EP 1 224 384 B1

) oo e IR
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1 224 384 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) intcl?: FO1N 3/28
Hinweises auf die Patenterteilung:
02.03.2005 Patentblatt 2005/09 (86) Internationale Anmeldenummer:
PCT/EP2000/010431

(21) Anmeldenummer: 00969537.0

(87) Internationale Veroffentlichungsnummer:
(22) Anmeldetag: 23.10.2000 WO 2001/031175 (03.05.2001 Gazette 2001/18)

(54) WABENKORPER MIT MEHRLAGIGEM MANTEL
HONEYCOMBED BODY WITH A MULTI-LAYER JACKET
CORPS EN NIDS D’ABEILLES DOTE D’UNE ENVELOPPE A PLUSIEURS COUCHES

(84) Benannte Vertragsstaaten: (74) Vertreter: Kahlhofer, Hermann, Dipl.-Phys. et al
DEFRGBIT Patentanwalte
Kahlh6fer Neumann
(30) Prioritat: 28.10.1999 DE 19951941 Herzog Fiesser
Karlstrasse 76
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 40210 Diisseldorf (DE)

24.07.2002 Patentblatt 2002/30

(56) Entgegenhaltungen:

(73) Patentinhaber: Emitec Gesellschaft fiir EP-A- 0 509 207 DE-A- 19 800 926

Emissionstechnologie mbH US-A- 5079 210
53797 Lohmar (DE)
« PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 013, no.
(72) Erfinder: BRUCK, Rolf 573 (M-909), 19. Dezember 1989 (1989-12-19) &
51429 Bergisch Gladbach (DE) JP 01240714 A (USUI INTERNATL IND CO LTD),
26. September 1989 (1989-09-26)

« PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 018, no.
512 (M-1679), 27. September 1994 (1994-09-27) &
JP 06 173669 A (TOYOTA MOTOR CORP), 21.
Juni 1994 (1994-06-21)

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

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 224 384 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Wabenkérper, ins-
besondere Katalysatortragerkorper, aus zumindest teil-
weise strukturierten Blechfolien geschichteten und/oder
gewickelten bzw. gefalteten Tragermatrix mit einer Viel-
zahl von fir ein Fluid durchstrombaren im wesentlichen
zu einer zentralen Langsachse parallelen Kanélen, wo-
bei der Wabenkorper einen mehrlagigen Mantel auf-
weist.

[0002] Mechanische Schwingungen einer in einem
Mantel angeordneten Tragermatrix eines Wabenkor-
pers kénnen durch unterschiedliche Anregungsmecha-
nismen entstehen. Beispielsweise kdnnen bei einem als
Katalysatortragerkérper dienendem Wabenkérper, wel-
che im Abgassystem eines Verbrennungsmotors ange-
ordnet ist, transversale Schwingungen des Tragerma-
trixmantels durch pulsierendes Abgas oder andere Vi-
brationen verursacht werden. Insbesondere kann beim
Auftreten von Resonanzschwingungen eine zwischen
dem Tragermatrixmantel und der Tragermatrix vorhan-
dene Verbindung beschadigt oder zerstort werden. Da-
her ist versucht worden, die Verbindung zwischen dem
Tragermatrixmantel und der Trdgermatrix so zu gestal-
ten, dall im Einsatz des Katalysatortragerkdrpers, bei
welchem dieser den zuvor erwahnten Schwingungen
ausgesetzt ist, die Verbindungen zwischen dem Mantel
und der Tragermatrix beispielsweise durch Versteifung
des Mantels moglichst dauerhaft sind. Aber auch solche
versteiften, aus einer Schicht hergestellten Tragerma-
trixmantel klingen beim Anschlag wie eine Glocke und
weisen daher neben schlechten schwingungsdéampfen-
den Eigenschaften eine relativ hohe Schallabstrahlung
auf.

[0003] Des weiteren weisen dicke Tragermatrixman-
tel erhebliche Nachteile bei der Anbindung dinner
Blechfolien der Tragermatrix auf, wobei die Entwicklung
zu immer diinneren Folien geht. So muf, will man eine
haltbare, insbesondere fligetechnische, Verbindung
zwischen der Tragermatrix und dem Gehause errei-
chen, insbesondere die Schweiltiefe beispielsweise ei-
nes Elektronen- bzw.

[0004] Laserstrahls sehr genau eingestellt werden,
da sonst die aulReren Blechfolien der Tragermatrix beim
Schweil3en zerschnitten werden kénnen oder nicht rich-
tig anbinden, so daf} die Schweillverbindung zwischen
Gehause und Tragermatrix auf Dauer instabil wird.
[0005] Zur Lésung des zuletzt genannten Problems
ist beispielsweise aus der EP 0 509 207 A1 ein Waben-
kérper bestehend aus mehreren Ubereinander gesta-
pelten und verschlungenen Lagen gewellter und/oder
glatter Bleche bekannt, die glatte, einander GUberlappen-
de Endabschnitte aufweisen. Die einander Uberlappen-
den Endabschnitte bilden am Umfang der Tragermatrix
eine aulere Schicht, welche so gewahlt ist, daf sie gro-
Rer ist als die Wandstarke des sie umgebenden Man-
tels, und daher mit dem Mantel problemlos verbunden,
insbesondere verschweil3t, werden kann. Diesem Vor-
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teil einer einfachen und dauerhaften Verschweilung
des Mantel bzw. Mantelrohes mit der so ausgebildeten
Tragermatrix steht jedoch neben der schon erwéhnten
Schwingungs- und Schallproblematik der Nachteil ge-
genuber, dal sich Tragermatrix und der diese umge-
bende Mantel nicht um einen unterschiedlichen Betrag
gegeneinander, insbesondere axial, thermisch bedingt
dehnen kénnen, wodurch bei Betrieb des Wabenkor-
pers Spannungen auftreten, die zu seiner vorzeitigen
Zerstérung fihren kénnen.

[0006] Eindie eingangs erwahnten Schwingungen et-
was besser aufnehmender Tragermatrixmantel eines
Wabenkdrper ist beispielsweise aus der DE 28 56 030
A1 bekannt, demgemaR eine Tragermatrix mit einem
geschlitzten, offenen Hohlzylindermantel umgeben
wird, der aus einem ebenen zugeschnittenen Blech-
stiick durch Aufrollen hergestellt wird. In diesen ge-
schlitzten offenen Hohlzylindermantel wird dann die
Tragermatrix unter Spiel eingefiihrt und anschlieRend
zwischen zwei Werkzeuge gelegt und zusammenge-
driickt, so daf sich im Bereich des Schlitzes eine Uber-
lappung oder je nach Bemessung und Ausbildung des
Mantels ein Stumpfstol3 ergibt, welcher verschweil3t
wird.

[0007] Aus der US 5,190,732 ist des weiteren eine
Wabenkdrperanordnung bekannt, bei der die Tragerma-
trix von einem Mantel umgeben ist, welcher seinerseits
in einem separaten, konzentrisch angeordneten Man-
telrohr im wesentlichen von diesem beabstandet, d.h.
beispielsweise luftspaltisoliert, angeordnet ist.

