
(13) forms a layer (11), wherein the first sheet (12)
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is thicker than the second sheet (13), preferably by
a factor of between 1.5 and 5, in particular between
2 and 4.

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to claim 13, characterized in that said
first sheet (12) is unstructured and the second sheet
(13) is structured.

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims, charac-
terized in that it is of a flattened cross-section.

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims, charac-
terized in that a surface (71) of the catalytic con-
verter (1) which is disposed in opposite relationship
to a surface (70, 76) of the housing (3), is adapted
to the surface (70, 76) of the housing (3).

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims, charac-
terized in that it has a profiled external surface (77)
to prevent unintended displacement of the catalytic
converter (1) in the housing (3).

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to claim 17, characterized in that the
profiling (78) is directed, that it is in particular an
inclined tooth profiling.

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims, charac-
terized in that it is so arranged that the housing (3)
is part of the exhaust gas system (17).

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to claim 19, characterized in that the
housing (3) is a manifold pipe or a component of a
silencer (19) of the exhaust gas system (17).

Catalytic converter (1, 21, 22, 23, 24, 25, 36, 37)
according to one of the preceding claims compris-
ing a silencer (19) for an exhaust gas system of an
internal combustion engine (16), in particular a
small engine, characterized in that the silencer
(19) has means (26) for receiving a catalytic con-
verter (1; 21,22,23,24,25;36,37).

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims compris-
ing a silencer (19) according to claim 21, charac-
terized in that part of the silencer (19) has means
(26, 27; 38, 39, 40) for fixing the catalytic converter
(1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37).

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims compris-



24,

25.

26.

27.

28.

29.

25

ing a silencer (19) according to claim 21 or 22, char-
acterized in that the catalytic converter (1; 21, 22,
23, 24, 25; 36, 37) is interchangeably insertable.

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims compris-
ing a silencer (19) according to one of claims 21 to
23, characterized in that the silencer (19) has a
reinforcement through which a force, in particular a
clamping force, is exertable on the catalytic convert-
er (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37).

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims compris-
ing a silencer (19) according to one of claims 21 to
24, characterized in that a part of the catalytic con-
verter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) is squeezed by
the silencer (19).

Catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37)
according to one of the preceding claims compris-
ing a silencer (19) having at least two parts (33, 34)
according to one of the preceding claims, charac-
terized in that a partitioning wall (28) divides the
silencer (19) into a first region (29) and a second
region (30), wherein the partitioning wall (28) and/
or the silencer (19) has means (26, 27; 38, 39, 40)
for holding a catalytic converter (1; 21, 22, 23, 24,
25; 36, 37) in each respective region (29, 30) and
the partitioning wall is arranged substantially paral-
lel to a through-flow direction through the silencer
(19).

Catalytic converter according to one of claims 21 to
26 comprising a silencer having at least two parts,
characterized in that said two parts (33, 34) com-
prise an intermeshing locking mechanism (79)
which is used for holding the catalytic converter
(21,22,23).

A process for the production of a catalytic converter
carrier body which is arranged in an exhaust gas
system (17) of an internal combustion engine (16),
in particular in a silencer (19) of small engine,
wherein

- astructured sheed (49) is wound on inclinedly
around an at least partially curved elongate
body (50),

- subsequently at least a part of the elongate
body (50) with the wound sheet (49) is divided
up into a plurality of portions (51), and

- a respective portion (51) becomes a catalytic
converter carrier body.

A process according to claim 28, characterized in
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that the body (51, 58) has a hollow cavity therein,
in which a further structured sheet (59) is arranged.

A process according to claim 28 or 29, character-
ized in that the sheet (49; 54; 59) and/or the body
(50; 58) are coated with a catalytically active layer
(4) prior to the winding-on operation.

A process according to claim 28 or 29, character-
ized in that the portion (51) is coated with a cata-
lytically active layer (4).

A process according to one of claims 28 to 31, char-
acterized in that the body (50; 58) is a sheet which
is thicker than the sheet (49; 54; 59) which is to be
wound on, and in particular is about 1 to 5 times
thicker.

A process according to one of claims 28 to 32, char-
acterized in that the sheet (49; 54; 59) which is to
be wound on is unwound from an endless sheet
strip (53).

A process according to one of claims 28 to 33, char-
acterized in that a catalytic converter (1; 21, 22,
23, 24, 25; 36, 37) according to one of claims 1 to
27 is made from the catalytic converter carrier body
wherein due to the structuring of the sheet (2; 13)
in addition with the housing (3) or a sheet of a layer
closed passages (5) are formed such that, consid-
ered over a cross-section of the housing (3) a cross-
sectional area which is bordered by the closed pas-
sages (5) constitutes at least half of the total cross-
sectional area of the housing (3).

