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(54) Herstellungsverfahren fiir eine Abgasbehandlungsvorrichtung

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen einer Abgasbehandlungsvorrichtung (1)
fur eine Brennkraftmaschine. Ein Abgasbehandlungs-
einsatz (3) wird in einen Gehausemantel (2) axial einge-
fuhrt, wobei der Gehdusemantel (2) innen einen Aus-
gangsquerschnitt (7) aufweist, der grofer ist als ein au-
Rerer Querschnitt (10) des Abgasbehandlungseinsatzes
(3). Ein Trichter (4) wird in einen Endbereich (8) des Ge-
hausemantels (2) axial eingeflihrt, wobei ein auflerer
Querschnitt (11) des Trichters (4) kleiner ist als der in-
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Fig.2

nerer Ausgangsquerschnitt (7) des Gehausemantels (2).
Der Gehausemantel (2) wird einer Querschnittsreduzie-
rung unterzogen, so dass der Gehdusemantel (2) an-
schlieBend in einem Bereich (9), in dem der Abgasbe-
handlungseinsatz (3) angeordnet ist, innen einen ersten
Endquerschnitt (13) aufweist, der gleich grof ist wie der
aufdere Querschnitt (10) des Abgasbehandlungseinsat-
zes (3), und im Endbereich (8), in dem der Trichter (4)
angeordnet ist, innen einen zweiten Endquerschnitt (14)
aufweist, der gleich groR ist wie der dufere Querschnitt
(11) des Trichters (4).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen einer Abgasbehandlungsvorrichtung fir
eine Brennkraftmaschine, insbesondere eines Kraftfahr-
zeugs. Die Erfindung betrifft auBerdem eine nach dem
der Verfahren hergestellte Abgasbehandlungsvorrich-
tung.

[0002] Abgasbehandlungsvorrichtungen, wie z.B. Ka-
talysatoren und Partikelfilter, weisen beispielsweise ei-
nen zylindrischen Gehdusemantel auf, in dem wenig-
stens ein Abgasbehandlungseinsatz angeordnet ist und
der zumindest an einem axialen Ende mit einem Trichter
versehen ist. Dabei ist es zur Herstellung der Abgasbe-
handlungsvorrichtung grundsatzlich mdéglich, zunachst
denjeweiligen Abgasbehandlungseinsatz, derinsbeson-
dere ein Partikelfilterelement oder ein Katalysatorele-
ment umfasst, axial in den beidseitig offenen Gehause-
mantel einzuflihren, wobei der Gehausemantel innen ei-
nen Ausgangsquerschnitt aufweist, der gréRer ist als ein
auBerer Querschnitt des Abgasbehandlungseinsatzes.
Damit der Abgasbehandlungseinsatz bei der fertigen Ab-
gasbehandlungsvorrichtung im Gehdusemantel fest-
sitzt, kann der Gehdusemantel einer Querschnittsredu-
zierung unterzogen werden, die dazu fihrt, dass der Ge-
hausemantel anschlieBend entlang seiner gesamten
Lange innen einen Endquerschnitt aufweist, der gleich
grof} ist wie der duflere Querschnitt des Abgasbehand-
lungseinsatzes. Durch diesen Kalibriervorgang kann
gleichzeitig eine Lagermatte des Abgasbehandlungsein-
satzes, die einen Einsatzkorper (Partikelfilterelement
oder Katalysatorelement) des Abgasbehandlungsein-
satzes umfangsmafig umhiillt, komprimiert werden, um
eine gewtinschte Vorspannung zu erzielen. Nach diesem
Kalibriervorgang kann entsprechend dem durch die
Querschnittsreduzierung entstandenen inneren End-
querschnitt des Gehausemantels ein Trichter ausge-
wahltwerden, dessen duerer Querschnitt moglichst na-
he an besagten Endquerschnitt herankommt, jedoch
kleiner als der Endquerschnitt sein muss, um den Trichter
in den jeweiligen Endbereich des Gehausemantels pro-
blemlos einstecken zu kénnen. Anschlielend wird der
Trichter, insbesondere mit einer umlaufenden
Schweiltnaht, am Gehausemantel gasdicht befestigt.
[0003] Da die Abgasbehandlungseinsatze bzw. deren
Einsatzkorper herstellungsbedingten Formtoleranzen
ausgesetzt sind, ergeben sich bei der Querschnittsredu-
zierung, also beim Kalibriervorgang variierende End-
querschnitte fir den Gehausemantel. Da flr eine pro-
blemlose Herstellung der Schweilnaht zwischen Trich-
ter und Gehdusemantel ein moglichst kleiner Radialspalt
zwischen Trichter und Gehausemantel angestrebt ist,
muss eine relativ groRe Auswahl an Trichtern mit unter-
schiedlichen duferen Querschnitten bereitgestellt wer-
den. Dies ist mit einem relativ hohen Aufwand verbun-
den. Daruber hinaus muss zur Auswahl eines geeigneten
Trichters der Endquerschnitt des Gehausemantels nach
dem Kalibriervorgang vermessen werden. Sowohl das
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Ausmessen des Endquerschnitt als auch das Auswahlen
eines passenden Trichters ist zeitaufwandig und somit
kostenintensiv.

