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Description

�[0001] L’invention concerne un catalyseur pour filtra-
tion de gaz d’échappement et son procédé de fabrication,
catalyseur comportant au moins un élément filtrant con-
tenu dans une enveloppe métallique tubulaire rétreinte
ou expansée autour dudit élément filtrant.
�[0002] La présente invention trouvera son application
dans le domaine des systèmes d’échappement pour mo-
teur à combustion interne, en particulier pour véhicules
automobiles.
�[0003] Pour des raisons de protection de l’environne-
ment il est devenu usuel d’équiper des lignes d’échap-
pement de véhicules à moteur à combustion interne de
catalyseurs pour la filtration des gaz d’échappement.
�[0004] Un tel catalyseur comporte un substrat filtrant,
souvent sous forme d’une pièce monolithique en céra-
mique et d’une section déterminée à laquelle est adaptée
une enveloppe métallique de forme tubulaire.
�[0005] Deux procédés sont actuellement employés
pour immobiliser, cette pièce, dénommée ci-�après élé-
ment filtrant, à l’intérieur d’une telle enveloppe tubulaire
métallique, l’une consistant à rétreindre celle-�ci sur cet
élément et créer, ainsi, un ajustage serré, tandis que la
seconde solution consiste, au contraire, à faire appel à
une enveloppe métallique tubulaire de section initiale in-
férieure à celle de l’élément filtrant, puis, après expan-
sion, à y insérer de force ce dernier.
�[0006] De telles techniques sont notamment décrites
dans les documents EP-�A-�0.982.480 et US-�A-�5.755.025.
�[0007] Ainsi, le document EP-�A-�0.982.480 fait référen-
ce à la solution consistant à rétreindre l’enveloppe mé-
tallique tubulaire à l’intérieur de laquelle ont été placés
au préalable un ou plusieurs éléments filtrants. Ceux-�ci
sont enveloppés d’un manteau en un matériau suscep-
tible d’être comprimé tout en étant capable de les isoler
thermiquement par rapport à ladite enveloppe.
�[0008] Dans le cadre du document US-�A-�5.755.025, il
est décrit un procédé de fabrication d’un tel catalyseur
consistant, partant d’une enveloppe métallique tubulaire
de section inférieure à l’élément filtrant, à augmenter cet-
te section pour que l’on puisse y introduire, en force, ledit
élément filtrant.
�[0009] Il est encore usuel de concevoir des catalyseurs
ne comportant pas un, mais deux voire, davantage, d’élé-
ments filtrants se succédant à l’intérieur de l’enveloppe
métallique tubulaire. Dans ce cas, il est d’usage de mé-
nager, dans la portion inter- �éléments filtrants de cette
enveloppe, une ouverture permettant l’engagement
d’une sonde de température et/ou de pression et/ou de
teneur en oxygène, utile à la gestion du fonctionnement
du moteur.
�[0010] Dans la mesure où, pour des questions de fa-
cilité de conception, cette ouverture pour la réception de
la sonde est découpée dans cette enveloppe métallique
tubulaire avant qu’intervienne l’une ou l’autre opération
de retreint ou d’expansion, les contraintes appliquées à
cette enveloppe au cours de ces étapes de fabrication