[0008] Aus der WO 97/11934 bekannte mehrschich-
tige Tragermatrixmantel aus plattiertem Stahlblech hin-
gewiesen, welches auf der einen Seite eines eine mitt-
lere Schicht bildenden Grundwerkstoffes aus einem er-
sten Edelstahl versehenen ist und auf der anderen Seite
mit einer Auflage aus einem zweiten, von dem ersten
Edelstahl verschiedenen Edelstahl. Dabei betragen die
Schichtdicken der Auflagen in der Regel nur etwa 10 %
der Gesamtblechdicke. Auch wenn plattierte Stahlble-
che insbesondere an heiflgas- und nalkorrosionsbe-
dingte Einsatzbedingungen anpaRbar sind, weisen sie
keine guten schwingungs- und/oder schallddmpfenden
Eigenschaften auf, und die Schichten kénnen sich auch
nicht unterschiedlich axial ausdehnen.

[0009] Schliesslich sei noch auf JP 01-0240714 hin-
gewiesen, welche eine aus metallischen Lagen aufge-
baute Wabenstruktur und ein doppellagiges Mantelrohr
3 aufweist. Dieses Mantelrohr 3 ist aus zwei Lagen 31,
32 aufgebaut.

[0010] Esistdie Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
einen Wabenkdrper mit einem verbesserten, insbeson-
dere gute schwingungs- und schallddmpfende Eigen-
schaften aufweisenden, Tragermatrixmantel anzuge-
ben. Darliber hinaus sollen die Bauteile des Wabenkor-
pers sich um unterschiedliche Betrage gegeneinander,
insbesondere langsaxial, dehnen kénnen, ohne dal ei-
ne einfache und dauerhafte Anbindung der Tragerma-
trix am Mantel darunter leidet. Ferner soll der Waben-
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kdrper einen Tragermatrixmantel aufweisen, der eine
vereinfachte Anbindung der Tragermatrix am Mantel er-
laubt.

[0011] Erfindungsgemall wird diese Zielsetzung
durch einen Wabenkdérper mit einem Tragermatrixman-
tel gemaR den Merkmalen des Patentanspruchs 1 ge-
I6st. Vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestaltungen,
die einzeln oder in Kombination miteinander eingesetzt
werden konnen, sind Gegenstand der Unteranspriche.
[0012] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde,
daf aus einer Schicht hergestellte Tragermatrixmantel
eines Wabenkoérpers, insbesondere Katalysatortrager-
kérper, flr eine aus zumindest teilweise strukturierten
Blechfolien geschichtete und/oder gewickelte bzw. ge-
faltete Tragermatrix mit einer Vielzahl von fir ein Fluid
durchstrémbaren im wesentlichen zu einer zentralen
Langsachse parallelen Kanalen, relativ steif sind und
weitgehend ungeddmpft schwingen, was man beim An-
schlag daran erkennt, dal sie wie eine Glocke klingen.
Aus mindestens zwei, vorzugsweise drei oder mehr,
einzelnen, glatten, zueinander konzentrisch angeord-
neten Lagen, vorzugsweise mit im wesentlichen glei-
cher Dicke, wovon wenigstens zwei Lagen unmittelbar
aneinander liegen, hergestellte Tragermatrixmantel
dampfen Schwingungen und Schall viel starker. Solche
Mantel lassen sich beispielsweise einfach durch Aufein-
anderlegen oder Walzen mehrerer Schichten Stahl her-
stellen.

[0013] Erfindungsgemal bevorzugt sind die Lagen
des Tragermatrixmantels so untereinander verbunden,
daR sie sich um unterschiedliche Betrdge gegeneinan-
der, insbesondere ldngsaxial, dehnen kénnen. Dadurch
werden in vorteilhafter Weise thermisch bedingte Span-
nungen vermieden und eine hohe Produktlebensdauer
sichergestellt.

[0014] Dabei sind bevorzugt die Blechfolien tber ihre
Enden ausschliel3liche an der innersten Lage des Tra-
germatrixmantels in wenigstens einem, vorzugsweise
benachbart der fluideintrittsseitigen Stirnseite des Wa-
benkérpers liegenden, Verbindungsabschnitt, insbe-
sondere fligetechnisch, verbunden.

[0015] Kumulativ hierzu wird insbesondere zur Ver-
meidung eines Teleskopierens der Tragermatrix vorge-
schlagen, die Enden der Blechfolien zusatzlich in einem
benachbart der fluidaustrittsseitigen Stirnseite des Wa-
benkdrpers liegenden Verbindungsabschnitt mit der in-
nersten Lage zu verbinden.

[0016] Weist der Wabenkorpers insgesamt nur eine
geringe axiale Lange von beispielsweise weniger als 60
mm, vorzugsweise nur etwa 30 mm auf, kénnen die En-
den der Blechfolien auch lber ihre gesamte axiale Lan-
ge mit der innersten Lage des Tragermatrixmantels ver-
bunden werden, wodurch in vorteilhafter Weise deren
Herstellung vereinfacht wird.

[0017] Erfindungsgemal bevorzugt sind die Lagen
des Tragermatrixmantels zumindest in Teilbereichen
Uberwiegend fiigetechnisch miteinander verbunden,
insbesondere verschweildt, verldtet oder verklebt.
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[0018] So kénnen in einer ersten Ausgestaltung die
innerste Lage des Tragermatrixmantels mit der nachst
auReren Lage des Tragermatrixmantels und/oder diese
wiederum mit der nachst duBeren Lage des Tragerma-
trixmantels in einem bezlglich der LaAngsachse symme-
trisch angeordneten, beispielsweise in Umfangsrich-
tung umlaufenden, vorzugsweise etwa im mittleren Be-
reich des Wabenkoérpers liegenden, Verbindungsab-
schnitt verbunden sein.

[0019] Alternativ kdnnen die innerste Lage des Tra-
germatrixmantels mit der nachst duReren Lage des Tra-
germatrixmantels und/oder diese mit der nachst dulle-
ren Lage des Tragermatrixmantels in einem oder meh-
reren bezlglich der Ldngsachse asymmetrisch ange-
ordneten, insbesondere in spiralférmig bzw. wendelfor-
mig verlaufenden, Verbindungsabschnitt(en) verbun-
den sein. Symmetrische und asymmetrische Verbin-
dungsabschnitte oder ggf. auch nur Teilabschnitte hier-
von kénnen zwischen mehreren benachbarten Lagen
auch einander abwechseln. Unter asymmetrischer An-
ordnung soll verstanden werden, dal an keiner Stelle
einer beliebigen Ebene senkrecht zur Langsachse des
Wabenkorpers  Verbindungsabschnitte  derselben
asymmetrischen Verbindung angeordnet sind, welche
bezlglich der Langsachse einander im wesentlichen
um 180° versetzt gegeniberliegen. Durch diese asym-
metrische Anordnung des/der Verbindungsabschnitte,
in welchen die Verbindung zwischen Lagen des Trager-
matrixmantels hergestellt ist, ist einerseits eine ausrei-
chende Verbindungsfestigkeit zwischen benachbarter
Lagen hergestellt, insbesondere solange diese Verbin-
dungen sich im wesentlichen an den Stellen befinden,
an welchen ansonsten die gréten Schwingungsampli-
tuden auftreten. Andererseits weist der Tragermatrix-
mantel eines solchen Wabenkodrpers vorteilhaft eine
ausreichend hohe Festigkeit auf, um thermischen Bela-
stungen, insbesondere infolge von Temperaturunter-
schieden, aufnehmen zu kdénnen.

