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(54) Verfahren zur Herstellung eines Katalysatorkörpers und durch das Verfahren herstellbarer
Katalysatorkörper

(57) Ein Katalysatorkörper weist einen Stapel oder
eventuell eine Wicklung mit einander benachbarten Ble-
chelement-Lagen auf, von denen beispielsweises jede
aus einem separaten Blechelement (125, 127) besteht.
Mindestens eines von zwei jeweils aneinander anlie-
genden Blechelementen (125, 127) ist gewellt, so dass
die Blechelemente (125, 127) einander bei den Wellen-
scheiteln (161) bei Berührungsbereichen berühren. Je-
des Blechelement (125, 127) hat einen metallischen
Kern (167) und Überzüge (157), die katalytisch aktives

Material enthalten. Die Blecheiemente (125, 127) wer-
den beim Aufbringen der Überzüge (157) derart mit
blanken, überzugsfreien Bereichen (159) versehen,
dass die sich nachher bei der Bildung des Katalysator-
körpers ergebenden Berührungsbereiche vollständig
durch überzugsfreie Bereiche (159) der Blechelemente
(125, 127) gebildet und in einem zu den Wellenscheiteln
(161) senkrechten Querschnitt schmäler sind als die sie
bildenden und enthaltenden, überzugsfreien Bereiche
(159).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Katalysatorkörpers für die katalytische Be-
handlung von Gas, insbesondere für die katalytische
Reinigung von Abgas eines Verbrennungsmotors. Sol-
che zum Einbau in ein Gehäuse eines Katalysators vor-
gesehene Katalysatorkörper werden häufig auch als
Substrat bezeichnet. Der Verbrennungsmotor kann zum
Beispiel zu einem Automobil oder sonstigen Motorfahr-
zeug gehören oder stationär angeordnet sein.
[0002] Aus der EP 0 674 944 A und der entsprechen-
den US 5 628 925 A ist es bekannt, zur Bildung eines
Katalysatorkörpers derart Überzüge auf mindestens ein
glattes, wellenfreies Metallband und auf mindestens ein
gewelltes Metallband aufzubringen, dass Blechelemen-
te mit blanken, überzugsfreien streifenförmigen Berei-
chen entstehen, die beim fertigen Katalysatorkörper die
Wellen kreuzen. Die Blechelemente werden dann bei-
spielsweise gewickelt oder gestapelt oder gefaltet, so
dass eine Wicklung oder ein Stapel mit aneinander an-
liegenden Blechelement-Lagen entsteht. Diese werden
bei den Wellenscheiteln durch Elektronenstrahl- oder
Laser- oder Rollrad-Widerstands-Schweissen oder Lö-
ten fest miteinander verbunden. Diese bekannten Ver-
fahren haben jedoch den Nachteil, dass die einander
benachbarten Blechelement-Lagen zwar im Wesentli-
chen entlang den ganzen Wellenscheiteln aufeinander
aufliegen, jedoch nur bei denjenigen Teil-Bereichen der
Wellenscheitel miteinander verbunden werden, bei de-
nen die überzugsfreien Bereichen, die Wellenscheitel
kreuzen. Ferner und vor allem weisen die Blechelemen-
te auch auf den Wellenscheiteln neben den überzugs-
freien Bereichen Überzüge auf, so dass die überzugs-
freien Bereiche der einander benachbarten Blechele-
ment-Lagen zumindest vor dem Verbinden der Ble-
chelement-Lagen auch bei den Wellenscheiteln in klei-
nen Abständen voneinander stehen. Dies kann das Ver-
binden der Blechelement-Lagen, insbesondere das
Verbinden durch Schweissen erschweren. Aus diesen
Gründen werden die Blechelement-Lagen nicht sehr
stabil miteinander verbunden. Die Blechelement-Lagen
können sich daher bei der Benutzung des Katalysator-
körpers infolge der thermischen Spannungen, Vibratio-
nen und sonstigen Beschleunigungen gegeneinander
bewegen und dadurch einen Abrieb des Überzugmate-
rials verursachen. Ferner können sich die Verbindungen
der Blechelement-Lagen eventuell mit der Zeit lösen.
Des Weiteren haben die gemäss den beiden genannten
Dokumenten hergestellten Katalysatorkörper den
Nachteil, dass die überzugsfreien Bereiche auch zwi-
schen den einander benachbarten Wellenscheiteln lie-
gende Teil-Bereiche haben, die ziemlich breit sind und
natürlich keine katalytische Behandlung des Abgases
ergeben.
[0003] Die EP 0 049 489 A offenbart ein Verfahren zur
Herstellung eines Katalysatorkörpers aus zwei Ble-
chelementen, nämlich aus einem Blechband mit trapez-

förmigen Wellen und einem ursprünglich flachen Blech-
band. Bei diesem Herstellungsverfahren wird zuerst ein
Klebstoff auf die bei den Wellenscheiteln vorhandenen,
ungefähr ebenen Oberflächenbereiche des gewellten
Blechbands aufgetragen. Danach wird ein Lötpulver ge-
gen das gewellte Band gesprüht, so dass Lötpulver an
den vorher mit Klebstoff versehenen Oberflächenberei-
chen festhaftet. Das stellenweise mit Klebstoff und Löt-
pulver versehene, gewellte Blechband und das ur-
sprünglich flache Blechband werden nun zusammenge-
führt und gemeinsam zu einer spiralförmigen Wicklung
gewickelt, so dass einander paarweise benachbarte
Blechelement-Lagen entstehen, von denen jede aus ei-
ner Windung von einem der beiden Blechbänder be-
steht. Die beiden Blechbänder werden dann bei den von
den ebenen Oberflächen der Wellenscheitel gebildeten
Berührungsbereichen des gewellten Blechbands in ei-
nem Vakuum-Lötofen miteinander verlötet. Danach
werden Edelmetall-Überzüge auf die miteinander verlö-
teten Blechbänder aufgebracht, so dass ein Katalysa-
torkörper entsteht. Bei einem derart hergestellten Kata-
lysatorkörper erstrecken sich die aufgebrachten Über-
züge bis unmittelbar in die Ecken zwischen den Wellen-
flanken und den ungefähr ebenen Scheiteln des gewell-
ten Blechbandes, bei denen dieses mit dem anderen
Blechband verlötet ist. Da das Aufbringen der Überzüge
erst nach dem Verlöten der Blechbänder erfolgt, werden
die Überzüge bei und in den genannten Ecken wesent-
lich dicker als bei den übrigen, glatten, mehr oder weni-
ger ebenen oder leicht gebogenen Oberflächenberei-
chen der beiden Blechbänder. Ferner variiert die Dicke
der Überzüge häufig auch in unkontrollierter und uner-
wünschter Weise entlang den zu den Wellen parallelen
Durchgängen des Katalysatorkörpers. Dies ist insbe-
sondere dann der Fall, wenn die Bänder eine entlang
den Wellen gemessene Breite haben, die im Vergleich
zu den Querschnittsabmessungen der Durchgänge, d.
h. zur Wellenhöhe und zur Wellenlänge bzw. Breite der
Wellen, relativ gross ist. Ungleichmässige Dicken der
Überzüge führen zum Nachteil, dass das katalytisch ak-
tive Edelmetall nicht optimal verteilt ist und schlecht aus-
genutzt werden kann. Dies hat wiederum zur Folge,
dass für die Herstellung eines Katalysatorkörpers mehr
teures Edelmetall benötigt wird als bei einer optimalen,
beispielsweise gleichmässigen Verteilung des Edelme-
talls und/oder dass die Wirkung des Katalysatorkörpers
reduziert wird.
[0004] Die US 5 094 074 A offenbart verschiedene
Katalysatoren mit elektrisch beheizbaren Katalysator-
körpern und Verfahren zu deren Herstellung. Der Kata-
lysatorkörper besitzt ein Blechelement, das aus einem
mäanderförmig verlaufenden Band mit ebenen, zuein-
ander parallelen Abschnitten besteht. Zwischen zwei
einander benachbarten, ebenen Abschnitten ist jeweils
ein als Distanzstück dienendes, gewelltes Blechele-
ment angeordnet. Die Blechelemente bilden zusammen
einen Stapel von abwechselnd aufeinander folgenden,
ebenen und gewellten Blechelement-Lagen, die bei den