Revendications

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36; 37) avec un
boitier (3) pour un systéme de gaz d'échappement
(17) d'un moteur a combustion interne (16), notam-
ment d'un petit moteur, le catalyseur (1 ; 21, 22, 23,
24, 25; 36, 37) ayant au moins une tble structurée
(2 ; 13) dotée d'un matériau a activité catalytique et
qui est incurvée et qui forme des canaux (5) pou-
vant étre parcourus par du gaz d'échappement et
qui s'applique au moins partiellement contre le boi-
tier (3), dans quel cas des canaux fermés sont for-
més par la structuration de latéle (2 ; 13) et le boitier
(3) ou une tdle d'une couche ayant une tole lisse et
une téle structurée, de sorte que, vu sur une section
transversale du boitier (3), une aire de section
transversale, qui est encadrée par les canaux fer-
més (5), constitue au moins la moitié de la section
transversale totale du boitier (3), le catalyseur (1 ;
21, 22, 23, 24, 25 ; 36, 37) ayant tout au plus deux
couches (11), caractérisé en ce que la tdle struc-
turée (49) est enroulée de maniére inclinée autour
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d'un corps allongé (50) au moins partiellement cour-
bé.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25 ; 36, 37) selon la
revendication 1, caractérisé en ce que l'aire de
section transversale encadrée constitue au moins
deuxtiers de la section transversale totale du boitier

3).

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25 ; 36, 37) selon la
revendication 1, caractérisé en ce que la tole (2;
13) est incurvée de telle maniere que la structura-
tion se trouve en association opposée.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25 ; 36, 37) selon la
revendication 3, caractérisé en ce que les structu-
rations opposées sont entrelacées les unes avec
les autres, sans qu'elles se touchent.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25 ; 36, 37) selon la
revendication 3 ou 4, caractérisé en ce que l'aire
de section transversale encadrée constitue au
moins trois quart de l'aire de section transversale
totale du boitier (3).

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que le catalyseur (1 ; 21, 22, 23, 24, 25 ; 36,
37) a un renforcement stabilisant.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que chaque téle du catalyseur (1 ; 21, 22, 23,
24, 25; 36, 37), formant des canaux, s'applique
contre un renforcement.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que la tole (2 ; 13) formant des canaux a une
face supérieure et une face inférieure, la face su-
périeure et la face inférieure de la tle s'appliquant
respectivement contre un renforcement.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce qu'il est constitué d'une couche (11) avec une
tole non structurée (12) et une tdle structurée (13).

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que le catalyseur (1 ; 21, 22, 23, 24, 25 ; 36,
37) présente une tole non structurée (13) avec une
face supérieure et une face inférieure, dans quel
cas une tole structurée (12, 14) respective est agen-
cée sur la face supérieure et la face inférieure.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisé
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en ce que la structuration est une ondulation, une
courbure ou une dentelure.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce qu'au moins une partie d'une couche (11) du
catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25 ; 36, 37) est flexi-
ble, notamment une partie d'une couche qui est
supportée sur un renforcement, notamment sur une
paroi.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce qu'une premiére tole (12) forme une couche
(11) avec une deuxiéme tble (13), la premiere téle
(12) étant plus épaisse que la deuxiéme téle (13),
de préférence d'un facteur entre 1,5 a 5, notamment
entre 2 a 4.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25 ; 36, 37) selon la
revendication 13, caractérisé en ce que la premiée-
re tole (12) n'est pas structurée et la deuxiéme téle
(13) est structurée.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce qu'il a une section transversale aplatie.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce qu'une surface (71) du catalyseur (1), qui est
opposée a une surface (70, 76) du boitier (3), est
adaptée a la surface (70, 76) du boitier (3).

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que celui-ci a une surface extérieure profilée
(77) pour éviter un déplacement non intentionné du
catalyseur (1) dans le boitier (3).

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25 ; 36, 37) selon la
revendication 17, caractérisé en ce que le profila-
ge (78) est dirigé, qu'il est notamment un profilage
de dents inclinées.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que celui-ci est agencé de telle maniere que
le boitier (3) fait partie du systeme de gaz d'échap-
pement (17).

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25 ; 36, 37) selon la
revendication 19, caractérisé en ce que le boitier
(3) est un tube de collecteur ou est un composant
d'un silencieux (19) du systéme de gaz d'échappe-
ment (17).