[0004] Die vorliegende Erfindung beschéaftigt sich mit
dem Problem, fur ein Herstellungsverfahren der ein-
gangs genannten Art bzw. flr eine nach diesem Verfah-
ren hergestellte Abgasbehandlungsvorrichtung eine ver-
besserte Ausfiihrungsform anzugeben, die sich insbe-
sondere durch reduzierte Herstellungskosten auszeich-
net.

[0005] Dieses Problem wird erfindungsgemafR durch
die Gegenstande der unabhangige Anspriiche geldst.
Vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind Gegenstand der
abhangigen Anspriche.

[0006] Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Ge-
danken, den jeweiligen Trichter bereits vor der Quer-
schnittsreduzierung in den Gehdusemantel endseitig
einzustecken und die Querschnittsreduzierung so durch-
zufiihren, dass dabei in dem Endbereich, in den der je-
weilige Trichter eingesteckt ist, der innere Querschnitt
des Gehdusemantels bis auf den aueren Querschnitt
des Trichters reduziert wird. Durch diese Vorgehenswei-
se ist der jeweilige Trichter nach der Querschnittsredu-
zierung in radialer Richtung quasi spaltfrei im Gehause-
mantel angeordnet, wodurch sich die Befestigung des
Trichters am Gehausemantel besonders einfach und ins-
besondere automatisiert realisieren lasst. Daruber hin-
aus entfallt ein Ausmessen des Innenquerschnitts des
Gehausemantels nach dem Kalibriervorgang, ebenso
wie das Auswahlen eines passendenden Trichters. Des-
weiteren mussen keine unterschiedlichen Trichter bevor-
raten werden. Die sich dadurch ergebenen Kostenvor-
teile liegen auf der Hand.

[0007] Entsprechend einer bevorzugten Ausflihrungs-
form kann die Querschnittsreduzierung auch so durch-
geflhrt werden, dass der Gehdusemantel anschliefsend
im Bereich des wenigstens einen Abgasbehandlungs-
einsatzes einen ersten inneren Endquerschnitt aufweist
und in einem Bereich des jeweiligen Trichters einen zwei-
ten inneren Endquerschnitt besitzt, der kleiner ist oder
groRer ist als der erste innere Endquerschnitt. Das be-
deutet, dass die Querschnittsreduzierungin unterschied-
lichen Axialabschnitten des Gehdusemantels unter-
schiedlich stark ausfallen kann. Hierdurch kann insbe-
sondere die Dimensionierung der Trichter unabhangig
von der Dimensionierung der Abgasbehandlungseinsat-
ze gewahlt werden. Beispielsweise kann dadurch ein
Standard-Trichter fiir verschiedene Abgasbehandlungs-
vorrichtungen verwendet werden, die sich durch unter-
schiedliche Abgasbehandlungseinséatze voneinander
unterscheiden.

[0008] Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Er-
findung ergeben sich aus den Unteranspriichen, aus den
Zeichnungen und aus der zugehdrigen Figurenbeschrei-
bung anhand der Zeichnungen.

[0009] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erlduternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
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dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen.

[0010] Bevorzugte Ausfihrungsbeispiele der Erfin-
dung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden in
der nachfolgenden Beschreibung naher erlautert, wobei
sich gleiche Bezugszeichen auf gleiche oder ahnliche
oder funktional gleiche Bauteile beziehen.

[0011] Es zeigen, jeweils schematisch,

Fig. 1  einen stark vereinfachten, prinzipiellen Langs-
schnitt durch einen Teilbereich einer Abgasbe-
handlungsvorrichtung vor einer Querschnitts-
reduzierung,

Fig.2 einen Langsschnitt wie in Fig. 1, jedoch nach
der Querschnittsreduzierung.