1 2



EP 1 529 934 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Wellenscheiteln an einander anliegen. Alle Blechele-
mente haben einen metallischen Kern und Überzüge.
Bei der Herstellung eines Katalysatorkörpers wird zu-
mindest das aus einem mäanderförmigen Band beste-
hende Blechelement vor dem Zusammensetzen mit den
gewellten Blechelementen derart mit Überzügen aus
elektrisch isolierender Keramik versehen, dass diese
Überzüge beide Oberflächen des metallischen Kerns
des Bandes vollständig bedecken und den metallischen
Kern des Bandes nach dem Zusammensetzen mit den
gewellten Blechelementen gegen deren metallische
Kerne elektrisch isolieren. Beim ersten in der US 5 094
074 A beschriebenen Herstellungsverfahren werden die
gewellten Blechelemente ebenfalls vor dem Zusam-
mensetzen mit keramischen, elektrisch isolierende
Überzügen versehen, die ihre Oberflächen vollständig
bedecken. Nach dem Zusammensetzen der Blechele-
mente werden nochmals zusätzliche Überzüge auf die-
ser aufgebracht, welche aus keramischem sowie kata-
lytisch aktivem Material bestehen und auch zum Verbin-
den der Blechelemente dienen. Bei einem anderen in
der US 5 094 074 A beschriebenen Herstellungsverfah-
ren werden die gewellten Blechelemente in unbeschich-
tetem Zustand zwischen die ebenen Abschnitte des vor-
her mit Überzügen versehenen mäanderförmigen Ble-
chelements eingesetzt. Danach werden Überzüge aus
keramischem und katalytisch aktivem Material auf die
zusammengesetzten Blechelemente aufgebracht. Bei
beiden beschriebenen Herstellungsverfahren werden
also das katalytisch aktive Überzugsmaterial und ein
Teil des keramischen Überzugsmaterials erst auf die
Blechelemente aufgebracht, wenn diese zu einem Ka-
talysatorkörper zusammengesetzt worden sind. Die aus
der US 5 094 074 A bekannten Herstellungsverfahren
haben daher gleich wie das aus der vorher kommentier-
ten EP 0 049 489 A bekannte Herstellungsverfahren
den Nachteil, dass die das katalytisch aktive Material
enthaltenden Überzüge ungleichmässig dick werden.
Zudem sind die gemäss US 5 094 073 A durch teilweise
keramisches und wohl poröses Überzugsmaterial gebil-
deten Verbindungen der Blechelemente vermutlich
nicht stabil und nicht dauerhaft.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren für die Herstellung eines Katalysatorkörpers
zu schaffen, das ermöglicht, Nachteile der bekannten
Verfahren zu vermeiden. Dabei soll insbesondere aus-
gehend von der EP 0 049 489 A ermöglicht werden, ei-
nen Katalysatorkörper mit Blechelement-Lagen herzu-
stellen, die katalytisch aktives Material enthaltende
Überzüge mit einer gewünschten günstigen, beispiels-
weise gleichmässigen Verteilung aufweisen. Ferner soll
der Katalysatorkörper einfach sowie wirtschaftlich her-
gestellt sowie zusammengefügt werden können. Des
Weiteren sollen die Blechelement-Lagen des fertigen
Katalysatorkörpers stabil und dauerhaft miteinander
verbunden sein.
[0006] Diese Aufgabe wird gemäss der Erfindung
durch ein Verfahren mit den Merkmalen der Ansprüche

1 gelöst.
[0007] Die Erfindung betrifft ferner einen Katalysator-
körper gemäss dem Anspruch 11.
[0008] Vorteilhafte Weiterbildungen des Verfahrens
und des Katalysatorkörpers gehen aus den abhängigen
Ansprüchen hervor.
[0009] Die Blechelement-Lagen werden gemäss der
Erfingung derart hergestellt und zu einem Katalysator-
körper zusammengesetzt, dass sie nach dem Zusam-
mensetzen bei überzugsfreien Bereichen mit von die-
sen gebildeten, vorzugsweise metallischen, blanken
Flächen von Berührungsbereichen aneinander anlie-
gen. Die Blechelemente können dann bei den Berüh-
rungsbereichen durch eine Füge-Verbindung, nämlich
vorzugsweise durch Schweissen oder eventuell durch
Hartlöten oder Versintern, stoffschlüssig zusammenge-
fügt sowie fest und unlösbar miteinander verbunden
werden.
[0010] Gemäss einer bevorzugten Weiterbildung des
Herstellungsverfahrens werden die Blechelement-La-
gen durch Widerstandsschweissen ohne zusätzliches
Schweissmaterial fest miteinander verbunden. Zum Wi-
derstandsschweissen kann ein kurzer elektrischer
Stromstoss mit grosser Stromstärke durch die Blechele-
ment-Lagen und deren Berührungsbereiche hindurch-
geleitet werden. Dieser Stromstoss kann zum Beispiel
durch Entladen eines vorher aufgeladenen, elektri-
schen Kondensators erzeugt werden. Bei einem sol-
chen Widerstandsschweissvorgang können die Ble-
chelement-Lagen bei den Berührungsbereichen auf die
zum Verschweissen erforderliche Temperatur erhitzt
werden, während die übrigen Bereiche der Blechele-
ment-Lagen relativ kühl bleiben. Das Widerstands-
schweissen ermöglicht daher, die Blechelemente
schnell sowie schonend und mit relativ geringem Ener-
gieverbrauch miteinander fest, solid und dauerhaft mit-
einander zu verbinden.
[0011] Jeder Katalysatorkörper kann zum Beispiel ei-
nen Stapel von Blechelement-Lagen aufweisen, von de-
nen jede aus einem separaten Blechelement besteht.
Die Blechelement-Lagen können jedoch auch durch
Windungen von zwei zu einer Wicklung gewickelten
Blechelementen gebildet sein. Der Katalysatorkörper
kann ferner einen Stapel von Blechelement-Lagen auf-
weisen, bei dem entweder jeweils eine von zwei einan-
der benachbarten Blechelement-Lagen oder alle Ble-
chelement-Lagen durch Abschnitte eines mäanderför-
mig gebogenen und/oder gefalteten Blechelements ge-
bildet sind.
[0012] Der Erfindungsgegenstand wird anschlies-
send anhand von in den Zeichnungen dargestellten
Ausführungsbeispielen näher erläutert. In den Zeich-
nungen zeigen

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Abschnitts eines zur
Bildung von wellenförmigen Blechelementen be-
stimmten Metallbands beim Aufbringen von Über-
zügen,
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Fig. 2 eine Schrägansicht von einem Abschnitt ei-
nes zur Bildung von wellenfreien Blechelementen
dienenden, mit Überzügen versehenen Metall-
bands,

Fig. 3 eine Draufsicht auf einen Abschnitt eines
ebenen, zur Bildung von gewellten Blechelementen
bestimmten Metallbands,

Fig. 4 eine Seitenansicht eines Abschnitts des zur
Bildung von gewellten Blechelementen dienenden
Metallbands beim Aufbringen von Überzügen,

Fig. 5 eine Schrägansicht von einem Abschnitt ei-
nes zur Bildung von gewellten Blechelementen die-
nenden, mit Überzügen versehenen Metallbands,

Fig. 6 eine Seitenansicht von einem Abschnitt eines
gewellten Blechelements,

Fig. 7 eine Seitenansicht von einem Stapel von wel-
lenfreien und gewellten Blechelementen und von
Elektroden einer Schweissvorrichtung,

Fig. 8 den im Schnitt gezeichneten Ausschnitt VIII
aus der Fig. 7 in grösserem Massstab,

Fig. 9 den im Schnitt gezeichneten Ausschnitt IX
aus der Fig. 7 im gleichen Massstab wie Fig. 8,

Fig. 10 eine Seitenansicht eines fertigen Katalysa-
torkörpers,

Fig. 11 eine Schrägansicht von einem Teil eines an-
deren Katalysatorkörpers, dessen gewellte Ble-
chelemente stärker gebogene Wellen aufweisen,

Fig. 12 einen in Schrägansicht dargestellten Ab-
schnitt aus einem Katalysatorkörper, der Blechele-
mente mit einander senkrecht kreuzenden Wellen
aufweist,

Fig. 13 einen in Seitenansicht dargestellten Aus-
schnitt aus einem Katalysatorkörper, der durch eine
Wicklung gebildet ist,

Fig. 14 eine Seitenansicht eines Katalysatorkörpers
mit einem mäanderförmigen, ungewellten Ble-
chelement,

Fig. 15 eine Seitenansicht eines Abschnitts eines
wellenförmigen Blechelements und einer Einrich-
tung zur Aufbringen von Überzügen,

Fig. 16 eine Schrägansicht einiger zur Bildung ei-
nes Katalysatorkörpers dienender, wellenförmiger
Blechelemente,

Fig. 17 einen schematischen Schnitt durch einen
Katalysatorkörper mit Blechelementen, die einan-
der unter schiefen Winkeln kreuzende Wellen ha-
ben, und

Fig. 18 einen schematischen Schnitt durch einen
Bereich des in Fig. 17 dargestellten Katalysatorkör-
pers entlang der Linie XVIII - XVIII in Fig. 17 in grös-
serem Messstab.