[0020] Zur Verbesserung der thermisch bedingten
Axialdehnbarkeit wird vorgeschlagen, daR die zwischen
den Lagen des Tragermatrixmantels angeordneten Ver-
bindungsabschnitte von den Verbindungsabschnitten
der Tragermatrix an die innerste Lage raumlich weitest-
mdglich auseinander liegen, d.h. voneinander getrennt
sind.

[0021] Bei einer weiteren Ausgestaltung des Trager-
matrixmantels sind mit Ausnahme der innersten Lage
die Lagen miteinander formschllssig, vorzugsweise
mittels wenigstens jeweils einer Sicke, und die so ver-
bundenen Lagen mit der innersten Lage fligetechnisch
verbunden sind.

[0022] Auch kénnen alle Lagen des Tragermatrix-
mantels formschlussig, vorzugsweise mittels wenig-
stens jeweils einer Sicke, miteinander verbunden sein.
[0023] Weitere vorteilhafte MalRnahmen zur Damp-
fung von Schwingungen und Schall sehen vor, insbe-
sondere zwischen den beiden duflersten Lagen des
Tragermatrixmantels eine diinne, etwa 0,5 bis 0,8 mm
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dicke, Zwischenschicht, vorzugsweise aus kerami-
schen Material, insbesondere eine Quellmatte, anzu-
ordnen.

[0024] Alternativ hierzu kann insbesondere zwischen
den beiden auRersten Lagen des Tragermatrixmantels
ein im Axiallangsschnitt schlaufenférmig ausgebildeter
Kompensator angeordnet sein.

[0025] Besonders vorteilhaft sind Lagen mit einer klei-
neren Dicke als das 1,5-fache der Dicke der Blechfolien,
insbesondere einer kleineren Dicke als das 1,25-fache
der Dicke der Blechfolien, vorzugsweise einer etwa glei-
chen Dicke wie die Blechfolien, so dal} die Lagen des
Tragermatrixmantels in vorteilhafter Weise in etwa eine
gleiche temperaturbedingte Dehnungscharakteristik
wie die Blechfolien der Tragermatrix aufzuweisen.
[0026] Ausgehend von heutigen Blechfoliendicken
werden also Lagen mit einer Dicke kleiner/gleich 0,05
mm, insbesondere kleiner/gleich 0,04 mm, vorzugswei-
se kleiner /gleich 0,03 mm verwendet.

[0027] Zur vereinfachten Anbindung der Stirnseiten
des Wabenkdrper an einen Konus wird vorgeschlagen,
die duRerste Lage axial geringfligig l&nger als die innen
liegenden Lagen des Tragermatrixmantels auszubilden.
[0028] Alternativ hierzu wird ein Trdgermatrixmantel
eines Wabenkdrpers mit gleich lang ausgebildeten La-
gen vorgeschlagen, wobei wenigstens die duf3erste La-
ge stimseitig jeweils eine Anbindungssicke aufweist,
wodurch die, vorzugsweise fligetechnische, Anbindung
eines Konus in vorteilhafter Weise erleichtert ist.
[0029] Bevorzugt ist ein Konus welcher eine Wand-
starke dergestalt aufweist, dal der aus Lagen aufge-
baute Tragermatrixmantels stimseitig abgedeckt ist.
[0030] Zur Erhéhung der Produktlebensdauer wird
vorgeschlagen, dal} die innerste Lage des Tragerma-
trixmantels aus einem heiltgaskorrosionsstabilen Edel-
stahl besteht oder wenigstens entsprechend innenseitig
beschichtet bzw. plattiert ist und/oder die duRerte Lage
des Tragermatrixmantels aus einem nafkorrosionsbe-
stéandigen Edelstahl besteht oder wenigstens entspre-
chend auRenseitig beschichtet bzw. plattiert ist. Auch
kann beriicksichtigt werden, dall die auRerste Lage
nicht nur NaRkorrosion ausgesetzt ist, sondern auch
mechanischen Beanspruchung durch Beaufschlagung
mit Steinen oder Sand oder dergleichen.

[0031] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung so-
wie den in der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbei-

spielen.

[0032] Darin zeigen:

Fig. 1 einen stark schematisiert dargestell-
ten erfindungsgemaflen Wabenkor-
per, insb. Katalysatortragerkorper,
mit einem zweilagigen Tragermatrix-
mantel in der Stirnansicht;

Fig. 2 weitere Details des erfindungsgema-

Ren Wabenkdrper nach Fig. 1;
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Fig. 3 einen stark schematisiert dargestell-
ten erfindungsgemafen Wabenkdr-
per mit einem dreilagigen Tragerma-
trixmantel in der Stirnansicht;

Fig. 4 eine Seitenansicht des erfindungsge-
mafRen Wabenkoérpers nach Fig. 1
und 2 mit symmetrisch angebunde-
nen Lagen;

Fig. 5 den erfindungsgemaRen Wabenkor-
pers nach Fig. 1 und 2 in perspektivi-
scher Darstellung mit asymmetrisch
angebundenen Lagen;

Ei

g..6und7 weitere in der Seitenansicht darge-
stellte alternative Ausflihrungsfor-
men, die Lagen des Tragermatrix-

mantel untereinander anzubinden;

einen eine Zwischenschicht umfas-
senden Tragermatrixmantel;

Fig. 8

Fig. 9 einen Kompensator umfassenden

Tragermatrixmantel; und

F

g.10und 11 einen Langsschnitt durch einen vier-
lagigen Tragermatrixmantel mitdaran

angeordneten Konus.

[0033] Fig. 1 zeigt stark schematisiert einen erfin-
dungsgemafRen Wabenkdrper 1, insbesondere Kataly-
satortragerkdrper, umfassend einen Tragermatrixman-
tel 2 fur eine aus zumindest teilweise strukturierten
Blechfolien 4, 5 geschichteten und/oder gewickelten
bzw. gefalteten Tragermatrix 3 mit einer Vielzahl von fir
ein Fluid durchstrémbare Kanale 7. Nach dem Ausfih-
rungsbeispiel gemaf Fig. 1 ist der Tragermatrixmantel
2 aus zwei separaten, glatten, zueinander konzentrisch
angeordneten Lagen 8, 10 von im wesentlichen gleicher
Dicke aufgebaut, welche unmittelbar aneinander liegen.
Weitere Details des Wabenkdrper 1 nach Fig. 1, insbe-
sondere eine bevorzugte S-férmige Anordnung der
Blechfolien 4, 5, zeigt Fig. 2.