ont pour conséquence l’ovalisation de cette ouverture
pour la réception de la sonde. Evidemment, ceci rend
plus difficile la mise en place de cette dernière.
�[0011] De telles déformations viennent, par ailleurs,
contraindre le métal, conséquence qui, combinée à la
présence d’une, voire plusieurs ouvertures, peut être à
l’origine d’amorces de ruptures de cette enveloppe mé-
tallique tubulaire.
�[0012] A ce propos, l’on connaît encore par le docu-
ment US-�5 104 627 un dispositif de filtration de gaz
d’échappement comportant une enveloppe métallique
tubulaire ouverte de part et d’autre, à l’intérieur de la quel-
le sont fixées par brasage deux pièces filtrantes en nid
d’abeille. Dans un exemple de réalisation, cette envelop-
pe tubulaire présente, par ailleurs, une section élargie
dans la portion s’étendant entre les zones de brasage,
de manière à préserver un vide en périphérie de ces deux
pièces filtrantes, vide qui, en combinaison avec l’espace
préservé entre lesdits pièces, permettent aux éléments
de se dilater librement les uns par rapport aux autres
sous l’effet de la chaleur.
�[0013] Dans la mesure où l’enveloppe tubulaire ne su-
bit, dans ce cas, aucune déformation additionnelle lors
de la mise en place des éléments filtrants, il peut y être
prévu une perforation pour la réception d’une sonde sans
qu’il n’y ait de risque qu’elle subisse une déformation
ultérieurement. En revanche, il ressort de ce document
que l’immobilisation des pièces filtrantes par soudure est
indispensable dans ces conditions. Or, une telle liaison
rigide des différentes composants d’un catalyseur génè-
re, sous l’effet des températures élevées auxquelles il
est soumis, des contraintes importantes qui sont souvent
à l’origine de sa rupture.
�[0014] En fait, il a été imaginé, selon l’invention, que
dans sa longueur rétreinte ou expansée pour immobiliser
le ou les éléments filtrants qu’elle contient, l’enveloppe
métallique tubulaire comporte une zone, qualifiée d’in-
termédiaire dans la suite de la description, qui n’est pas
rétreinte ou, selon le cas, expansée lors de la mise en
place de ce ou ces éléments filtrants.
�[0015] Tout particulièrement, lorsque le catalyseur
comporte plusieurs de ces éléments filtrants disposés
successivement dans l’enveloppe métallique tubulaire,
cette zone intermédiaire non rétreinte ou non expansée,
correspond, préférentiellement, à la zone inter-�éléments
filtrants comportant, par ailleurs, au moins une ouverture
pour la réception d’une sonde de mesure.
�[0016] En fin de compte, si au travers de cette zone
intermédiaire ne subissant pas de contrainte lors de la
mise en place des éléments filtrants l’on vient répondre,
efficacement, aux problèmes rencontrés par le passé, il
est, par ailleurs, conféré à l’enveloppe métallique tubu-
laire une résistance à la déformation accrue.
�[0017] A noter, à ce propos, que dans le cas d’une
zone non rétreinte au- �dessus du ou des éléments fil-
trants, elle définit, extérieurement au catalyseur, un bos-
sage périphérique formant une ceinture de protection de
ce ou ces éléments filtrants, en cas de choc externe.
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�[0018] Ainsi, l’invention concerne un catalyseur pour
filtration de gaz d’échappement, comportant au moins
un élément filtrant contenu dans une enveloppe métalli-
que tubulaire rétreinte ou expansée autour dudit élément
filtrant, caractérisé par le fait que ladite enveloppe mé-
tallique tubulaire comporte, sur sa longueur rétreinte ou
expansée au moins une zone intermédiaire, respective-
ment, non rétreinte ou non expansée.
�[0019] L’invention concerne encore un procédé de fa-
brication d’un tel catalyseur, caractérisé par le fait que
l’on préserve dans la longueur expansée ou rétreinte de
l’enveloppe métallique tubulaire, lors de la mise en place
du ou des éléments filtrants, une zone périphérique in-
termédiaire non soumise à l’opération d’expansion ou de
retreint.
�[0020] La présente invention sera mieux comprise à
la lecture de la description qui va suivre et au vue du
dessin ci-�joint se rapportant à un mode de réalisation.
�[0021] La figure 1 est une représentation schématisée
et en coupe d’un catalyseur conforme à l’invention, dont
l’enveloppe métallique tubulaire est retreinte sur un élé-
ment filtrant ; �
La figure 2 est une représentation similaire à la figure 1,
le catalyseur comportant deux éléments filtrants se suc-
cédant à l’intérieur de l’enveloppe métallique tubulaire
tout en préservant entre eux un espace au droit duquel
ladite enveloppe n’est pas rétreinte ;�
La figure 3 est une représentation similaire à la figure 2
sachant que pour la réception d’un élément filtrant il y a
eu expansion de l’enveloppe métallique tubulaire, sauf
dans une zone intermédiaire se situant entre deux de
ces éléments ; �
La figure 4 est une représentation schématisée, partielle
et en perspective d’un catalyseur conforme à l’invention
dont l’enveloppe tubulaire métallique a subi une expan-
sion en vue de la réception d’un élément filtrant.
�[0022] Dans la suite de la description on se référera
aux différentes figures du dessin ci-�joint.
�[0023] Plus particulièrement, la présente invention a
trait à un catalyseur 1 pour la filtration de gaz d’échap-
pement, comportant au moins un élément filtrant 2, 2A
contenu dans une enveloppe métallique tubulaire 3. Cel-
le-�ci est, selon le cas, rétreinte, comme représenté dans
les figures 1 et 2, ou, au contraire et tel que visible dans
les figures 3 et 4, expansée autour de ce ou ces éléments
filtrants 2, 2A.
�[0024] En ce qui concerne ces derniers, il s’agit, très
fréquemment, de pièces monolithiques en céramique 4
qu’entoure un manteau 5 en un matériau présentant,
souvent, une certaine souplesse à l’écrasement et ca-
pable d’assurer une isolation thermique entre ces élé-
ments filtrants et l’enveloppe métallique tubulaire 3.
�[0025] Selon l’invention, celle-�ci comporte, au moins
dans sa longueur 6 rétreinte ou, selon le cas, expansée
au moins une zone 7 intermédiaire non rétreinte ou, res-
pectivement, non expansée.
�[0026] Par conséquent, cette zone 7 intermédiaire dé-
finit une ceinture périphérique 8 sous forme d’un bossage