[0013] Es sei noch darauf hingewiesen, dass ver-
schiedene Figuren nicht massstäblich gezeichnet sind.
[0014] Der in Figur 10 ersichtliche Katalysatorkörper
1 dient zur katalytischen Behandlung und Reinigung
von Gas, nämlich von Abgas eines Verbrennungsmo-
tors, und besitzt einen im Allgemeinen quader- oder
würfelförmigen Stapel 3 von Blechelement-Lagen, von
denen jede aus einem separaten Blechelement 5 oder
7 besteht. Der Stapel weist dabei abwechselnd aufein-
ander folgende erste, glatte sowie ebene und insbeson-
dere wellenfreie Blechelemente 5 und zweite, gewellte
Blechelemente 7 auf. Die Blechelemente sind in noch
näher beschriebener Weise zusammengefügt und fest
sowie unlösbar miteinander verbunden, so dass der
Stapel 3 einen festen Block bildet. Der Stapel 3 ist zum
Beispiel in einer im Querschnitt im Wesentlichen vier-
eckförmigen, nämlich rechteck- oder quadratförmigen,
an beiden Enden offenen, metallischen Hülse 9 ange-
ordnet und befestigt.
[0015] Eine zum Teil in Figur 1 ersichtliche Sprühvor-
richtung 11 weist mindestens eine Sprühdüse 13 und
vorzugsweise mindestens zwei Sprühdüsen 13 auf, um
ein erstes Metallband 15 zu besprühen, das zur Bildung
von mindestens einem ersten Blechelement 5 und vor-
zugsweise von mehreren ersten Blechelementen 5
dient. Die Sprühvorrichtung 11 weist noch nicht gezeich-
nete Transportmittel auf, um das erste Metallband 15 in
der durch einen Pfeil bezeichneten Transportrichtung
19 zwischen den Sprühdüsen 13 hindurch zu transpor-
tieren. In Figur 4 ist ebenfalls eine Sprühvorrichtung 11
ersichtlich, um ein zweites Metallband 17 zu besprühen,
das zur Bildung von mindestens einem zweiten Ble-
chelement 7 und vorzugsweise von mehreren solchen
dient. Die in Figur 4 ersichtliche Sprühvorrichtung 11
weist ebenfalls mindestens zwei Sprühdüsen 13 sowie
Transportmittel auf und kann beispielsweise durch die-
selbe Sprühvorrichtung wie die in Figur 1 gezeichnete
Sprühvorrichtung oder durch eine separate Sprühvor-
richtung gebildet sein. Die bzw. jede Sprühvorrichtung
11 weist ferner Mittel auf, um den Sprühdüsen minde-
stens ein Überzugsmaterial zuzuführen und den Sprüh-
vorgang zum Beispiel mehr oder weniger ähnlich wie
einen Druckvorgang eines Tintenstrahldruckers zu
steuern, insbesondere einzuschalten und zu unterbre-
chen.
[0016] Das erste Metallband 15 und das zweite Me-
tallband 17 haben identische Breiten sowie Dicken, be-
stehen aus Blech aus dem gleichen Material, beispiels-
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weise rostfreiem Stahl, und können beispielsweise von
nicht gezeichneten Vorratsrollen oder auch nacheinan-
der von derselben Vorratsrolle abgewickelt werden. Die
beiden Metallbänder sind im Bereich der Sprühvorrich-
tung 11 glatt und beispielsweise eben. Wenn die Metall-
bänder 15, 17 an den Sprühdüsen 13 vorbei bewegt
werden, sprühen diese mindestens ein zum Beispiel
aus einer wässerigen Lösung und/oder Dispersion be-
stehendes Überzugsmaterial auf die beiden einander
abgewandten Seiten oder Oberflächen der Metallbän-
der auf, so dass auf diesen entlang den Metallbändern
aufeinander folgende Überzüge entstehen, die beim er-
sten Metallband 15 als erste Überzüge 21 und beim
zweiten Metallband als zweite Überzüge 23 bezeichnet
und auch in den Figuren 2 bzw. 5 ersichtlich sind. Die
Überzüge 21, 23 bestehen wie üblich zum grössten Teil
aus mindestens einem porösen Metalloxid, beispiels-
weise Aluminiumoxid, das einen so genannten "wash
coat" bildet. Die Überzüge enthalten ferner katalytisch
aktives Material, nämlich mindestens ein Edelmetall,
zum Beispiel Platin und Rhodium. Der "wash coat" und
die Edelmetalle können beim Aufsprühen der Überzüge
beispielsweise in ein und derselben Lösung und/oder
Dispersion enthalten sein und gemeinsam auf die Me-
tallbänder aufgesprüht werden. Es ist jedoch auch mög-
lich, zuerst ein erstes, den "wash coat" enthaltendes
Überzugsmaterial und dann ein zweites, die Edelmetal-
le enthaltendes Überzugsmaterial aufzusprühen. Even-
tuell können sogar die verschiedenen Edelmetalle se-
parat aufgesprüht werden. Die Überzüge 21, 23 erstrek-
ken sich über die ganzen Breiten der Metallbänder und
haben zum Beispiel im Wesentlichen überall ungefähr
die gleichen Dicken und die gleichen Zusammensetzun-
gen. Die Sprühvorgänge könnten jedoch eventuell auch
derart gesteuert werden, dass die Dicken der Überzüge
und/oder die Edelmetallkonzentration in den Überzügen
und/oder die Edelmetallzusammensetzung örtlich vari-
ieren. So könnte zum Beispiel vorgesehen werden,
dass die Dicke der Überzüge oder mindestens die pro
Flächeneinheit der Oberflächen der Metallbänder in den
Überzügen enthaltene Edelmetallmenge mindestens
entlang von einem Teil des sich bei der Benutzung des
Katalysatorkörpers ergebenden, allgemeinen Strö-
mungswegs des Abgases ändert und beispielsweise in
der allgemeinen Strömungsrichtung des Abgases zu-
nimmt oder abnimmt.
[0017] Die Metallbänder werden derart besprüht,
dass sich zwischen den auf ihren beiden Oberflächen
in der Längsrichtung aufeinander folgenden Überzügen
streifenförmige, blanke, d.h. überzugsfreie metallische
Bereiche ergeben. Diese verlaufen senkrecht zu den
Längsrändern der Metallbänder. Beim ersten Metall-
band 15 sind die blanken, überzugsfreien Bereiche mit
25 bezeichnet und haben alle die gleiche in der Längs-
richtung des ersten Metallbands gemessene Breite s.
Beim zweiten Metallband 17 folgen entlang dem Metall-
band abwechselnd blanke, überzugsfreie Bereiche 33
und 35 aufeinander, die in der Längsrichtung des Me-

tallbands gemessene, verschiedene Breiten t bzw. u ha-
ben. Die Breite u der streifenförmigen Bereiche 35 ist
dabei grösser, z.B. mindestens 30% und z.B. höchstens
100% grösser als die Breite t der streifenförmigen Be-
reiche 33. In den Figuren 1 und 2 ist noch ein Raster-
Abstand a des ersten Metallbands eingezeichnet, der in
der Längsrichtung des Metallbands zum Beispiel von
Mitte zu Mitte von aufeinander folgenden, blanken,
überzugsfreien Bereichen 25 gemessen ist. In den Fi-
guren 4 sowie 5 ist ein Raster-Abstand b des zweiten
Metallbands eingezeichnet, der zum Beispiel von Mitte
zu Mitte von aufeinander folgenden, blanken, überzugs-
freien Bereichen 33, 35 gemessen ist. Das erste und
das zweite Metallband 15 bzw. 17 haben beide die glei-
che Breite c und die gleiche Dicke.
[0018] Beim ersten Metallband 15 sind die sich auf
den beiden einander abgewandten Seiten oder Oberflä-
chen des Metallbands aufgebrachten Überzüge und
dementsprechend auch die auf den beiden Seiten oder
Oberflächen vorhandenen blanken, überzugsfreien Be-
reiche 25 um einen halben Raster-Abstand, also um die
Distanz a/2 gegeneinander versetzt. Die auf der unteren
Seite des ersten Metallbands vorhandenen blanken Be-
reiche 25 befinden sich also jeweils in der Mitte zwi-
schen zwei auf der oberen Seite des Metallbands auf-
einander folgenden, blanken Bereichen 25. Beim zwei-
ten Metallband 17 überdecken sich die auf der unteren
und der oberen Seite des Metallbands vorhandenen,
blanken Bereiche 33, 35 paarweise, so dass die Mittel-
linien eines sich übereinander befindenden Paars von
blanken Bereichen 33, 35 in einer zu den Oberflächen
des Metallbands senkrechten Projektion zusammenfal-
len. Dabei befindet sich unter jedem blanken Bereich 33
ein blanken Bereich 35 und unter jedem blanken Be-
reich 35 ein blanker Bereich 33, so dass sich also die
schmäleren Bereiche 33 und die breiteren Bereiche 35
paarweise gegenüberstehen.
[0019] Die Raster-Abstände a und b sind zum Bei-
spiel ungefähr gleich gross, könnten jedoch auch ver-
schieden voneinander sein und betragen zweckmässi-
gerweise mindestens 2 mm, zweckmässigerweise
höchstens 5 mm und zum Beispiel ungefähr 3 mm. Die
Breite c kann - abhängig von der Grösse des herzustel-
lenden Katalysatorkörpers - in weiten Grenzen variiert
werden und beträgt normalerweise mindestens 20 mm,
normalerweise höchstens 100 mm und zum Beispiel un-
gefähr 30 mm. Die Breite s der blanken Bereiche des
ersten Metallbands 15 beträgt vorzugsweise minde-
stens 0,05 mm, vorzugsweise höchstens 0,3 mm und
zum Beispiel etwa 0,15 mm bis 0,2 mm. Die Breiten der
blanken Bereiche 33 und 35 des zweiten Metallbands
betragen vorzugsweise mindestens 0,05 mm, vorzugs-
weise höchstens 0,3 mm und zum Beispiel ungefähr 0,1
mm bzw. ungefähr 0,15 mm. Die Dicke der überzugs-
freien Metallbänder 15, 17 beträgt zum Beispiel unge-
fähr 50 µm. Die Dicken der Überzüge 21 und 23 liegen
vorzugsweise im Bereich von 15 µm bis 50 µm und be-
tragen zum Beispiel ungefähr 30 µm.