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
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I'une des revendications précédentes comportant
un silencieux (19) pour un systéme de gaz d'échap-
pement d'un moteur a combustion interne (16), no-
tamment d'un petit moteur, caractérisé en ce que
le silencieux (19) a des moyens(26) pour recevoir
un catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37).

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
l'une des revendications précédentes comportant
un silencieux (19) selon la revendication 21, carac-
térisé en ce qu'une partie du silencieux (19) a des
moyens (26, 27 ; 38, 39, 40) pour la fixation du ca-
talyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25 ; 36, 37).

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
l'une des revendications précédentes comportant
un silencieux (19) selon la revendication 21 ou 22,
caractérisé en ce que le catalyseur (1 ; 21, 22, 23,
24, 25; 36, 37) peut étre introduit de maniére
échangeable.

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
l'une des revendications précédentes comportant
un silencieux (19) selon I'une des revendications 21
a 23, caractérisé en ce que le silencieux (19) aun
renforcement par lequel une force, notamment une
force de serrage, peut étre exercée sur le cataly-
seur (1; 21, 22, 23, 24, 25 ; 36, 37).

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes comportant
un silencieux (19) selon l'une des revendications 21
a 24, caractérisé en ce qu'une partie du catalyseur
(1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) est écrasée par le
silencieux (19).

Catalyseur (1; 21, 22, 23, 24, 25; 36, 37) selon
I'une des revendications précédentes comportant
un silencieux (19) d'au moins deux parties (33, 34)
selon I'une des revendications précédentes, carac-
térisé en ce qu'une paroi de séparation (28) divise
le silencieux (19) en une premiere (29) et une
deuxiéme (30) zone, la paroi de séparation (28) et/
ou le silencieux (19) présentant des moyens (26,
27 ; 38, 39, 40) pour supporter un catalyseur (1 ; 21,
22,23,24,25 ; 36, 37) dans respectivement chaque
zone (29, 30) et la paroi de séparation étant agen-
cée essentiellement de maniére paralléle au sens
d'écoulement a travers le silencieux (19).

Catalyseur selon l'une des revendications 21 a 26
comportant un silencieux d'au moins deux parties,
caractérisé en ce que les deux parties (33, 34) ont
un mécanisme de fermeture a engrenement (79)
qui est utilisé pour supporter le catalyseur (21, 22,
23).

Procédé de fabrication d'un corps support de cata-
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lyseur qui est agencé dans un systéme de gaz
d'échappement (17) d'un moteur a combustion in-
terne (16), notamment dans un silencieux (19) d'un
petit moteur, dans quel cas

- une tole structurée (49) est enroulée de manié-
re inclinée autour d'un corps allongé (50), au
moins partiellement courbé,

- au moins une partie du corps allongé (50) avec
la téle enroulée (49) est ensuite divisée en plu-
sieurs sections (51) et

- une partie respective (51) devient un corps sup-
port de catalyseur.

Procédé selon la revendication 28, caractérisé en
ce que le corps (51 ; 58) a une cavité creuse, dans
laquelle une autre tole structurée (59) est agencée.

Procédé selon la revendication 28 ou 29, caracté-
risé en ce que la tdle (49 ; 54 ; 59) et/ou le corps
(50 ; 58) sont revétus d'une couche (4) a activité ca-
talytique avant I'enroulement.

Procédé selon la revendication 28 ou 29, caracté-
risé en ce que la section (51) estrevétue d'une cou-
che (4) a activité catalytique.

Procédé selon I'une des revendications 28 a 31, ca-
ractérisé en ce qu'en tant que corps (50 ; 58) on
utilise une téle qui est plus épaisse que la tole de-
vant étre enroulée (49 ; 54 ; 59), notamment envi-
ron une a cinq fois plus épaisse.

Procédé selon I'une des revendications 28 a 32, ca-
ractérisé en ce que la tole devant étre enroulée
(49 ; 54 ; 59) est déroulée d'une tdle en bande sans
fin (53).

Procédé selon I'une des revendications 28 a 33, ca-
ractérisé en ce qu'un catalyseur (1 ; 21, 22, 23, 24,
25 ; 36, 37) selon l'une des revendications 1 a 27
est généré du corps support de catalyseur, dans
quel cas des canaux fermés sont formés par la
structuration de la tole (2 ; 13) et le boitier (3) ou
une téle d'une couche, de sorte que, vu sur une sec-
tion transversale du boitier (3), une aire de section
transversale, qui est encadrée par les canaux fer-
més (5), constitue au moins la moitié de la section
transversale totale du boitier (3).
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