ou d’une rainure au niveau de cette enveloppe métallique
tubulaire 3, ayant pour conséquence de rigidifier cette
dernière.
�[0027] En fin de compte, lors de la fabrication de ce
catalyseur 1, on ne retreint l’enveloppe métallique tubu-
laire 3 que dans ses parties s’étendant de part et d’autre
de cette ou ces zones 7 intermédiaires pour immobiliser,
à l’intérieur le ou les éléments filtrants 2, 2A. En cas d’ex-
pansion, celle-�ci n’intervient, là encore, que de part et
d’autre de cette ou ces zones 7 définies au niveau de
l’enveloppe métallique tubulaire 3.
�[0028] Avantageusement, au moins une telle zone 7
intermédiaire, non rétreinte ou, selon le cas, non expan-
sée, peut être préservée en amont ou en aval d’un élé-
ment filtrant 2, 2A, ceci dans le but de faciliter la mise en
place, en amont ou en aval de cet élément filtrant 2, 2A,
d’au moins une sonde de mesure de température et/ou
de pression et/ou de teneur en oxygène comme cela sera
expliqué plus en avant dans cette description.
�[0029] Par ailleurs, au moins une zone (7) intermédiai-
re, non soumise à l’opération de rétreint ou d’expansion,
peut être préservée dans la portion (6A) de l’enveloppe
métallique tubulaire (3) destinée à s’étendre au-�dessus
du ou des éléments filtrants (2, 2A).
�[0030] Dans les figures 2 et 3 il est représenté un ca-
talyseur 1 comportant plusieurs éléments filtrants 2, 2A
se succédant, avec un espacement 9, à l’intérieur de
l’enveloppe métallique tubulaire 3. Dans ces conditions,
il est généralement inséré, entre ces éléments filtrants
2, 2A, une sonde de mesure de pression et/ou de teneur
en oxygène et/ou de température. Une telle sonde est
engagée dans ce catalyseur 1 au travers d’une ouverture
10 de section ajustée ménagée au niveau de ladite en-
veloppe 3, à hauteur de cet espacement 9.
�[0031] En fin de compte et selon un mode de réalisa-
tion particulier de l’invention, au moins une zone 7 inter-
médiaire de l’enveloppe 3, non retreinte ou non expan-
sée, se situe au droit de cet espacement 9.
�[0032] Dans une telle zone 7, sont, par ailleurs, prati-
quées, préférentiellement, la ou les ouvertures 10 pour
la réception de cette ou ces sondes. Tout particulière-
ment cette ou ces ouvertures 10 sont réalisées au niveau
de cette enveloppe 3 avant qu’intervient l’opération de
rétreint ou, selon le cas, d’expansion, préférentiellement
au moment même où est conçue ladite enveloppe 3.
�[0033] Ainsi, comme cela ressort de la description qui
précède, la présente invention vient répondre de manière
avantageuse au problème posé.

Revendications

1. Catalyseur pour filtration de gaz d’échappement,
comportant au moins un élément filtrant (2, 2A) con-
tenu dans une enveloppe métallique tubulaire (3) ré-
treinte ou expansée autour dudit élément filtrant (2,
2A), caractérisé par le fait que  ladite enveloppe
métallique tubulaire (3) comporte, sur sa longueur
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(6), au moins une zone (7) intermédiaire, respecti-
vement, non rétreinte ou non expansée.