[0012] Entsprechend den Fig. 1 und 2 ist eine Abgas-

behandlungsvorrichtung 1’ (Ausgangszustand gemaf
Fig. 1) bzw. 1 (Endzustand gemal Fig. 2) aus einem
Gehausemantel 2, wenigstens einem Abgasbehand-
lungseinsatz 3 und wenigstens einem Trichter 4 zusam-
mengebaut. Der Abgasbehandlungseinsatz 3 umfasst
zweckmafig einen Einsatzkorper 5 sowie eine Lager-
matte 6, die den Einsatzkérper 5 umfangsmafig umhiillt.
Beim Einsatzkorper 5 kann es sich beispielsweise um
ein Katalysatorelement oder um ein Partikelfilterelement
handeln. Dementsprechend handelt es sich bei der Ab-
gasbehandlungsvorrichtung 1 vorzugsweise um ein Par-
tikelfilter oder um einen Katalysator. Die Abgasbehand-
lungsvorrichtung 1 dient zum Einbau in einen Abgas-
strang einer Brennkraftmaschine, die vorzugsweise in ei-
nem Kraftfahrzeug angeordnet ist.

[0013] Die Herstellung der erfindungsgeméafien Ab-
gasbehandlungsvorrichtung 1 erfolgt entsprechend dem
nachfolgend erlauterten erfindungsgemafRen Verfahren:
[0014] Zun&chst werden die einzelnen Komponenten
der Abgasbehandlungsvorrichtung 1’ unabhangig von-
einander hergestellt. Beim Gehdusemantel 2 handelt es
sich um einen rohrférmigen oder zylindrischen Hohlkér-
per, der zumindest einseitig offen ist und vorzugsweise
aus einem Metallblech besteht. Indemin Fig. 1 gezeigten
Ausgangszustand weist der Gehausemantel 2 innen ei-
nen Ausgangsquerschnitt 7 auf, der sich vorzugsweise
konstant zumindest in einem axialen Endbereich 8, der
die eine offene Seite des Gehdusemantels 2 umfasst,
und in einem Aufnahmebereich 9 erstreckt, in dem der
wenigstens eine Abgasbehandlungseinsatz 3 nach der
Fertigstellung der Abgasbehandlungsvorrichtung 1 im
Gehausemantel 2 angeordnet ist.

[0015] Beim Einsatzkdrper 5kann es sichumein span-
nungsempfindliches Bauteil handeln. Vorzugsweise
kommen hier Keramikmaterialien zum Einsatz. Ublicher-
weise handelt es sich beim Einsatzkdrper 5 um einen
keramischen Monolithen. Bei der Lagermatte 6 handelt
es sich um ein Ubliches temperaturfestes Lagermaterial,
wie z.B. eine Fasermatte. Der mit der Lagermatte 6 um-
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wickelte Einsatzkorper 5 bildet den Abgasbehandlungs-
einsatz 3 und weistin dem in Fig. 1 gezeigten Ausgangs-
zustand einen aufReren Querschnitt 10 auf. Beim Trichter
4 handelt es sich vorzugsweise wieder um ein Blechteil.
Der Trichter 4 besitzt einen dueren Querschnitt 11, der
grundséatzlich unabhangig vom duReren Querschnitt 10
des Abgasbehandlungseinsatzes 3 gewahlt sein kann.
Vorzugsweise ist jedoch der duRere Trichterquerschnitt
1 - wie hier - kleiner als der dulRere Abgasbehandlungs-
einsatzquerschnitt 10. In einem ersten Verfahrensschritt
werden der Abgasbehandlungseinsatz 3 in den Gehau-
semantel 2 bis in den Aufnahmebereich 9 und der Trich-
ter 4 in den Endbereich 8 axial eingefiihrt. Hierzu ist der
innere Ausgangsquerschnitt 7 des Gehausemantels 2
gréRer dimensioniert als die dulReren Querschnitte 10,
11 des Abgasbehandlungseinsatzes 3 und des Trichters
4. AnschlieRend herrscht der in Fig. 1 gezeigte Aus-
gangszustand.