[0034] Der Tragermatrixmantel 2 kann auch aus drei
Lagen 8, 9 10, so wie das in Fig. 3 schematisch darge-
stellt ist, oder auch aus mehr als drei Lagen aufgebaut
sein. Die Lagen 8, 9, 10 des Tragermatrixmantels 2 sind
so untereinander verbunden, dal} sie sich um unter-
schiedliche Betrédge gegeneinander, insbesondere axi-
al, dehnen kénnen. Dazu ist zunéchst erforderlich, daf
die Blechfolien 4, 5 Uber ihre Enden 11, 12
ausschlieBlich an der innersten Lage 8 des Tragerma-
trixmantels 2 in wenigstens einem, vorzugsweise be-
nachbart der fluideintrittsseitigen Stimseite 13 des Wa-
benkdrpers 1 liegenden, Verbindungsabschnitt 15 ver-
bunden sind, so wie das in Fig. 4 dargestellt ist.

[0035] Gleichfalls zeigt Fig. 4, dal insbesondere zur
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Vermeidung eines teleskopierens der Tragermatrix 3 die
Enden 11, 12 der Blechfolien 4, 5 zusétzlich in einem
benachbart der fluidaustrittsseitigen Stirnseite 14 des
Wabenkdrpers 1 liegenden Verbindungsabschnitt 16
mit der innersten Lage 8 verbunden sind.

[0036] Weist der Wabenkdrper 1 eine nur geringe
axialen Lange (L) von beispielsweise nur L = 25 mm
oder L = 35 mm auf, so kénnen die Enden 11, 12 der
Blechfolien 4, 5 auch Uber ihre gesamte axiale Lange
(L) mit der innersten Lage 8 des Tragermatrixmantels 2
verbunden werden (nicht dargestellt) sein. Bevorzugt
sind die Lagen 8, 9, 10 des Tragermatrixmantels 2 Uber-
wiegend fiigetechnisch miteinander verbunden sind,
insbesondere verschweildt, verlétet oder verklebt.
[0037] InFig.4istauch gezeigt, dall dieinnerste Lage
8 des Tragermatrixmantels 2 mit der nachst dufleren,
im Ausflihrungsbeispiel schon die dulRerste Lage 10 des
Tragermatrixmantels 2, in einem bezlglich der Langs-
achse 6 des Wabenkdrpers 1 symmetrisch angeordne-
ten, vorzugsweise etwa im mittleren Bereich des Wa-
benkdrpers 1 liegenden, Verbindungsabschnittes 17
verbunden sind. Diese Verbindungstechnik ist freilich
auch flr dreilagige oder mehrlagige Tragermatrixmantel
2 anwendbar.

[0038] Eine alternative Anbindung der Lagen 8, 10
zeigt Fig. 5 in schematisierter perspektivischer Darstel-
lung. Hier ist die innerste Lage 8 des Tragermatrixman-
tels 2 mit der benachbarten aueren Lage 10 des Tra-
germatrixmantels 2 in einem oder mehreren beziglich
der Langsachse 6 asymmetrisch angeordneten Verbin-
dungsabschnitt(en) 18 verbunden; welcher sich wen-
delférmig Uber die Axiallange (L) des Wabenkérpers 1
erstreckt. Entgegen der zeichnerischen Darstellung
kann eine solche Anbindung auch nur bereichsweise,
insbesondere Uber einen Teilwinkelbereich, erfolgen.
[0039] Insbesondere Fig. 4 zeigt, dall die zwischen
den Lagen 8, 10 des Tragermatrixmantels 2 angeord-
neten Verbindungsabschnitte 17, 18 von den Verbin-
dungsabschnitten 15, 16 der Tragermatrix 3 an die in-
nerste Lage 8 raumlich weitmdglichst voneinander ge-
trennt sind. Dies erlaubt in vorteilhafter Weise den Bau-
teilen des Wabenkdrpers 1, sich um unterschiedliche
Betrage gegeneinander, insbesondere langsaxial, deh-
nen zu kénnen, ohne dal eine dauerhafte Anbindung
der Tragermatrix am Mantel darunter leidet. Symmetri-
sche und asymmetrische Verbindungsabschnitte kon-
nen auch von Lage zu Lage verschieden sein. So weist
ein Tragermatrixmantel, dessen innerste Lage mit den
nachst dulReren Lage symmetrisch und alle anderen La-
genanbindungen, ggf. auch nur bereichsweise, asym-
metrisch verbunden sind (nicht dargestellt) gleicherma-
Ren eine gute schwingungs- und schalldampfende Cha-
rakteristik wie thermisch bedingte Dehnungsfahigkeit
auf.

[0040] Eine weitere Anbindungsalternative zeigt Fig.
6. Hier sind mit Ausnahme der innersten Lage 8 die La-
gen 9, 10 des Tragermatrixmantels 2 miteinander form-
schlissig, vorzugsweise mittels wenigstens einer inein-
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ander greifenden Sicke 19, beispielsweise wie darge-
stellt mittels eine Auf3ensicke 19, und die so verbunde-
nen Lagen 9, 10 mit der innersten Lage 8 fligetechnisch
in benachbart der Sicke 19 angeordneten symmetri-
schen Verbindungsbereichen 17 verbunden. Eine be-
vorzugte Herstellungsreihenfolge sieht zuerst eine
sorgfaltige Anbindung von Tragermatrix 3 und innerster
Lage 8 vor, welche dann in die &ufRersten, vorzugsweise
als einheitliches Zwischenprodukt vorgefertigten, La-
gen 9 und 10 positioniert und flgetechnisch verbunden
wird.

[0041] Natirlich kénnen, wie in Fig. 7 dargestellt,
auch alle Lagen 8, 9, 10 des Tragermatrixmantels 2
formschlissig, vorzugsweise mittels wenigstens einer
ineinander greifenden Sicke 19, miteinander verbunden
sein, wobei die Tragermatrix 3 wiederum vorzugsweise
Uber benachbart beider Stirnseiten 13, 14 angeordnete
Verbindungsabschnitte 15, 16 an der innersten Lage
des mehrlagigen Tragermatrixmantels 2 fligetechnisch
angebunden wird.

[0042] Alle lediglich exemplarisch aufgeflihrten Ver-
bindungsprinzipen erlauben in vorteilhafter Weise den
einzelnen Bauteilen des Wabenkdrpers 1 sich entspre-
chend ihrer thermischen Beaufschlagung um unter-
schiedliche Betrdge gegeneinander, insbesondere
langsaxial, dehnen zu kdnnen.

[0043] Fig. 8 zeigt einen Wabenkérper 1, bei dem ins-
besondere zwischen den beiden duf3ersten Lagen 9,10
des Tragermatrixmantels 2 eine diinne, etwa 0,5 bis 0,8
mm dicke, Zwischenschicht 20, vorzugsweise aus ke-
ramischen Material, insbesondere eine Quellmatte, an-
geordnetist, welche in vorteilhafter Weise insbesondere
Resonanzschwingungen aufnimmt und in vorteilhafter
Weise insbesondere bei formschliissigen Anbindungen
fur einen gewissen Prefsitz sorgt.