2. Catalyseur selon la revendication 1, caractérisé par
le fait qu’ au moins une zone (7) intermédiaire, non
rétreinte ou, selon le cas, non expansée, est préser-
vée en amont et/ou en aval d’un élément filtrant (2,
2A).

3. Catalyseur selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé par le fait qu’ au moins une zone (7) intermé-
diaire, respectivement, non rétreinte ou non expan-
sée se situe dans la portion (6A) de l’enveloppe mé-
tallique tubulaire (3) s’étendant au-�dessus du ou des
éléments filtrants (2, 2A).

4. Catalyseur selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 3, comportant plusieurs éléments filtrants
(2, 2A) se succédant avec un espacement (9) à l’in-
térieur de l’enveloppe métallique tubulaire (3), ca-
ractérisé par le fait qu’ au moins une zone (7) non
rétreinte ou non expansée se situe au droit dudit es-
pacement (9), entre deux éléments filtrants (2, 2A)
successifs.

5. Catalyseur selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 4, caractérisé par le fait qu’ une zone (7)
intermédiaire, respectivement, non rétreinte ou non
expansée, définit une ceinture périphérique (8) sous
forme, respectivement, d’un bossage ou d’une rai-
nure au niveau de l’enveloppe métallique tubulaire
(3).

6. Procédé de fabrication d’un catalyseur (1) selon
l’une quelconque des revendications 1 à 6 et com-
portant au moins un élément filtrant (2, 2A) contenu
dans une enveloppe métallique tubulaire (3) rétrein-
te ou expansée autour dudit élément filtrant (2, 2A),
caractérisé par le fait que  l’on préserve dans la
longueur (6) expansée ou rétreinte de l’enveloppe
métallique tubulaire (3), lors de la mise en place du
ou des éléments filtrants (2, 2A), une zone périphé-
rique (7) intermédiaire non soumise à l’opération
d’expansion ou de retreint.

7. Procédé selon la revendication 7, caractérisé par
le fait que  l’on préserve au moins une zone (7) in-
termédiaire, non rétreinte ou, selon le cas, non ex-
pansée, en amont ou en aval d’un élément filtrant
(2, 2A).

8. Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
par le fait que  l’on préserve au moins une zone (7)
intermédiaire non soumise à l’opération de rétreint
ou d’expansion dans la portion (6A) de l’enveloppe
métallique tubulaire (3) destinée à s’étendre au-�des-
sus du ou des éléments filtrants (2, 2A).

9. Procédé selon l’une quelconque des revendications
7 à 9, caractérisé par le fait que  dans une zone
(7) intermédiaire non soumise à l’opération de ré-
treint ou d’expansion, l’on ménage, préalablement,
une ou plusieurs ouvertures (10) pour la réception
de sondes de mesure.

Claims

1. Catalytic converter for filtering exhaust gases, in-
cluding at least one filter element (2, 2a) contained
in a tubular metal casing (3) shrunk or expanded
around said filter element (2, 2A), wherein said tu-
bular metal casing (3) includes, over its length (6),
at least one non-�shrunk or non- �expanded interme-
diate area (7), respectively.

2. Catalytic converter according to claim 1, wherein at
least one intermediate area (7) not shrunk or, as the
case may be, not expanded, is preserved upstream
and/or downstream of a filter element (2, 2A).

3. Catalytic converter according to claim 1 or 2, wherein
at least one non-�shrunk or non- �expanded interme-
diate area (7), respectively, is located in the portion
(6A) of the tubular metal casing (3) extending above
the filter element or elements (2, 2A).

4. Catalytic converter according to any of claims 1 to
3, including several filter elements (2, 2A) placed be-
hind each other with a spacing (9) inside the tubular
metal casing (3), wherein at least one non-�shrunk or
non-�expanded area (7) is located in front of said
spacing (9), between two successive filter elements
(2, 2A).

5. Catalytic converter according to any of claims 1 to
4, wherein a non- �shrunk or non-�expanded interme-
diate area (7), respectively, defines a peripheral belt
(8) in the form of an embossing or a groove, respec-
tively, at the level of the tubular metal casing (3).

6. Method for manufacturing a catalytic converter (1)
according to any of claims 1 to 6 and including at
least one filter element (2, 2A) contained in a shrunk
or expanded tubular metal casing (3) around said
filter element (2, 2A), wherein in the expanded or
shrunk length (6) of the tubular metal casing (3) is
preserved, when installing the filter elements (2, 2A),
a peripheral intermediate area (7) not subjected to
the expanding or shrinking operation.