[0016] Nach dem Einfiihren der Abgasbehandlungs-
einsatze 3 und der Trichter 4 wird ein Kalibriervorgang
durchgefiihrt, bei dem der Gehdusemantel 2 einer Quer-
schnittsreduzierung unterzogen wird. Diese Quer-
schnittsreduzierung kann beispielsweise durch Rollen
des Gehdusemantels 2 um dessen Langsachse 12 oder
Langsmittelsachse erfolgen, wobei gleichzeitig eine ra-
diale Druckbelastung durchgefiihrt wird. Hierdurch Iasst
sich der Gehausemantel 2 hinsichtlich seinerinnerenund
auReren Querschnitte reduzieren. Ebensoist es moglich,
die Querschnittsreduzierung durch radiales Driicken des
Gehausemantels 2 zu realisieren, wobei umfangsmaRig
verteilt angeordnete Drucksegmente am Gehauseman-
tel 2 angreifen und diesen radial zusammendricken.
Grundsatzlich sind auch andere Umformverfahren még-
lich, um die gewlinschte Querschnittsreduzierung zu rea-
lisieren.

[0017] Fig. 2 zeigt einen Zustand nach der Quer-
schnittsreduzierung. Entsprechend Fig. 2 wird die Quer-
schnittsreduzierung beim erfindungsgemafRen Verfah-
ren gezielt so durchgefiihrt, dass der Gehdusemantel 2
anschlieRend im Aufnahmebereich 9, in dem sich der
jeweiligen Abgasbehandlungseinsatz 3 befindet, innen
einen ersten Endquerschnitt 13 aufweist, der nunmehr
gleich grol} ist wie der dufiere Querschnitt 10 des Ab-
gasbehandlungseinsatzes 3. Dartiber hinaus erfolgt die
Querschnittsreduzierung des Gehausemantels 2 gezielt
auch so, dass der Gehausemantel 2 danach im Endbe-
reich 8, in dem sich der Trichter 4 befindet, innen einen
zweiten Endquerschnitt 14 aufweist, der gleich grof ist
wie der duf3ere Querschnitt 11 des Trichters 4. Dement-
sprechend ist der Trichter 4 in dem in Fig. 2 gezeigten
Endzustand in radialer Richtung spaltfrei axial in den
Endbereich 8 des Gehausemantels 2 eingesteckt. Die
Querschnittsreduzierung des Gehdusemantels 2 erfolgt
im Endbereich 8 gezielt so, dass anschlieRend ein um-
fangsmaRiger radialer und flachiger Kontakt zwischen
Gehausemantel 2 und Trichter 4 vorliegt.

[0018] Zur Fixierung und gasdichten Verbindung zwi-
schen Gehausemantel 2 und Trichter 4 kann der Trichter
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4 beispielsweise mittels einer umfangsmaRig geschlos-
sen umlaufenden Schweilnaht 15 am Gehausemantel
2 befestigt werden. Ebenso ist es mdglich, den Trichter
4 mit dem Gehausemantel 2 zu verléten.

[0019] Der Kalibriervorgang mit Querschnittsreduzie-
rung im Aufnahmebereich 9 wird bendétigt, um den Ab-
gasbehandlungseinsatz 3 hinreichend sicher im Gehau-
semantel 2 zu fixieren. Da die Einsatzkérper 5 und/oder
die Lagermatten 6 herstellungsbedingt relativ grolRe
Maltoleranzen aufweisen, kann der innere Ausgangs-
querschnitt 7 des Gehdusemantels 2 deutlich gréRer sein
als der duRere Querschnitt 10 des Abgasbehandlungs-
einsatzes 3. Beim Kalibrieren wird die Querschnittsredu-
zierung gezielt so durchgefiihrt, dass sich im Endzustand
gemal Fig. 2 eine radiale Verspannung zwischen dem
Abgasbehandlungseinsatz 3 und dem Gehausemantel
2 einstellt. Erreicht wird dies hier dadurch, dass durch
die Querschnittsreduzierung des Gehdusemantels 2 die
Lagermatte 6 komprimiert wird. Dementsprechend kann
die Querschnittsreduzierung des Gehdusemantels 2
gleichzeitig zu einer entsprechenden Verkleinerung des
auBeren Querschnitts 10 des Abgasbehandlungseinsat-
zes 3 fuhren. Beispielsweise erfolgt die Querschnittsre-
duzierung im Hinblick auf einen bestimmten Sollquer-
schnitt des Gehdusemantels 2, bei dem erfahrungsge-
maf sichergestellt ist, dass sich bei allen auftretenden
Toleranzen der Abgasbehandlungseinsatze 3 eine hin-
reichende Verspannung ausbildet. Der gewlinschte Soll-
querschnitt kann dabei der innere Endquerschnitt 13 sein
oder auch ein aulRen gemessener Endquerschnitt des
Gehausemantels 2.