7 8



EP 1 529 934 A1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0020] Das zweite Metallband 17 wird beispielsweise
vor den Aufbringen der Überzüge bei den nachher zu
bildenden blanken, überzugsfreien Bereichen 33, 35 mit
Löchern 31 versehen, die zum Beispiel durch Stanzen
gebildet werden. Dabei wird zum Beispiel bei jedem
Paar sich nachher gegenüberstehender Bereiche 33,
35 eine gerade Reihe von über die Breite des Metall-
bands 17 verteilten Löchern 31 gebildet. Eventuell
konnten jedoch bei jedem Paar von sich gegenüberste-
henden Bereichen nur zwei je in der Nähe von einem
der Längsränder des Metallbands angeordnete Löcher
oder sogar nur ein einziges Loch oder gar kein Loch ge-
bildet werden.
[0021] Das zweite Metallband 17 wird nach dem Auf-
bringen der Überzüge 23 derart gewellt, d.h. durch Um-
formen mit Wellen versehen, dass die Wellen und ihre
Wellenscheitel senkrecht zu den Längsrändern des Me-
tallbands verlaufen und dass jeder Wellenscheitel sich
bei einem Paar einander.gegenüberstehender, blanker,
überzugsfreier Bereiche 33, 35 befindet. Die Löcher 31
können beim Umformen des zweiten Metallbands ver-
wendet werden, um mittels einer geeigneten Vorrich-
tung die richtige Positionierung des Metallbands zu ge-
währleisten, so dass die Wellenscheitel eben genau bei
blanken Bereichen 33, 35 entstehen.
[0022] Das mit Überzügen 21 versehene erste Metall-
band 15 und das mit Überzügen 23 und Wellen verse-
hene zweite Metallband 17 werden mit einer nicht ge-
zeichneten Schneidvorrichtung in erste Blechelemente
5 und zweite Blechelemente 7 zerschnitten, so dass die
Blechelemente eine dem zu bildenden Katalysatorkör-
per 1 entsprechende Länge haben, die in weiten Gren-
zen variiert werden kann. Jedes Blechelement hat in ei-
ner Draufsicht einen viereckförmigen, nämlich vorzugs-
weise rechteckförmigen oder quadratförmigen Umriss.
Jedes Blechelement hat dementsprechend vier paar-
weise zueinander parallele Ränder.
[0023] Eines der zweiten, gewellten Blechelemente
ist separat in Figur 6 dargestellt. Ferner sind Abschnitte
von ersten Blechelementen 5 und einem zweiten Ble-
chelement 7 in den Figuren 8 und 9 ersichtlich. Jedes
zweite Blechelement 8 hat Wellen mit Wellenscheiteln
37 und Wellenflanken 39. Die Wellenscheitel 37 verlau-
fen parallel zu zwei Rändern des Blechelements und
sind im Querschnitt gebogen und/oder abgewinkelt und
- wie es besonders deutlich in den Figuren 8 und 9 er-
sichtlich ist - bei den höchsten bzw. tiefsten Stellen aus-
sen abgeflacht, so dass sie dort - d.h. auf der Aussen-
seite der den jeweiligen oberen oder unteren Wellen-
scheitel bildenden Halbwelle - eine schmale, streifen-
förmige, mindestens annähernd ebene Fläche haben.
Die Wellenflanken 39 sind mindestens zum grössten
Teil ungefähr eben, so dass jede Welle annähernd die
Form eines Dreiecks aufweist. Das zweite Metallband
15 wird bei der Bildung der Wellen im Übrigen derart
umgeformt, dass die sich auf der gleichen Seite des
zweiten Metallbands 15 und auf der gleichen Seite eines
davon abgeschnittenen, zweiten Blechelements 7 be-

findenden, aufeinander folgenden Wellenscheitel 37
voneinander einen Abstand e haben, der gleich dem
Raster-Abstand a des ersten Metallbands 15 und eines
davon abgeschnittenen, ersten Blechelements 5 ist.
[0024] Jedes erste Blechelement 5 hat einen metalli-
schen Kern, der vom ursprünglichen, überzugsfreien
Teil des ersten Metallbands 15 gebildet und in den Fi-
guren 8, 9 mit 41 bezeichnet ist. Jedes erste Blechele-
ment 5 hat ferner erste Überzüge, die in den Figuren 8
und 9 wie die Überzüge des ersten Metallbands mit 21
bezeichnet sind. Jedes erste Blechelement hat des Wei-
teren blanke, überzugsfreie Bereiche, die wie beim er-
sten Metallband mit 25 bezeichnet sind. Jedes zweite
Blechelement 7 hat einen metallischen Kern 43, der
vom ursprünglichen, überzugsfreien Teil des zweiten
Metallbands 17 gebildet ist, zweite Überzüge 23 und
blanke, überzugsfreie Bereiche 33 und 35. Die schmä-
leren, blanken Bereiche 33 befinden sich auf der inne-
ren Seite der Wellenscheitel 37. Die breiteren, blanken
Bereiche 35 befinden sich auf der äusseren Seite der
Wellenscheitel.
[0025] Für die Bildung eines Katalysatorkörpers wer-
den abwechselnd erste und zweite Blechelemente auf-
einander gestapelt, so dass der in Figur 7 ersichtliche
Stapel 3 entsteht. Die Blechelemente werden beim Auf-
einanderstapeln derart angeordnet, dass die auf der
Aussenseite der Wellenscheitel 37 der zweiten Ble-
chelemente 7 vorhandenen, blanken, überzugsfreien
Bereiche 35 auf blanken, überzugsfreien Bereichen 25
von ersten Blechelementen aufliegen, wie es in den Fi-
guren 8 und 9 ersichtlich ist. Die streifenförmigen, blan-
ken, überzugsfreien Bereiche 25 und 35 bilden dann Be-
rührungsbereiche, bei denen sich die aufeinander auf-
liegenden Blechelemente paarweise berühren. Diese
Berührungsbereiche sind dementsprechend über ihre
ganzen Längen und insbesondere auch über die gan-
zen Längen der Wellenscheitel metallisch blank. Die
Berührungsbereiche der einander benachbarten Ble-
chelemente 5, 7 sind in zu den Wellenscheiteln senk-
rechten Querschnitten schmäler als die sie bildenden
überzugsfreien Bereiche 25 bzw. 35. Jeder überzugs-
freie Bereich 35 erstreckt sich in zu den Wellenscheiteln
37 senkrechten Richtungen auf beiden Seiten des ihn
aufweisenden Wellenscheitels über den bei diesem
Wellenscheitel vorhandenen Berührungsbereich hin-
aus. Zumindest wenn ein Wellenscheitel 37 gemäss den
Figuren 8 und 9 mindestens annähernd in der Mitte ei-
nes überzugsfreien Bereiches 25 von einem ersten Ble-
chelement 5 auf diesen aufliegt, erstreckt sich auch der
überzugsfreie Bereich 25 in zum Wellenscheitel senk-
rechten Richtungen auf beiden Seiten des Wellenschei-
tels über diesen hinaus. Die vom Wellenscheitel zu Wel-
lenscheitel gemessene Wellenhöhe beträgt vorzugs-
weise mindestens 0,5 mm vorzugsweise höchstens 3
mm und zum Beispiel 1 mm bis 2 mm.
[0026] In Figur 7 sind noch Teile einer elektrischen
Schweissvorrichtung 51 ersichtlich, die zum elektri-
schen Widerstandsschweissen ausgebildet ist. Die
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Schweissvorrichtung 51 hat zum Beispiel unten eine
feststehende Elektrode 53 und oben eine Elektrode 55,
die vertikal verstellbar ist und gegen die untere Elektro-
de 53 gedrückt werden kann. Die beiden Elektroden ha-
ben ebene, einander zugewandte Flächen. Der aus Ble-
chelementen gebildete Stapel 3 wird zwischen den bei-
den Elektroden 53, 55 angeordnet und hat vorzugswei-
se zuunterst und zuoberst je ein zweites gewelltes Ble-
chelement 7, das mit den sich auf der unteren bzw. obe-
ren Seite des betreffenden Blechelements befindenden,
blanken Bereichen 35 auf den einander zugewandten
Flächen der Elektroden aufliegt. Die verstellbare Elek-
trode 55 wird nun in der Richtung der Pfeile 57 gegen
den Stapel 3 und die Elektrode 53 gedrückt, wodurch
auch die Blechelemente 5 und 7 des Stapels 3 gegen-
einander gedrückt werden. Die Schweissvorrichtung 51
erzeugt dann einen elektrischen Stromstoss, so dass
kurzzeitig ein grosser elektrischer Strom durch den Sta-
pel 3 von Blechelementen fliesst. Der Stromstoss kann
zum Beispiel durch Entladen eines vorher aufgelade-
nen, elektrischen Kondensators erzeugt werden. Der
Kondensator kann zum Beispiel auf eine elektrische
Spannung von ungefähr 3 kV aufgeladen, dann inner-
halb von einigen wenigen Millisekunden mindestens
weitgehend und mindestens zum grössten Teil entladen
werden. Dadurch werden alle Blechelemente bei allen
Wellenscheiteln, bei denen Blechelemente aufeinander
aufliegen, über die ganzen Längen der Wellenscheitel
miteinander verschweisst. Der Stapel 3 bildet nach die-
sem Schweissvorgang eine feste Einheit und kann nun
zum Beispiel noch in die bereits erwähnte, in Figur 10
ersichtliche Hülse 9 eingesetzt und in dieser auf irgend
eine Weise, beispielsweise durch einige Schweissver-
bindungen fixiert werden. Da der Stapel 3 von Blechele-
menten bereits selbst eine feste, stabile Einheit bildet,
kann die Hülse sehr dünnwandig sein und beispielswei-
se Wanddicken aufweisen, die weniger als 1 mm und
zum Beispiel höchstens oder ungefähr 0,5 mm betra-
gen.
[0027] Die Hülse 9 hat eine Achse und vier zu dieser
parallele, im Wesentlichen ebene Wände, die zusam-
men ein durchgehendes Loch begrenzen, dessen Ach-
se mit derjenigen der Hülse zusammenfällt. Der Stapel
3 ist derart in der Hülse 9 angeordnet, dass ein Paar
Ränder jedes Blechelements und die Wellenscheitel der
gewellten Blechelemente parallel zur Achse und zum
Loch der Hülse verlaufen. Der Katalysatorkörper 1 weist
dann von den einander benachbarten Blechelementen
begrenzte, parallel zu den Wellen verlaufende Durch-
gänge für das Abgas auf. Der Katalysatorkörper 1 kann
für sich allein oder zusammen mit mindestens einem an-
deren, gleich oder ähnlich ausgebildeten Katalysator-
körper zur Bildung eines Katalysators verwendet und in
ein Gehäuse eingebaut werden, das einen Einlass so-
wie einen Auslass für das Abgas aufweist.
[0028] Der Katalysator 1 ist sehr stabil und dauerhaft.
Ferner sind die an die Durchgänge angrenzenden, bei
der Benutzung des Katalysatorkörpers in Kontakt mit