[0044] Fig. 9 zeigt einen Wabenkérper 1, bei dem ins-
besondere zwischen den beiden duersten Lagen 9, 10
des Tragermatrixmantels 2 ein im Axialldngsschnitt
schlaufenférmig ausgebildeter Kompensator 21 ange-
ordnet ist, welcher gleichfalls insbesondere Resonanz-
schwingungen aufnimmt. Insbesondere bei vielschich-
tig aufgebauten Tragermatrixméanteln kénnen Kompen-
sator- und Quellelemente auch kumulativ Verwendung
finden.

[0045] Die Lagen 8, 9, 10 des Tragermatrixmantels 2
weisen erfindungsgeman bevorzugt eine kleinere Dicke
als das 1,5-fache der Dicke der Blechfolien 4,5, insbe-
sondere eine kleiner Dicke als das 1,25-fache der Dicke
der Blechfolien 4, 5, vorzugsweise eine gleiche Dicke
wie die Blechfolien 4, 5, auf. Ausgehend von heutigen
Blechfolien sind die Lagen 8, 9, 10 des Tragermatrix-
mantels 2 also bevorzugt kleiner/gleich 0,5 mm, insbe-
sondere kleiner/gleich 0,4 mm, vorzugsweise kleiner /
gleich 0,3 mm dick sind. Die in den Fig. 1 bis 11 stark
schematisch dargestellten Lagendicken entsprechen
daher nicht den Gegebenheiten sondern dienen der
besseren lllustration. Der entscheidene Vorteil bei der
Verwendung nahezu eben so diinner Blechfolien fur die
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Tragermatrix 3 wie auch fir dessen Mantel 2 liegt darin,
daf diese einfacher flige- und/oder formschlissig ver-
bindbaren Bauteile 2, 3 eine gleiche Dehnungscharak-
teristik aufweisen, d.h. sich gleichermafien Dehnen, so
dal} die Verbindungsabschnitte 15, 16, 17, 18 kaum
noch thermisch bedingten Spannungen ausgesetzt
sind.

[0046] Der Tragermatrixmantel 2 nach dem Ausfih-
rungsbeispiel nach Fig. 10 weist vier separate, glatte,
zueinander konzentrisch angeordnete Lagen von im
wesentlichen gleicher Dicke, welche unmittelbar anein-
ander liegen, auf, wobei die duflerste Lage 10 zur er-
leichterten Anbindung an einen Konus 23 axial gering-
fugig langer als die inneren Lage(n) 8, 9 des Tragerma-
trixmantels 2 ausgebildet ist.

[0047] Alternativ kdnnen, wie dies in Fig. 11 darge-
stelltist, die alle Lagen des Tragermatrixmantels 2 auch
gleich lang ausgebildet sein, wobei wenigstens die du-
Rerste Lage 10 endseitig jeweils eine Anbindungssicke
22 zur erleichterten Anbindung an einen Konus 23 auf-
weist. Die Sicken 22 lie3en sich auch so ausbilden (nicht
dargestellt), dal® zugleich die Tragermatrix 3 alternativ
oder kumulativ zu einer fligetechnischen Anbindung
formschlussig gehaltert ist.

[0048] Der Konus 23 weist vorzugsweise eine Wand-
starke dergestalt auf, da® der aus Lagen 8, 9, 10 auf-
gebaute Tragermatrixmantel 2 stirnseitig abgedeckt ist.
[0049] Werden die innerste Lage 8 des Tragermatrix-
mantels 2 bevorzugt aus einem heilgaskorrosionssta-
bilen Edelstahl hergestellt oder wenigstens entspre-
chend innenseitig beschichtet bzw. plattiert und/oder die
aullerte Lage 10 des Tragermatrixmantels 2 aus einem
nalkorrosionsbestandigen Edelstahl hergestellt oder
wenigstens entsprechend aulienseitig beschichtet bzw.
plattiert, so Ialt sich die Produktlebensdauer eines Wa-
benkdrpers 1 zuséatzlich steigern.

[0050] Neben seiner hervorragenden Eignung, ther-
misch bedingte Dehnungen viel besser ausgleichen zu
kénnen, zeichnet sich der erfindungsgemafle Waben-
korper 1 aufgrund der vorteilhaften mehrlagen Bauwei-
se seines Tragermatrixmantels 2 insbesondere durch
seine schwingungs- und schallddmpfenden Eigen-
schaften aus.

Bezugszeichenliste
[0051]

Wabenkorper

Tragermatrixmantel

Tragermatrix

glatte Blechfolie der Tragermatrix 3

strukturierte Blechfolie der Tragermatrix 3

zentrale Langsachse des Wabenkorpers 1

Kanale

innerste Lage des Tragermatrixmantels 2

mittlere Lage des Tragermatrixmantels 2
0 &uBerste Lage des Tragermatrixmantels 2
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1 Ende der Blechfolien 4, 5

12  Ende der Blechfolien 4, 5

13  fluideintrittsseitige Stirnseite des Wabenkorpers 1

14  fluidaustrittsseitige Stirnseite des Wabenkdrpers
1

15 fluideintrittsseitiger Verbindungsabschnitt inner-
ste Lage 8 - Tragermatrix 3

16  fluidaustrittsseitiger Verbindungsabschnitt inner-
ste Lage 8 - Tragermatrix 3

17 symmetrischer Verbindungsabschnitt zwischen
den Lagen 8, 9, 10

18 asymmetrischer Verbindungsabschnitt zwischen
den Lagen 8, 9, 10

19  Sicke

20  Zwischenschicht

21 Kompensator

22 Anbindungssicke

L  Axiallange des Wabenkérpers 1 bzw. der Blechfo-
lien 4,5

Patentanspriiche

1. Wabenkorper (1), insbesondere Katalysatortréager-
korper, umfassend einen Tragermatrixmantel (2) fir
eine aus zumindest teilweise strukturierten Blech-
folien (4, 5) geschichtete und/oder gewickelte bzw.
gefaltete Tragermatrix (3) mit einer Vielzahl von fir
ein Fluid durchstrémbaren im wesentlichen zu einer
zentralen Langsachse (6) parallelen Kanalen (7),
wobei der Tragermatrixmantel (2) aus mindestens
zwei einzelnen, glatten, zueinander konzentrisch
angeordneten Lagen (8, 9, 10) aufgebaut ist, wobei
wenigstens zwei Lagen (8, 9) unmittelbar aneinan-
der liegen, dadurch gekennzeichnet, dass die La-
gen (8, 9, 10) des Tragermatrixmantels (2) nur be-
reichsweise in mindestens einem Teilbereich unter-
einander verbunden sind, so dass sie sich um un-
terschiedliche Betrage gegeneinander, insbeson-
dere langsaxial, dehnen kénnen und dass die ein-
zelnen Lagen (8, 9) zumindest in einem Teilbereich
fligetechnisch miteinander verbunden sind, der
sich im wesentlichen an einer Stelle befindet, an
welcher ansonsten die gréRten Schwingungsampli-
tuden auftreten.