[0020] Im Endbereich 8 erfolgt die Querschnittsredu-
zierung wie erwahnt bis zur radialen Kontaktierung zwi-
schen Trichter 4 und Gehausemantel 2. Auch hier kann
es grundsatzlich vorgesehen sein, die Querschnittsredu-
zierung im Endbereich 8 im Hinblick auf einen Sollquer-
schnitt durchzuflihren, bei dem fiir alle auftretenden
Maltoleranzen der Trichter 4 eine umfangsmaRig ge-
schlossene flachige Kontaktierung gewahrleistet ist.
Hierbei ist es grundsétzlich mdglich, dass beim Quer-
schnittsreduzieren auch der dufere Querschnitt 11 des
Trichter 4 reduziert wird. Auch hier kann als Sollquer-
schnitt der innere Querschnitt oder auch der auflere
Querschnitt des Gehausemantels 2 Giberwacht werden.
[0021] Grundséatzlich kénnen Trichter 4 und Abgasbe-
handlungseinsatz 3 hinsichtlich ihrer &uReren Quer-
schnitte 10, 11 unabhéngig voneinander gewahit sein.
Bevorzugt ist jedoch die hier gezeigte Ausflihrungsform,
bei welcher der dufRere Trichterquerschnitt 11 vor der
Querschnittsreduzierung und nach der Querschnittsre-
duzierung kleiner ist als der duf3ere Querschnitt 10 des
Abgasbehandlungseinsatzes 3. Grundséatzlich sind je-
doch auch Ausfiihrungsformen mdglich, bei denen der
TrichterauBenquerschnitt 11 vor der Querschnittsredu-
zierung etwa gleich groR ist wie oder sogar grofer ist als
der duBere Querschnitt 10 des Abgasbehandlungsein-
satzes 3. Auch sind Konstellationen mdglich, bei denen
der dulere Trichterquerschnitt 11 nach der Querschnitts-
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reduzierung gréRer ist als der dufere Querschnitt 10 des
Abgasbehandlungseinsatzes 3. Die bisher erlauterten
Ausflihrungsformen haben stets zur Folge, dass der im
Aufnahmebereich 9 vorliegende erste Endquerschnitt 13
des Gehadusemantels 2 und der im Endabschnitt 8 vor-
liegende zweite Endquerschnitt 14 des Gehdusemantels
2 nach der Querschnittsreduzierung unterschiedlich
grof} sind. Dies ist insbesondere dann bemerkenswert,
wenn die Querschnittsreduzierung im Aufnahmebereich
9 fir die Fixierung des Abgasbehandlungseinsatzes 3
und die Querschnittsreduzierung im Endbereich 8 fir die
Anpassung des Gehausemantels 2 an den Trichter 4 im
selben Werkzeug bzw. im gleichen Verfahrensschritt
durchgefiihrt werden. Dies ist besonders ékonomisch,
da insgesamt nur ein Prozess zur Querschnittsreduzie-
rung durchgefiihrt werden muss, der jedoch in den ge-
nannten unterschiedlichen Langsabschnitten des Ge-
hausemantels 2 unterschiedlich stark durchgefiihrt wird.
[0022] Desweiteren ist grundsatzlich auch eine Aus-
fihrung moglich, bei welcher der Trichter 4 innerhalb sei-
ner Herstellungstoleranzen so gefertigt wird, dass sein
auRerer Querschnitt 11 etwa dem &ufReren Querschnitt
10 des Abgasbehandlungseinsatzes 3 entspricht, den
der Abgasbehandlungseinsatz 3 nach der Querschnitts-
reduzierung, also nach dem Kalibriervorgang aufweisen
soll. Bei einer derartigen Ausfiihrungsform kdnnen nach
der Querschnittsreduzierung der erste Endquerschnitt
13 und der zweite Endquerschnitt 14 gleich grol sein.