dem Abgas gelangenden Oberflächenabschnitte der
Blechelemente praktisch vollständig durch die kataly-
tisch aktives Material enthaltenden Überzüge gebildet,
so dass der Katalysatorkörper auch eine wirkungsvolle
katalytische Behandlung und Reinigung des Abgases
ergibt.
[0029] Der in Figur 11 ersichtliche Stapel 73 von Ble-
chelementen weist abwechselnd aufeinander folgende
erste, ebene Blechelemente 75 und zweite, gewellte
Blechelemente 77 auf. Die Wellen der letzteren sind im
Querschnitt jedoch nicht dreieckförmig, sondern bei den
Wellenscheiteln und beispielsweise auch bei den Wel-
lenflanken mehr gebogen und könnten beispielsweise
ungefähr sinusförmig sein. Im Übrigen kann der Ble-
chelementen-Stapel 73 ähnlich ausgebildet sein wie der
Blechelementen-Stapel 3.
[0030] In Figur 12 sind Teile von zwei Blechelementen
83, 85 ersichtlich, die beide gewellt sind, einander un-
gefähr rechtwinklig kreuzende Wellenscheitel 87 bzw.
89 haben und bei den Kreuzungsstellen der Wellen-
scheitel aufeinander aufliegen. Die beiden Blechele-
mente haben Überzüge und entweder entlang den gan-
zen Wellenscheiteln oder nur gerade bei den Berüh-
rungsbereichen, bei denen die Wellenscheitel aufeinan-
der aufliegen, und in der Umgebung dieser Berührungs-
bereiche blanke, überzugsfreie Bereiche. Es können
nun noch zusätzliche Blechelemente 83, 85 mit einan-
der kreuzenden Wellen aufeinander gestapelt und dann
durch Widerstandsschweissen miteinander ver-
schweisst werden. Jedes Paar von einander benach-
barten Blechelemente 83, 85 ist nach dem Verschweis-
sen bei einer Vielzahl von Berührungsbereichen fest
miteinander verbunden. Der Stapel von Blechelemen-
ten bildet daher auch bei dieser Variante, die aus-
schliesslich gewellte Blechelemente aufweist, eine sta-
bile Einheit.
[0031] Jedes Blechelement 83, 85 hat einen viereck-
förmigen, im Wesentlichen rechteckförmigen oder qua-
dratförmigen Umriss und dementsprechend vier paar-
weise zueinander parallele Ränder. Die Wellen und
Wellenscheitel jedes Blechelements sind parallel zu
zwei der Ränder des Blechelements und senkrecht zu
den zwei anderen Rändern des Blechelements. Der aus
Blechelementen gebildete Stapel von solchen wird der-
art in einer Hülse 9 angeordnet, dass die Wellenscheitel
von jeweils einem Blechelement von jedem Paar einan-
der benachbarter und stellenweise aneinander anlie-
gender Blechelemente parallel zu den Wänden der Hül-
se und zur Achse der Hülse sowie insbesondere zur
Achse des von dieser im Querschnitt umschlossenen
Lochs verlaufen. Die Wellen und Wellenscheitel der an-
deren Blechelemente verlaufen dann selbstverständlich
senkrecht zu den Wänden und zur Achse der Hülse. Je-
des Paar von einander benachbarter Blechelemente
begrenzt dann einen im Allgemeinen parallel zur Achse
und zu den Wellenscheiteln der einen Blechelemente
verlaufenden Durchgang für das Abgas.
[0032] In Figur 13 ist ein Teil eines Katalysatorkörpers
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ersichtlich, der anstelle eines Stapels von Blechelemen-
ten eine Wicklung 93 aufweist, die durch Aufwickeln ei-
nes ersten, glatten, wellenfreien Blechelements 95 und
eines zweiten, gewellten Blechelements 97 gebildet ist.
Das erste, glatte wellenfreie Blechelement 95 ist dann
nicht eben, sondern spiralförmig gebogen. Das zweite,
gewellte Blechelement befindet sich mindestens zu ei-
nem grossen Teil zwischen zwei aufeinander folgenden
Windungen des ersten Blechelements und liegt mit den
Wellenscheiteln an diesen Windungen des ersten Ble-
chelements an. Die Wicklung kann im Querschnitt voll
sein oder im zentralen Bereich einen Hohlraum aufwei-
sen. Der letztere kann im Querschnitt beispielsweise
ungefähr kreisförmig oder ungefähr oval und/oder bei-
spielsweise stellenweise abgeflacht sein. Bei diesem
Katalysatorkörper bildet jede Windung von einem der
beiden Blechelemente 95, 97 eine Blechelement-Lage.
Im Übrigen haben die beiden Blechelemente Überzüge
und einander teilweise berührende, blanke, überzugs-
freie Bereiche und sind bei den von diesen gebildeten
Berührungsbereichen fest miteinander verbunden, bei-
spielsweise verschweisst. Das Verschweissen kann -
abhängig von der Art und Form der Wicklung - beispiels-
weise sektorweise oder eventuell in einem einzigen Ar-
beitsgang durch Widerstandsschweissen erfolgen.
[0033] Der teilweise in Figur 14 dargestellte Katalysa-
torkörper weist einen Stapel 103 von Blechelementen
auf, der ein erstes, glattes, ungewelltes, mäanderförmig
gebogenes und/oder gefaltetes Blechelement 105 und
mehrere zweite, gewellte Blechelemente 107 besitzt.
Das erste Blechelement bildet Schleifen mit ebenen Ab-
schnitten. Die zweiten, gewellten Blechelemente sind -
abgesehen von sich allenfalls an den beiden Enden des
Stapels befindenden, zweiten Blechelementen - jeweils
zwischen zwei ebenen Abschnitten des ersten, unge-
wellten Blechelements angeordnet. Bei diesem Kataly-
satorkörper bildet jeder ebene Abschnitt des Blechele-
ments 105 und jedes Blechelement 107 eine Blechele-
ment-Lage. Die Blechelemente haben wiederum Über-
züge und blanke Berührungsbereiche, bei denen sie an-
einander anliegen und miteinander verschweisst sind.
[0034] Die Fig. 15 zeigt Teile einer Einrichtung 131
zum Behandeln eines Metallbands 135, das zur Bildung
eines in Fig. 17 dargestellten Katalysatorkörpers 121
dient. Der Katalysatorkörper 121 weist einen Stapel 123
von Blechelementen 125, 127 auf. Die letzteren umfas-
sen abwechselnd aufeinander folgende erste Blechele-
mente 125 sowie zweite Blechelemente 127 und bilden
je eine Blechelement-Lage. Die ersten und zweiten Ble-
chelemente sind alle gewellt, haben jedoch verschieden
verlaufende, einander unter schiefen Winkeln kreuzen-
de Wellen. Der Stapel 123 von Blechelementen 125,
127 sitzt fest in einer metallischen Hülse 129.
[0035] Das Metallband 135 besteht aus einem vor der
Behandlung mit der Einrichtung 131 blanken Blech,
nämlich zum Beispiel aus rostfreiem Stahl. Das Metall-
band 135 wurde in blankem Zustand und vor der Be-
handlung mit der Einrichtung 131 gewellt. Das Metall-