2. Wabenkoérper (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Blechfolien (4, 5) Gber ihre
Enden (11, 12) ausschlieB3lich an der innersten La-
ge (8) des Tragermatrixmantels (2) in wenigstens
einem, vorzugsweise benachbart der fluideintritts-
seitigen Stirnseite (13) des Wabenkdorpers (1) lie-
genden, Verbindungsabschnitt (15) verbunden
sind.

3. Wabenkorper (1) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB insbesondere zur Vermeidung
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eines Teleskopierens der Tragermatrix (3) die En-
den (11, 12) der Blechfolien (4, 5) zuséatzlich in ei-
nem weiteren, vorzugsweise benachbart der fluid-
austrittsseitigen Stirnseite (14) des Wabenkdrpers
(1) liegenden, Verbindungsabschnitt (16) mit der in-
nersten Lage (8) verbunden sind.

Wabenkérper (1) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB insbesondere bei Waben-
kérpem (1) mit einer geringen axialen Lange (L),
insbesondere einer Lange (L) von weniger als 60
mm, die Enden (11, 12) der Blechfolien (4, 5) Uber
die gesamte axiale Lange (L) mitderinnersten Lage
(8) des Tragermatrixmantels (2) verbunden sind.

Wabenkdrper (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen
Lagen (8, 9, 10) des Tragermatrixmantels (2) zu-
mindest in Teilbereichen miteinander verschweif3t,
verlotet oder verklebt sind.

Wabenkdrper (1) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die innerste Lage (8) des Tra-
germatrixmantels (2) mit der nachst dulReren Lage
(9) des Tragermatrixmantels (2) und/oder diese (9)
mit der nachst duReren Lage (10) des Tragerma-
trixmantels (2) in einem bezuglich der Langsachse
(6) symmetrisch angeordneten, vorzugsweise etwa
im mittleren Bereich des Wabenkdorpers (1) liegen-
den, Verbindungsabschnitt (17) verbunden sind.

Wabenkdrper (1) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die innerste Lage (8) des
Tragermabrixmantels (2) mit der nachst aulleren
Lage (9) des Tragermatrixmantels (2) und/oder die-
se (9) mit der nachst duReren Lage (10) des Tra-
germatrixmantels (2) in mindestens einem bezlg-
lich der Langsachse (6) asymmetrisch angeordne-
ten Verbindungsabschnitt (18) verbunden ist.

Wabenkérper (1) nach einem der Anspriiche 2 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daR die zwischen
den Lagen (8, 9, 10) des Tragermatrixmantels (2)
angeordneten Verbindungsabschnitte (17, 18) von
den Verbindungsabschnitten (15, 16) der Trager-
matrix (3) mit der innersten Lage (8) raumlich wei-
testmdglich voneinander getrennt sind.

Wabenkdrper (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB mit Ausnahme
der innersten Lage (8) die Lagen (9, 10) des Tra-
germatrixmantels (2) miteinander formschlissig,
vorzugsweise mittels wenigstens jeweils einer Sik-
ke (19), und die so verbundenen Lagen (9,10) mit
der innersten Lage (8) fligetechnisch verbunden
sind.

10. Wabenkorper (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
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14.

15.

16.
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18.

4, dadurch gekennzeichnet, daB alle Lagen (8, 9;
10) des Tragermatrixmantels (2) formschlissig,
vorzugsweise mittels wenigstens jeweils einer Sik-
ke (19), miteinander verbunden sind.

Wabenkdrper (1) nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, daB insbesondere zwi-
schen den beiden dulRersten Lagen (9, 10) des Tra-
germatrixmantels (2) eine diinne, etwa 0,5 bis 0,8
mm dicke, Zwischenschicht (20), vorzugsweise aus
keramischen Material, insbesondere eine Quell-
matte, angeordnet ist.

Wabenkérper (1) nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, daB insbesondere zwi-
schen den beiden dufRersten Lagen (9, 10) des Tra-
germatrixmantels (2) ein im Axialldangsschnitt
schlaufenfomiig ausgebildeter Kompensator (21)
angeordnet ist.

Wabenkdrper (1) nach einem der vorherigen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB zumin-
dest die innerste der Lagen (8, 9, 10) des Trager-
matrixmantels (2) eine kleinere Dicke als das
1,5-fache der Dicke der Blechfolien (4, 5), insbe-
sondere eine kleinere Dicke als das 1,25-fache der
Dicke der Blechfolien (4, 5); vorzugsweise eine et-
wa gleiche Dicke wie die Blechfolien (4, 5), aufwei-
sen.

Wabenkérper (1) nach einem der vorherigen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Lagen
(8,9, 10) des Tragermatrixmantels (2) kleiner/gleich
0,05 mm, insbesondere kleiner/gleich 0,04 mm,
vorzugsweise kleiner /gleich 0,03 mm dick sind.

Wabenkdrper (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die aulerste
Lage (10) axial geringfligig l&nger als die innere(n)
Lage(n) (8, 9) des Tragermatrixmantels (2) ausge-
bildet ist.

Wabenkdrper (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die innerste (8)
und &uBere(n) Lage(n) (9, 10) des Tragermatrix-
mantels (2) gleich lang ausgebildet sind, wobei we-
nigstens die duBerste Lage (10) endseitig jeweils
eine Anbindungssicke (22) aufweist.

Wabenkérper (1) nach Anspruch 15 oder 16, da-
durch gekennzeichnet, da an den stirnseitigen
(13, 14) Enden der duRersten Lage (10) jeweils ein
Konus (23), insbesondere fligetechnisch, angeord-
net ist.

Wabenkérper (1) nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Konus (23) eine solche
Wandstarke dergestalt aufweist, da der aus Lagen
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(8, 9, 10) aufgebaute Tragermatrixmantel (2) stirn-
seitig abgedeckt ist.

Wabenkdrper (1) nach einem der vorherigen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die inner-
ste Lage (8) des Tragermatrixmantels (2) aus einem
heilgaskorrosionsstabilen Edelstahl besteht oder
wenigstens entsprechend innenseitig beschichtet
bzw. plattiert ist und/oder die duerte Lage (10) des
Tragermatrixmantels (2) aus einem nal3korrosions-
bestédndigen Edelstahl besteht oder wenigstens
entsprechend aulienseitig beschichtet bzw. plattiert
ist.

Claims

Honeycomb body (1), in particular a catalyst carrier
body, comprising a carrier matrix shell (2) for a car-
rier matrix (3), said carrier matrix (3) being layered
and/or wound or alternatively folded from at least
partially structured metal foils (4, 5), said carrier ma-
trix (3) having a multiplicity of fluid-conducting pas-
sages substantially parallel to a longitudinal axis
(6), wherein the carrier matrix shell (2) is formed of
at least two individual, smooth, mutually concentric
layers (8, 9, 10), wherein at least two layers (8, 9)
are bearing directly against one another, charac-
terized in that the layers (8, 9, 10) of the carrier
matrix shell (2) only being regionally interconnected
in atleast one region, so that said layers can expand
against one another by mutually different amounts,
said expansion being in particular in a longitudinal
direction, and that the single layers (8, 9) are con-
nected by a joining technique in at least one region,
said region being at a location, at which otherwise
the highest vibrational amplitudes occur.