7. Method according to claim 7, wherein at least one
intermediate area (7) not shrunk or, as the case may
be, not expanded is preserved upstream or down-
stream of a filter element (2, 2A).
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8. Method according to claim 7 or 8, wherein at least
one intermediate area (7) not subjected to the shrink-
ing or expanding operation is preserved in the portion
(6A) of the tubular metal casing (3) aimed at extend-
ing above the filter elements (2, 2A).

9. Method according to any of claims 7 to 9, wherein in
an intermediate area (7) not subjected to the shrink-
ing or expanding operation are previously provided
for one or several openings (10) for receiving meas-
uring sensors.

Patentansprüche

1. Katalysator zur Reinigung von Abgasen, umfassend
wenigstens ein Filterelement (2, 2A), das in einer um
das besagte Filterelement (2, 2A) herum eingehal-
sten oder erweiterten röhrenförmigen metallischen
Umhüllung (3) enthalten ist, dadurch gekennzeich-
net, dass die besagte röhrenförmige metallische
Umhüllung (3) auf ihrer Länge (6) wenigstens eine
nicht eingehalste, bzw. nicht erweiterte Zwischenzo-
ne (7) umfasst.

2. Katalysator nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass aufwärts und/�oder abwärts eines Fil-
terelements (2, 2A) wenigstens eine nicht erweiterte,
oder, je nach dem Fall, nicht eingehalste Zwischen-
zone (7) beibehalten wird.

3. Katalysator nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in dem Teil (6A) der röhrenför-
migen metallischen Umhüllung (3) wenigstens eine
nicht eingehalste, bzw. nicht erweiterte Zwischenzo-
ne (7) liegt, die sich oberhalb des bzw. der Filterele-
mente (2, 2A) erstreckt.

4. Katalysator nach irgendeinem der Ansprüche 1 bis
3, umfassend mehrere, im Innern der röhrenförmi-
gen metallischen Umhüllung (3) in einem Abstand
(9) aufeinander folgende Filterelemente (2, 2A), da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
nicht eingehalste oder nicht erweiterte Zone (7) ge-
genüber dem besagten Abstand (9) zwischen zwei
aufeinander folgenden Filterelementen (2, 2A) liegt.

5. Katalysator nach irgendeinem der Ansprüche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass eine nicht ein-
gehalste, bzw. nicht erweiterte Zwischenzone (1) ei-
nen Umkreisgürtel (8) in Form von einem Buckel,
bzw. von einer Nut im Bereich der röhrenförmigen
metallischen Umhüllung (3) bildet.

6. Verfahren zur Herstellung eines Katalysators (1)
nach irgendeinem der Ansprüche 1 bis 6 und um-
fassend wenigstens ein Filterelement (2, 2A), das in
einer, um das besagte Filterelement (2, 2A) herum

eingehalsten oder erweiterten röhrenförmigen me-
tallischen Umhüllung (3) enthalten ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man in der erweiterten oder
eingehalsten Länge (6) der röhrenförmigen metalli-
schen Umhüllung (3) bei der Anbringung des bzw.
der Filterelemente (2, 2A) eine peripherische Zwi-
schenzone (7) bestehen lässt, die dem Erweite-
rungs- oder Reduzierungsvorgang nicht ausgesetzt
ist.

7. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man aufwärts oder abwärts eines
Filterelements (2, 2A) wenigstens eine nicht einge-
halste, oder, je nach dem Fall, nicht erweiterte Zwi-
schenzone (7) bestehen lässt.

8. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man in dem Abschnitt (6A) des
röhrenförmigen metallischen Gehäuses (3) wenig-
stens eine Zwischenzone (7) bestehen lässt, die
dem Reduzierungs- oder Erweiterungsvorgang
nicht ausgesetzt ist, vorgesehen, um sich oberhalb
des bzw. der Filterelemente (2, 2A) zu erstrecken.

9. Verfahren nach irgendeinem der Ansprüche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass in einer Zwischen-
zone (7), die dem Reduzierungs- oder Erweiterungs-
vorgang nicht ausgesetzt ist, vorabgehend eine oder
mehrere Öffnungen (10) für die Aufnahme von Mess-
sonden vorgesehen werden.
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