band 135 hat zueinander parallele Längsränder und
Wellen. Die Wellen bilden mit der Längsrichtung und
den Längsrändern des Metallbands einen von 90° ver-
schiedenen Winkel β.
[0036] Die Einrichtung 131 hat eine Vorrichtung, um
stellenweise, nämlich bei den Wellenscheiteln 161 der
Wellen des Metallbands 135, ein Antihaftmittel auf das
Metallband 135 aufzubringen. Diese Vorrichtung weist
zum Beispiel zwei einander im Abstand gegenüberste-
hende Rollen 137 bzw. Walzen 137 auf, die um zuein-
ander parallele und zu den Längsrändern des Metall-
bands 135 senkrechte Achsen drehbar sind. Die beiden
Rollen haben zylindrische Umfangsflächen, deren
Durchmesser wesentlich grösser sind als die Wellenlän-
ge des gewellten Metallbands. Die sich am nächsten
beieinander befindenden Umfangsstellen dieser zylin-
drischen Umfangsflächen stehen voneinander in einem
Abstand, der ungefähr gleich der von Wellenscheitel zu
Wellenscheitel gemessenen Wellenhöhe des gewellten
Metallbands 135 ist, so dass dieses zwischen den bei-
den Rollen hindurch bewegt werden kann und dabei die
beiden Rollen bei den Wellenscheiteln berührt. Die bei-
den Rollen 137 werden beim Behandeln des gewellten
Metallbands durch eine nicht gezeichnete Antriebsvor-
richtung in einander entgegengesetzten, durch Pfeile
bezeichnete Drehrichtungen 141 gedreht, so dass sie
das Metallband zusammen mit zusätzlichen, nicht ge-
zeichneten, beispielsweise Transportrollen aufweisen-
den Transportmitteln in der durch einen Pfeil bezeich-
neten Transportrichtung 143 in der Fig. 15 von links
nach rechts transportieren. Die Einrichtung 131 weist
ferner eine nicht gezeichnete Zufuhrvorrichtung auf, um
den beiden Rollen 137 ein Antihaftmittel zuzuführen.
Dieses besteht zum Beispiel aus einer organischen,
wasserabstossenden, beim Auftragen mehr oder weni-
ger fliessfähigen Substanz, etwa aus einem Wachs, das
eventuell vor dem Auftragen zum Verbessern der
Fliessfähigkeit etwas erwärmt wird. Das Antihaftmittel
wird mit den beiden Rollen 137 bei den Wellenscheiteln
161 auf die Aussenseiten der den jeweiligen Wellen-
scheitel bildenden Halbwelle aufgetragen. Das Antihaft-
mittel bildet dann Antihaftmittel-Beläge 145, welche die
Aussenflächen der Wellenscheitel bildende und/oder
umfassende Oberflächenbereiche des Metallbands 135
über dessen ganze Breite, d.h. entlang der ganzen Län-
ge der Wellenscheitel bedecken.
[0037] Die Einrichtung 131 weist ferner eine Sprüh-
vorrichtung 151 mit mindestens einer Sprühdüse 153
und nämlich mit mindestens zwei auf verschiedenen
Seiten des Metallbands 131 angeordneten Sprühdüsen
153 auf, um das Metallband 135 zu besprühen. Die bei-
den Sprühdüsen sind in Bezug auf die Transportrich-
tung 143 nach den Rollen 137 angeordnet. Wenn das
Metallband an den Sprühdüsen 153 vorbeibewegt wird,
sprühen diese mindestens ein aus einer wässerigen Lö-
sung und/oder Dispersion bestehendes Überzugsmate-
rial auf die beiden einander abgewandten Seiten oder
Oberflächen des Metallbands 131 auf. Das Überzugs-
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material 155 enthält mindestens ein zur Bildung von ei-
nem porösen "wash coat" dienendes Metalloxid sowie
katalytisch aktives Material, nämlich mindestens ein
Edelmetall. Im Übrigen können das mindestens eine
Metalloxid und das mindestens eine Edelmetall in ein
und derselben Lösung und/oder Dispersion enthalten
sein sowie zusammen auf das Metallband 135 aufge-
sprüht werden. Es ist jedoch auch möglich, das minde-
stens eine Metalloxid und das mindestens eine Edelme-
tall nacheinander mit verschiedenen Sprühdüsen auf
das Metallband aufzusprühen. Die vorher stellenweise
auf die beiden Oberflächen des Metallbands 135 aufge-
brachten Antihaftmittel-Beläge 145 stossen das zer-
sprühte, wässerige Überzugsmaterial ab, so dass das
auf die beiden Oberflächen des Metallbands 135 ge-
sprühte Überzugsmaterial nicht an den Antihaftmittel-
Belägen 145, sondern nur an den blanken Oberflächen-
bereichen des Metallbands 135 anhaftet. Das am Me-
tallband anhaftende Überzugsmaterial wird dann ge-
trocknet und bildet danach feste Überzüge 157. Das
Überzugsmaterial 155 kann beispielsweise derart auf-
gesprüht werden, dass die Überzüge 157 überall unge-
fähr gleich dick sind und überall ungefähr die gleiche
Zusammensetzung haben. Das Aufsprühen kann je-
doch eventuell auch derart erfolgen, dass die Dicken der
Überzüge und/oder die pro Flächeneinheit vorhandene
Mengen des katalytisch aktiven Materials in einer ge-
wünschten, vorgegebenen Weise variieren. Im Übrigen
können die Überzüge 157 ähnlich hergestellt werden
sowie ähnlich zusammengesetzt und beschaffen sein,
wie es für die Überzüge 21 und 23 beschrieben wurde.
Die Antihaftmittel-Beläge 145 werden nach dem Auf-
sprühen sowie Trocknen des Überzugmaterials 155 so-
wie vor dem Verbinden der bereits erwähnten Blechele-
mente 125, 127 und/oder eventuell beim Verbinden der
Blechelemente wieder entfernt. Das Entfernen der An-
tihaftmittel-Beläge kann beispielsweise mit Hilfe eines
Lösungsmittels oder durch Erhitzen sowie Schmelzen
und eventuell Verdampfen und/oder Verbrennen erfol-
gen.
[0038] Das mit den Überzügen 157 versehene ge-
wellte Metallband 135 wird vor oder nach dem Entfernen
der Antihaftmittel-Beläge in Stücke zerschnitten, die alle
gleich gross sind und die ersten Blechelemente 125 so-
wie zweiten Blechelemente 127 bilden. Drei der Ble-
chelemente 125, 127 sind teilweise in den Figuren 16
und 18 ersichtlich. Wie schon geschrieben und wie es
sich aus dem Herstellungsverfahren ergibt, haben so-
wohl die ersten Blechelemente 125 als auch die zweiten
Blechelemente 127 Wellen. Die Wellen der Blechele-
mente haben Wellenscheitel, die in den Figuren 16 bis
18 wie diejenigen des Blechbands 135 in Fig. 15 mit 161
bezeichnet sind. Die Wellen haben ferner Wellenflanken
163. Jedes Blechelement 125, 127 hat einen vom ur-
sprünglich blanken Metallband 135 gebildeten, metalli-
schen Kern 167, auf diesen aufgebrachte Überzüge, die
wie diejenigen des Metallbands mit 157 bezeichnet
sind, und überzugsfreie Bereiche 159. Die beiden Ober-