Honeycomb body (1) according to claim 1, charac-
terized in that the metal foils (4, 5) are connected
via there ends (11, 12) only at the innermost layer
(8) of said carrier matrix shell (2) in at least one con-
necting section (15), said connecting section (15)
being in particular adjacent to the inlet side (13) of
the honeycomb body (1).

Honeycomb body (1) according to claim 2, charac-
terized in that the ends (11, 12) of the metal foils
(4, 5), preferably to prevent telescoping of the car-
rier matrix (3), are additionally connected to the in-
nermost layer (8) in a further connecting section
(16), said further connecting section (16) being dis-
posed in particular adjacent to the fluid outlet side
end (14) of the honeycomb body (1).

Honeycomb body (1) according to claim 2 or 3,
characterized in that the ends (11, 12) of the metal
foils (4, 5) are connected to the innermost layer (8)
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of the carrier matrix shell (2) over the whole axial
length (L), in particular for honeycomb bodies (1)
with a small axial length (L), preferably having a
length (L) of less than 60 mm.

Honeycomb body (1) according to one of claims 1
to 4, characterized in that the single layers (8, 9,
10) of the carrier matrix shell (2) are connected to
one another at least in regions by welding, brazing,
or adhesively bonding.

Honeycomb body (1) according to claim 5, charac-
terized in that the innermost layer (8) of the carrier
matrix shell (2) is connected with the layer (9) being
the next outer layer (9) and/or said next outer layer
(9) with the respective next outer layer (10) of said
carrier matrix shell (2) in the connecting region (17)
being disposed symmetrically with respect to the
longitudinal axis (6), in particular substantially in the
centre region, of the honeycomb body (1).

Honeycomb body (1) according to claim 5 or 6,
characterized in that the innermost layer (8) of the
carrier matrix shell (2) is connected to the next outer
layer (9) of the carrier matrix shell (2) and/or said
next outer layer (9) with the respective next outer
layer (10) of said carrier matrix shell (2) in at least
one connecting region (18), said connecting region
(18) being disposed asymmetrically with respect to
the longitudinal axis (6).

Honeycomb body (1) according to one of claims 2
to 7, characterized in that the connecting regions
(17, 18) being disposed between the layers (8, 9,
10) of said carrier matrix shell (2) are locally sepa-
rated as far as possible from the connecting regions
(15, 16) of the carrier matrix (3) with the innermost
layer (8).

Honeycomb body (1) according to one of claims 1
to 8, characterized in that the layers (9, 10) of the
carrier matrix shell (2) are connected to one another
in a form-fit fashion with the exception of the inner-
most layer (8), in particular by means of at least one
respective bead (19), said connected layers (9, 10)
being connected with the innermost layer (8) by a
joint technique.

Honeycomb body (1) according to one of claims 1
to 4, characterized in that all layers (8, 9 10) of the
carrier matrix shell (2) are connected to one another
in a form-fit fashion, in particular by means of at
least one bead (19) respectively.

Honeycomb body (1) according to claim 9 or 10,
characterized in that in particular between the two
outermost layers (9, 10) of the carrier matrix shell
(2) is disposed a thin intermediate layer (20) having
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a thickness of about 0.5 to 0.8 mm, in particular be-
ing composed of ceramic material, in particular a
swellable mat.

Honeycomb body (1) according to claim 9 or 10,
characterized in that a compensator (21) having
a loop-shaped structure in an axial longitudinal sec-
tion is disposed in particular between the two out-
ermost layers (9, 10) of the carrier matrix shell (2).

Honeycomb body (1) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that at least the
innermost of the layers (8, 9, 10) of the carrier matrix
shell (2) has a thickness being less than 1.5 times
the thickness of the metal foils (4, 5), in particular a
thickness being less than 1.25 times the thickness
of the metal foils (4, 5), in particular having about
the same thickness than the metal foils (4, 5).

Honeycomb body (1) according to one of the pre-
ceding claims; characterized in that the layers (8,
9, 10) of the carrier matrix shell (2) have a thickness
of less or equal to 0.05 mm, in particular a thickness
of lower or equal 0.04 mm, preferably smaller or
equal than 0.03 mm.

Honeycomb body (1) according to one of claims 1
to 14, characterized in that the outermost layer
(10) of the carrier matrix shell (2) is slightly longer
in an axial direction than the inner layer(s) (8, 9) of
the carrier matrix shell (2).

Honeycomb body (1) according to one of claims 1
to 14, characterized in that the innermost (8) and
the outer layer(s) (9, 10) of the carrier matrix shell
(2) have the same length, wherein at least the out-
ermost layer (10) comprises a securing bead (22)
at an end side.

Honeycomb body (1) according to claim 15 or 16,
characterized in that at the end side (13, 14) ends
of the outermost layer (10) a cone (23) is disposed
respectively, in particular by a joining technique.

Honeycomb body (1) according to claim 17, char-
acterized in that the cone (23) has a wall thickness
so that the carrier matrix shell (2) being formed of
layers (8, 9, 10) is covered at the end sides.

Honeycomb body (1) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the innermost
layer (8) of the carrier matrix shell (2) is formed of
a stainless steel being resistant to corrosion regard-
ing hot gases or said innermost layer (8) of the car-
rier matrix shell (2) being at least layered on the in-
ner side or alternatively bonded at the inner side
with a respective layer and/or the outermost layer
(10) of the carrier matrix shell (2) being formed of
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the stainless steel resistant to wet corrosion or be-
ing layered with a respective layer on the outer side
or being bonded correspondingly.

Revendications

Corps en nids d'abeilles (1), notamment corps sup-
port de catalyseur, comportant une enveloppe de
matrice de support (2) pour une matrice de support
(3) empilée et/ou enroulée, respectivement pliée, a
partir de feuilles de téle (4, 5) au moins partielle-
ment structurées, laquelle matrice de support (3) a
une multiplicité de canaux (7) qui peuvent étre tra-
versés par un fluide et qui sont sensiblement paral-
Iéles par rapport & un axe longitudinal central (6),
I'enveloppe de matrice de support (2) étant cons-
truite d'au moins deux couches (8, 9, 10) individuel-
les, lisses et agencées de maniére concentrique
I'une par rapport a l'autre, au moins deux couches
(8, 9) étant directement contigués, caractérisé en
ce que les couches (8, 9, 10) de I'enveloppe de ma-
trice de support (2) ne sont reliées entre elles que
par régions dans au moins une région partielle, de
sorte qu'elles peuvent se dilater de montants diffé-
rents les unes contre les autres, notamment de ma-
niére longitudinale-axiale, et en ce que les couches
(8, 9) individuelles sont reliées réciproquement au
moins dans une région partielle par technique de
jointoiement, laquelle région partielle se trouve sen-
siblement a une position ou a part cela se produi-
sent les amplitudes d'oscillations les plus élevées.