Patentanspriiche

1. Verfahrenzum Herstellen einer Abgasbehandlungs-
vorrichtung (1) fur eine Brennkraftmaschine, insbe-
sondere eines Kraftfahrzeugs,

- bei dem zumindest ein Abgasbehandlungsein-
satz (3) in einen zylindrischen, zumindest ein-
seitig offenen Gehdusemantel (2) axial einge-
fuhrt wird, wobei der Gehdusemantel (2) innen
einen Ausgangsquerschnitt (7) aufweist, der
gréRer ist als ein dullerer Querschnitt (10) des
Abgasbehandlungseinsatzes (3),

- bei dem zumindest ein Trichter (4) in einen
axialen Endbereich (8) des Gehdusemantels (2)
axial eingefiihrt wird, wobei ein dufierer Quer-
schnitt (11) des Trichters (4) kleiner ist als der
innere Ausgangsquerschnitt (7) des Gehause-
mantels (2),

- bei dem der Gehausemantel (2) einer Quer-
schnittsreduzierung unterzogen wird, derart,
dass der Gehdusemantel (2) anschlieend in ei-
nem Bereich (9), in dem der wenigstens eine
Abgasbehandlungseinsatz (3) angeordnet ist,
innen einen ersten Endquerschnitt (13) auf-
weist, der gleich grol ist wie der dufRere Quer-
schnitt (10) des Abgasbehandlungseinsatzes
(3), und im jeweiligen Endbereich (8), in dem
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der jeweilige Trichter (4) angeordnet ist, innen
einen zweiten Endquerschnitt (14) aufweist, der
gleich groR ist wie der dufRere Querschnitt (11)
des Trichters (4).

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

-dass der duBere Querschnitt (11) des Trichters
(4) vor der Querschnittsreduzierung kleiner oder
groRer ist als der dufRere Querschnitt (10) des
wenigstens einen Abgasbehandlungseinsatzes
(3), und/oder

-dass der duBere Querschnitt (11) des Trichters
(4) nach der Querschnittsreduzierung gleich
groB ist wie oder kleiner oder groRer ist als der
aulere Querschnitt (10) des wenigstens einen
Abgasbehandlungseinsatzes (3).

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest an einem Endbereich (8) des Ge-
hausemantels (2) nach der Querschnittsreduzierung
der zweite innere Endquerschnitt (14) des Gehau-
semantels (2) kleiner oder grofer ist als der erste
innerer Endquerschnitt (13) des Gehausemantels

2).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der wenigstens eine Abgasbehandlungs-
einsatz (3) und/oder der wenigstens eine Trich-
ter (4) bei der Querschnittsreduzierung radial
verspannt wird/werden, und/oder

- dass der dulRere Querschnitt (10) des wenig-
stens einen Abgasbehandlungseinsatzes (3)
und/oder der auere Querschnitt (11) des we-
nigstens einen Trichters (4) bei der Quer-
schnittsreduzierung reduziert wird/werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der wenigstens eine Abgasbehandlungs-
einsatz (3) einen Einsatzkdrper (5) und eine den
Einsatzkérper (5) umfangsmafig umhillende
Lagermatte (5) aufweist, und/oder

- dass bei der Querschnittsreduzierung die La-
germatte (6) radial komprimiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass der wenigstens eine Trichter (4) nach der Quer-
schnittsreduzierung mit dem Gehdusemantel (2)
verschweil’t und/oder verldtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
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dadurch gekennzeichnet,

- dass die Querschnittsreduzierung durch Rol-
len des Gehausemantels (2) um dessen Langs-
achse (12) unter radialer Druckbelastung er-
folgt, und/oder

- dass die Querschnittsreduzierung durch radia-
les Dricken des Gehdusemantels (2) mittels
umfangsmaRig verteilt angeordneter Druckseg-
mente erfolgt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

- dass der wenigstens eine Abgasbehandlungs-
einsatz (3) ein Katalysatorelement oder ein Par-
tikelfilterelement ist oder aufweist, und/oder

- dass das Katalysatorelement oder das Parti-
kelfilterelement ein keramischer Monolith ist,
und/oder

- dass der Gehdusemantel (2) und/oder der we-
nigstens eine Trichter (4) aus Blech besteht/be-
stehen.

Abgasbehandlungseinrichtung fir eine Brennkraft-
maschine, insbesondere eines Kraftfahrzeugs, mit
einem Gehausemantel (2), in dem wenigstens ein
Abgasbehandlungseinsatz (3) angeordnet ist, und
mit wenigstens einem Trichter (4), der in einen End-
bereich (8) des Gehausemantels (2) in radialer Rich-
tung spaltfrei axial eingesteckt ist.
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