flächen jedes Blechelements definieren bei dessen
Wellenscheiteln zwei zueinander parallele Ebenen. Je-
des der Blechelemente 125, 127 ist in einer senkrechten
Draufsicht auf die von den Wellenscheiteln definierten
Ebenen viereckförmig, nämlich rechteck- oder quadrat-
förmig und hat dementsprechend vier Ränder, von de-
nen zwei von den Längsrändern des Metallbands 135
gebildet sind und im Folgenden auch als Längsränder
oder erste Ränder des Blechelements bezeichnet wer-
den. Die Längsränder bzw. ersten Ränder jedes Ble-
chelements 125, 127 sind gewellt. Die anderen, zweiten
Ränder jedes Blechelements verlaufen in der genann-
ten Draufsicht rechtwinklig zu den Längsrändern bzw.
ersten Rändern des Blechelements. Die Überzüge 157
und die überzugsfreien Bereiche 159 erstrecken sich
von einem Längsrand bzw. ersten Rand zum gegen-
überliegenden Längsrand bzw. ersten Rand der Ble-
chelemente 125, 127. Ferner bilden die überzugsfreien
Bereiche selbstverständlich gleich wie die Wellenschei-
tel 161 einen von 90° verschiedenen Winkel β mit den
Längsrändern bzw. ersten Rändern der Blechelemente.
[0039] Die abgeschnittenen Blechelemente 125, 127
werden in der in Fig. 16 angedeuteten Weise derart zu
einem Stapel 123 angeordnet, dass abwechselnd ein
erstes Blechelement 125 und ein zweites Blechelement
127 aufeinander folgen und je eine erste bzw. zweite
Blechelement-Lage bilden und dass die Wellen sowie
insbesondere die Wellenscheitel 161 der einander paar-
weise benachbarten Blechelemente einander kreuzen.
Wenn die Blechelemente 125, 127 zum Anliegen anein-
ander gebracht werden, berühren sie einander paarwei-
se bei Berührungsbereichen, die schematisch in Fig. 17
dargestellt sowie mit 165 bezeichnet und von Teilne der
aussen auf den Wellenscheiteln vorhandenen, über-
zugsfreien Bereichen 159 gebildet sind.
[0040] Der von den Blechelementen 125, 127 gebil-
dete Stapel 123 wird analog wie der in Fig. 7 dargestellte
Stapel 3 von Blechelementen 5 und 7 zwischen zwei
Elektroden einer Schweissvorrichtung angeordnet und
zusammengedrückt. Dann werden die Blechelemente
durch Widerstandsschweissen miteinander ver-
schweisst. Der zum Schweissen benötigte elektrische
Strom kann zum Beispiel - wie es schon bei der Be-
schreibung der Fig. 7 erwähnt wurde - durch Entladen
eines elektrischen Kondensators erzeugt werden. Der
Stapel 123 der miteinander verschweissten Blechele-
mente 125, 127 wird dann in die metallische, in Fig. 17
ersichtliche Hülse 129 eingesetzt. Diese ist ähnlich wie
die in Fig. 10 ersichtliche Hülse 9 ausgebildet, hat wie
diese vier Wände, ist an beiden Enden offen und im
Querschnitt rechteckig oder quadratisch. Der Stapel
123 wird dabei derart in die Hülse 129 eingesetzt, dass
die Längsrichtung der vier Wände der Hülse 129 und
das von dieser begrenzte, durchgehende Loch senk-
recht zu den vorgängig definierten Längsrändern bzw.
ersten Rändern der Blechelemente 125, 127 sind. Der
Stapel 123 wird in der Hülse 129 fixiert, beispielsweise
an einigen Stellen mit dieser verschweisst.
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[0041] Die einander benachbarten Blechelemente
125, 127 bzw. Blechelement-Lagen des fertigen Kata-
lysatorkörpers begrenzen paarweise zusammen einen
Durchgang für das Abgas. Jeder dieser Durchgänge
verläuft in der in Fig. 17 durch einen Pfeil bezeichneten
allgemeinen Durchgangsrichtung 171 und/oder allge-
meinen Abgas-Strömungsrichtung 171 parallel zu den
Wänden der Hülse 129 senkrecht zu den gewellten
Längsrändern bzw. ersten Rändern der Blechelemente.
Die Wellen und Wellenscheitel 161 der paarweise an-
einander anliegenden Blechelemente 125, 127 bzw.
Blechelement-Lagen bilden miteinander einen von 90°
verschiedenen, spitzen Winkel α. Die Wellen und die
Wellenscheitel 161 der einander benachbarten und stel-
lenweise paarweise miteinander verschweissten Ble-
chelemente 125, 127 bilden mit der allgemeinen Durch-
gangsrichtung 171 und/oder allgemeinen Abgas-Strö-
mungsrichtung 171 den Winkel α/2. Das Abgas wird da-
her beim Durchströmen eines Durchgangs durch die
Wellen und die im Durchgang bei den Berührungsberei-
chen 165 vorhandenen Schweissverbindungen aus der
allgemeinen Durchgangsrichtung 171 und/oder allge-
meinen Abgas-Strömungsrichtung lokal unterschiedlich
abgelenkt. Der Winkel β zwischen den Wellenscheiteln
161 und den Längsrändern bzw. ersten Rändern der
Blechelemente beträgt vorzugsweise mindestens 60°,
vorzugsweise höchstens 85° und zum Beispiel 70° bis
80°. Der Winkel α/2 beträgt dann vorzugsweise minde-
stens 5°, vorzugsweise höchstens 30° und zum Beispiel
10° bis 20°. Der Winkel α beträgt dementsprechend vor-
zugsweise mindestens 10°, vorzugsweise höchstens
60° und zum Beispiel 20° bis 40°.
[0042] Die Überzüge 157 sowie überzugsfreien Be-
reiche 159 der Blechelemente 125, 127 sind besonders
deutlich in Fig. 18 ersichtlich. Zu dieser Figur ist noch
anzumerken, dass die Blechelemente in dieser Figur
entlang einer Schnittebene geschnitten sind, die mit den
Wellen den Winkel α/2 bildet und also nicht ganz recht-
winklig zu den Wellen verläuft. Die Wellenscheitel 161
haben auf ihrer Aussenseite bei ihrer höchsten Stelle
einen schmalen Flächenabschnitt, der in einem zu den
Wellenscheiteln senkrechten Schnitt wie auch in dem in
Fig. 18 ersichtlichen Schnitt ziemlich flach gebogen so-
wie annähernd eben oder sogar - wie bei den in den
Figuren 8, 9 ersichtlichen Wellenscheiteln 37 - genau
eben ist. Die sich bei den Kreuzungsstellen der Wellen-
scheitel der einander paarweise benachbarten Ble-
chelemente 125, 127 befindenden Längsabschnitte der
fast oder genau ebenen Flächenabschnitte der Wellen-
scheitel 161 bilden dann die Berührungsbereiche 165,
mit denen die einander benachbarten Blechelemente
einander berühren und bei denen die Blechelemente
miteinander verschweisst sind. Die einander berühren-
den und miteinander verschweissten Berührungsberei-
che 165 der einander benachbarten Blechelemente
sind in dem in Fig. 18 ersichtlichen Schnitt sowie auch
in zu den Wellen sowie Wellenscheiteln senkrechten
Schnitten und Richtungen schmäler als die sie bilden-

den, streifenförmigen, überzugsfreien Bereiche 159 und
haben also in diesen Schnitten und Richtungen eine
kleinere Abmessung als die überzugsfreien Bereiche
159. Die blanken, überzugsfreien Bereiche 159 erstrek-
ken sich in diesen Schnitten und Richtungen insbeson-
dere auch auf beiden Seiten der Berührungsbereiche
165 ein wenig über diese hinaus bis in die gebogenen
Übergangsabschnitte, welche die Wellenscheitel 161
mit den an diese angrenzenden Wellenflanken verbin-
den, und/oder sogar ein wenig bis in die Wellenflanken
hinein. Da sich die blanken, überzugsfreien Bereiche
159 der Oberflächen der gewellten Blechelemente 125,
127 über die ganzen Längen der Wellen und Wellen-
scheitel 161 erstrecken, haben die überzugsfreien Be-
reiche auch in der zu den Wellen sowie Wellenscheitel
parallelen Richtung des betreffenden Blechelements ei-
ne grössere Ausdehnung als die Berührungsbereiche.
Die überzugsfreien Bereiche 159 ragen daher bei allen
Berührungsbereichen 165, die sich nicht gerade an ei-
nem Rand eines Blechelements befinden, um den gan-
zen Berührungsbereich herum über diesen hinaus. Dies
gewährleistet, dass die Blechelemente beim Ver-
schweissen bei den Berührungsbereichen mit blanken
Flächenabschnitten der metallischen Kerne 167 anein-
ander anliegen und einfach, gut, solid und dauerhaft mit-
einander verschweisst werden können. Wie es in Fig.
18 ersichtlich ist, sind die Überzüge bei den Wellen-
scheiteln 161 jeweils nur auf der äusseren, konvexen
Seite einer den Wellenscheitel bildenden Halbwelle
durch einen überzugsfreien Bereich 159 unterbrochen.
Dagegen ist auf der inneren, konkaven Seite der Wel-
lenscheitel ein Abschnitt eines Überzugs vorhanden,
der mit den Überzugsabschnitten auf den inneren, ein-
ander zugewandten Seiten der mit dem betreffenden
Wellenscheitel 161 zusammenhängenden Wellenflan-
ken 163 zusammenhängt.
[0043] Soweit vorgängig nichts anderes geschrieben
wurde, können die anhand der Figuren 11 bis 18 be-
schriebenen Herstellungsverfahren und Katalysatorkör-
per zum Beispiel ähnlich durchgeführt werden bzw. ähn-
lich ausgebildet sowie dimensioniert sein wie das Her-
stellungsverfahren bzw. der Katalysatorkörper, die an-
hand der Figuren 1 bis 10 beschrieben werden.
[0044] Die Verfahren und die hergestellten Katalysa-
torkörper können noch auf andere Weisen geändert
werden. Es könnten zum Beispiel gewisse Merkmale
von verschiedenen beschriebenen Verfahren und den
hergestellten Katalysatorkörper-Teilen miteinander
kombiniert werden. So können die zur Bildung von ge-
wellten Blechelementen dienenden Metallbänder auch
bei den anhand der Figuren 1 bis 14 beschriebenen
Ausführungsbeispielen eventuell gewellt werden, bevor
die Überzüge aufgebracht werden. Die teilweise in Fig.
13 dargestellte Wicklung könnte statt aus einem unge-
wellten und einem gewellten Blechelement aus zwei ge-
wellten Blechelementen mit einander kreuzenden Wel-
len gebildet sein. Statt das zur Bildung der Überzüge
dienende Überzugsmaterial in einer der anhand der Fi-
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guren 1, 4, 15 beschriebenen Arten auf Metallbänder
aufzusprühen, kann das Überzugsmaterial ähnlich wie
bei anderen aus der Drucktechnik gekannten Druckver-
fahren derart auf Metallbänder aufgedruckt oder aufge-
bracht werden, dass die gewünschten Überzüge und
überzugsfreien Bereiche entstehen. Das anhand der Fi-
guren 15 bis 18 beschriebene Verfahren könnte dahin-
gehend modifiziert werden, dass die aus separaten
Stücken bestehenden Blechelemente 125, 127 durch
abwechselnd aufeinander folgende, erste und zweite
Blechelement-Lagen ersetzt werden, die aus Abschnit-
ten eines einzigen zusammenhängenden Blechele-
ments bestehen, das analog wie das in Fig. 14 ersicht-
liche, erste Blechelement 105 zickzackförmig oder mä-
anderförmig gebogen und/oder gefaltet ist. Ferner
könnten die gewellten Blechelemente 125, 127 - analog
wie es bereits als Möglichkeit für die gewellten Blechele-
mente 83, 85 erwähnt wurde - nur bei den Berührungs-
bereichen und in der näheren Umgebung dieser Berüh-
rungsbereiche überzugsfrei sein. Die überzugsfreien
Bereiche würden sich dann nicht über die ganzen Län-
gen der Wellenscheitel erstrecken, sollten aber vor-
zugsweise auch in der Richtung der Wellenscheitel eine
etwas grössere Abmessung als die Berührungsberei-
che haben und jedenfalls so bemessen sein, dass die
Blechelemente mit blanken, metallischen Flächen auf-
einander aufliegen. Des Weiteren könnten die Blechele-
mente statt durch Widerstandsschweissen eventuell
durch ein anderes stoffschlüssiges Füge-Verfahren,
zum Beispiel durch ein anderes Schweissverfahren
oder durch Hartlöten oder Versintern bei den Berüh-
rungsbereichen zusammengefügt und durch Füge-Ver-
bindungen fest sowie unlösbar miteinander verbunden
werden. So könnte man zum Beispiel bei der teilweise
in Fig. 13 dargestellten Wicklung 93 vorsehen, die Ble-
chelemente statt durch Schweissen, durch Hartlöten
miteinander zu verbinden.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Katalysatorkörpers
(1, 121) für eine katalytische Behandlung von Gas,
insbesondere von Abgas eines Verbrennungsmo-
tors, mit Blechelement-Lagen, von denen jede ei-
nen metallischen Kern (41, 43, 167) und katalytisch
aktives Material enthaltende Überzüge (21, 23,
157) aufweist, wobei mindestens eine von zwei ein-
ander beim fertigen Katalysatorkörper (1, 121) be-
nachbarten Blechelement-Lagen gewellt ist und
wobei die einander benachbarten Blechelement-
Lagen bei überzugsfreien Bereichen aneinander
anliegen sowie miteinander verbunden sind, da-
durch gekennzeichnet, dass die Blechelement-
Lagen mit den Überzügen (21, 23, 157) und über-
zugsfreien Bereichen (25, 35, 159) versehen wer-
den, bevor sie zum Anliegen aneinander gebracht
und bei überzugsfreien Bereichen (25, 35, 159) mit-