Corps en nids d'abeilles (1) selon la revendication
1, caractérisé en ce que les feuilles de tole (4, 5)
sont reliées par leurs extrémités (11, 12) unique-
ment au niveau de la couche la plus interne (8) de
I'enveloppe de matrice de support (2) dans au
moins une section de liaison (15), qui est de préfé-
rence adjacente de la face frontale du coté d'entrée
du fluide (13) du corps en nids d'abeilles (1).

Corps en nids d'abeilles (1) selon la revendication
2, caractérisé en ce que pour éviter notamment un
télescopage de la matrice de support (3) les extré-
mités (11, 12) des feuilles de téle (4, 5) sont en outre
reliées ala couche la plus interne (8) dans une autre
section de liaison (16) qui est de préférence adja-
cente de la face frontale du coté de sortie du fluide
(14).

Corps en nids d'abeilles (1) selon la revendication
2 ou 3, caractérisé en ce que notamment dans le
cas de corps en nids d'abeilles (1) ayant une petite
longueur axiale (L), notamment une longueur (L) de
moins de 60 mm, les extrémités (11, 12) des feuilles
de tble (4, 5) sont reliées sur toute lalongueur axiale
(L) a la couche la plus interne (8) de I'enveloppe de



10.

1.

17
matrice de support (2).

Corps en nids d'abeilles (1) selon l'une des reven-
dications 1 a 4, caractérisé en ce que les couches
individuelles (8, 9, 10) de I'enveloppe de matrice de
support (2) sont soudées, brasées ou collées les
unes aux autres au moins dans des régions partiel-
les.

Corps en nids d'abeilles (1) selon la revendication
5, caractérisé en ce que la couche la plus interne
(8) de I'enveloppe de matrice de support (2) est re-
liée a la couche extérieure la plus proche (9) de I'en-
veloppe de matrice de support (2) et/ou celle-ci (9)
est reliée a la couche extérieure la plus proche (10)
de I'enveloppe de matrice de support (2) dans une
section de liaison (17) agencée symétriquement
par rapport a I'axe longitudinal (6) et se trouvant de
préférence approximativement dans la région cen-
trale du corps en nids d'abeilles (1).

Corps en nids d'abeilles (1) selon la revendication
5 ou 6, caractérisé en ce que la couche la plus
interne (8) de I'enveloppe de matrice de support (2)
est reliée a la couche extérieure la plus proche (9)
de I'enveloppe de matrice de support (2) et/ou celle-
ci est reliée a la couche extérieure la plus proche
(10) de I'enveloppe de matrice de support (2) dans
au moins une section de liaison (18) agencée asy-
métriguement par rapport a I'axe longitudinal (6).

Corps en nids d'abeilles (1) selon l'une des reven-
dications 2 a 7, caractérisé en ce que les sections
de liaison (17, 18) agencées entre les couches (8,
9, 10) de I'enveloppe de matrice de support (2), sont
séparées aussi loin que possible dans I'espace des
sections de liaison (15, 16) de la matrice de support
(3) avec la couche la plus interne (8).

Corps en nids d'abeilles (1) selon l'une des reven-
dications 1 a 8, caractérisé en ce qu'a I'exception
de la couche la plus interne (8) les couches (9, 10)
de l'enveloppe de matrice de support (2) sont re-
liées réciproquement par conjugaison de formes,
de préférence au moyen d'au moins respective-
ment une moulure (19) et que les couches (9, 10)
reliées de cette fagon sont reliées a la couche la
plus interne (8) par technique de jointoiement.

Corps en nids d'abeilles (1) selon l'une des reven-
dications 1 a 4, caractérisé en ce que toutes les
couches (8, 9; 10) de I'enveloppe de matrice de sup-
port (2) sont liées les unes aux autres par conjugai-
son de formes, de préférence au moyen d'au moins
respectivement une moulure (19).

Corps en nids d'abeilles (1) selon la revendication
9 ou 10, caractérisé en ce qu'une couche intermé-
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

18

diaire (20) mince, d'une épaisseur d'environ 0,5 a
0,8 mm, de préférence en matériau céramique, en
particulier une natte de gonflement, est disposée
notamment entre les deux couches les plus exté-
rieures (9, 10) de I'enveloppe de matrice de support

).

Corps en nids d'abeilles (1) selon la revendication
9 ou 10, caractérisé en ce qu'un compensateur
(21), qui en coupe longitudinale axiale est réalisé
en forme de passant, est agencé notamment entre
les deux couches les plus extérieures (9, 10) de
I'enveloppe de matrice de support (2).

Corps en nids d'abeilles (1) selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce qu'au
moins la couche la plus interne des couches (8, 9,
10) de I'enveloppe de matrice de support (2) a une
épaisseur plus petite que 1,5 fois I'épaisseur des
feuilles de tdle (4, 5), notamment une épaisseur
plus petite que 1,25 fois I'épaisseur des feuilles de
téle (4, 5), de préférence une épaisseur approxima-
tivement égale a I'épaisseur des feuilles de tole (4,
5).

Corps en nids d'abeilles (1) selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que les
couches (8,9, 10) de I'enveloppe de matrice de sup-
port (2) ont une épaisseur plus petite que/égale a
0,05 mm, notamment plus petite que/égale a 0,04
mm, de préférence plus petite que/égale a 0,03
mm.

Corps en nids d'abeilles selon I'une des revendica-
tions 1 a 14, caractérisé en ce qu'axialement la
couche la plus extérieure (10) est réalisée de ma-
niére légérement plus longue que la/les couche(s)
inteme(s) (8, 9) de I'enveloppe de matrice de sup-
port (2).

Corps en nids d'abeilles (1) selon 'une des reven-
dications 1 a 14, caractérisé en ce que la couche
la plus interne (8) et la/les couche(s) extérieure(s)
(9, 10) de I'enveloppe de matrice de support (2) sont
réalisées de maniére a avoir la méme longueur, au
moins la couche la plus extérieure (10) ayant res-
pectivement une moulure de rattache (22) sur le co-
té d'extrémité.

Corps en nids d'abeilles (1) selon la revendication
15 ou 16, caractérisé en ce que respectivement
un cbne (23) est agencé, notamment par technique
de jointoiement, sur les extrémités frontales (13, 14)
de la couche la plus extérieure (10).

Corps en nids d'abeilles (1) selon la revendication
17, caractérisé en ce que le cone (23) a une telle
épaisseur de paroi que l'enveloppe de matrice de



19.
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support (2), construite de couches (8, 9, 10), est re-
couverte frontalement.

Corps en nids d'abeilles (1) selon l'une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que la
couche la plus interne (8) de I'enveloppe de matrice
de support (2) est constituée d'acier fin résistant a
la corrosion par gaz chaud ou est au moins revétue
ou plaquée sur le coté intérieur et/ou la couche la
plus extérieure (10) de l'enveloppe de matrice de
support (2) est constituée d'acier fin résistant a la
corrosion par I'humidité ou est au moins revétue,
respectivement plaquée, de maniére adéquate sur
le coté extérieur.
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