einander verbunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede gewellte Blechelement-Lage
Wellenscheitel (37, 87, 89, 161) mit überzugsfreien
Bereichen (25, 35, 161) hat, die sich über die ganze
Länge der Wellenscheitel (37, 87, 89, 161) erstrek-
ken.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dass die Blechele-
ment-Lagen erste, glatte, wellenfreie Blechele-
ment-Lagen und zweite, gewellte Blechelement-
Lagen umfassen, dass ein Stapel (23, 73, 103) mit
abwechselnd aufeinander folgenden, ersten Ble-
chelement-Lagen und zweiten Blechelement-La-
gen gebildet wird und dass die Überzüge (21, 23)
vor dem Verbinden der Blechelement-Lagen derart
auf die ersten, glatten, wellenfreien Blechelement-
Lagen aufgebracht werden, dass streifenförmige,
gerade, überzugsfreie Bereiche (25) entstehen, die
beim fertigen Katalysatorkörper (1) entlang der
ganzen Länge der Wellenscheitel (37) einer zwei-
ten Blechelement-Lage an diesen Wellenscheiteln
(37) anliegen.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass alle Blechelement-Lagen ge-
wellt und derart gestapelt werden, dass Wellen-
scheitel (87, 89, 161) der aufeinander folgenden
Blechelement-Lagen einander kreuzen, so dass bei
den Kreuzungsstellen Berührungsbereiche (165)
entstehen, die von Teilen der überzugsfreien Berei-
chen (159) gebildet sind.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Überzüge (21,
23, 157) erst nach der Bildung der Wellen der ge-
wellten Blechelement-Lagen (7, 77, 83, 85, 97, 107,
125, 127) auf die Blechelement-Lagen aufgebracht
werden.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Überzüge (21,
23, 157) derart durch Aufsprühen oder Aufdrucken
von Überzugsmaterial (155) aufgebracht werden,
dass kein Überzugsmaterial auf zur Bildung der
überzugsfreien Bereiche (25, 33, 35) bestimmte
Oberflächenbereiche der Kerne (41, 43) gelangt
und/oder dass zumindest kein Überzugsmaterial
(155) an diesen Oberflächenbereichen der Kerne
(41, 43) festhaftet.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass vor dem Aufbringen
der Überzüge (157) ein Antihaftmittel-Belag (145)
auf zur Bildung der überzugsfreien Bereiche (159)
bestimmte Oberflächenbereiche des metallischen
Kerns (167) jeder Blechelement-Lage aufgebracht
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wird und dass der Antihaftmittel-Belag (145) verhin-
dert, dass ein nachher zur Bildung der Überzüge
(157) auf den Kern (167) der Blechelement-Lagen
aufgebrachtes Überzugsmaterial (155) am Kern
(167) festhaftet, wobei die Antihaftmittel-Beläge
(145) vorzugsweise mindestens einen organischen
Stoff, zum Beispiel ein Wachs, aufweisen, wobei
das Überzugsmaterial (155) vorzugsweise in Form
einer wässerigen Lösung und/oder Dispersion auf
die Kerne (167) aufgebracht wird und wobei die An-
tihaftmittel-Beläge (145) vorzugsweise nach dem
Aufbringen der Überzüge (157) sowie vorzugswei-
se vor dem Verbinden und/oder eventuell beim Ver-
binden der einander benachbarten Blechelement-
Lagen entfernt werden.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die einander be-
nachbarten Blechelement-Lagen bei den über-
zugsfreien Bereichen (25, 35, 159) mit metallischen
Flächen zum Anliegen aneinander gebracht und
stoffschlüssig, beispielsweise durch Schweissen,
Hartlöten oder Versintern, miteinander verbunden
werden.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Blechelement-
Lagen bei den überzugsfreien Bereichen (25, 35,
159), bei denen sie aneinander anliegen, gleichzei-
tig miteinander verbunden werden.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Verbinden der
Blechelement-Lagen zwei Elektroden (53, 55) ge-
gen einander gegenüberstehende Seiten eines
Stapels (3, 73, 10, 123) oder einer Wicklung (93)
von Blechelement-Lagen gedrückt werden und
dass die Blechelement-Lagen durch Widerstands-
schweissen miteinander verbunden werden, wobei
beispielsweise durch Entladen eines elektrischen
Kondensators ein zum Widerstandsschweissen
dienender elektrischer Strom erzeugt wird.

11. Katalysatorkörper für eine katalytische Behandlung
von Gas, insbesondere von Abgas eines Verbren-
nungsmotors, wobei der Katalysatorkörper zum
Beispiel durch das Verfahren nach einem der An-
sprüche 1 bis 10 herstellbar sein kann, wobei der
Katalysatorkörper Blechelement-Lagen mit einem
metallischen Kern (41, 43, 167) und mit katalytisch
aktives Material enthaltenden Überzügen (21, 23,
157) aufweist, wobei mindestens eine von zwei ein-
ander beim fertigen Katalysatorkörper benachbar-
ten Blechelement-Lagen gewellt ist sowie Wellen-
scheitel (37, 87, 89, 161) aufweist und wobei die
einander benachbarten Blechelement-Lagen bei
Wellenscheiteln (37, 87, 89, 161) überzugsfreie Be-
reichen (25, 35, 159) aufweisen, mit von diesen ge-

bildeten Berührungsbereichen (165) aneinander
anliegen und bei diesen miteinander verbunden
sind, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Berüh-
rungsbereich (165) in einer zum Wellenscheitel (37,
87, 89, 161) der ihn aufweisenden oder berühren-
den Blechelement-Lage senkrechten Richtung eine
kleinere Abmessung hat als der ihn bildende über-
zugsfreie Bereich (25, 35, 159).

12. Katalysatorkörper nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Blechelement-Lagen bei
den Berührungsbereichen mit metallischen Flä-
chen aneinander anliegen und durch eine Verbin-
dung miteinander verbunden sind, die durch
Schweissen oder Hartlöten oder Versinten erzeugt
ist, und dass jeder bei einem Wellenscheitel (37, 87,
89, 161) vorhandene überzugsfreie Bereich (35,
159) einer gewellten Blechelement-Lage auf bei-
den Seiten des Wellenscheitels (37, 87, 89, 161)
über den Berührungsbereich und über den durch
eine Verbindung mit einer benachbarten Blechele-
ment-Lage verbundenen Oberflächenbereich hin-
ausragt.

13. Katalysatorkörper nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Blechelement-
Lagen bei den Berührungsbereichen durch
Schweissverbindungen miteinander verbunden
sind.

14. Katalysatorkörper nach einem der Ansprüche 11 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass alle Blechele-
ment-Lagen gewellt sind und dass die Wellenschei-
tel (87, 89, 161) der einander benachbarten Ble-
chelement-Lagen miteinander einen Winkel bilden.

15. Katalysatorkörper nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der genannte, von den Wel-
lenscheiteln (161) von einander benachbarten Ble-
chelement-Lagen miteinander gebildete Winkel (α)
mindestens 10°, höchstens 60° und zum Beispiel
20° bis 40° beträgt und dass die einander benach-
barten Blechelement-Lagen zusammen Durchgän-
ge für das Gas mit einer allgemeinen Durchgangs-
richtung (171) begrenzen, die mit den Wellenschei-
teln (161) einen Winkel (α/2) von höchstens 30° bil-
det.

16. Katalysatorkörper nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der von den Wellenscheiteln
(87, 89) der einander benachbarten Blechelement-
Lagen gebildete Winkel ungefähr 90° beträgt, wo-
bei die Blechelement-Lagen vorzugsweise derart
angeordnet sind, dass sie Durchgänge für das Gas
begrenzen, die ungefähr parallel zu den Wellen-
scheiteln von jeweils einer Blechelement-Lage der
einander paarweise benachbarten Blechelement-
Lagen sind.
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17. Katalysatorkörper nach einem der Ansprüche 11 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass jede Blechele-
ment-Lage aus eine separaten Blechelement (5, 7,
75, 77, 83, 85, 125, 127) besteht und die Blechele-
ment-Lagen zusammen einen Stapel (3, 73, 123)
bilden oder das die Blechelement-Lagen durch
Windungen einer aus zwei Blechelementen (95, 97)
gebildeten Wicklung (93) bestehen oder dass ein
mäanderförmig gebogenes und/oder gefaltetes
Blechelement (105) vorhanden ist, das Blechele-
ment-Lagen eines Stapels (103) von Blechelement-
Lagen bildet.
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