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Beschreibung

QUERVERWEIS AUF ZUGEHORIGE ANMELDUN-
GEN

[0001] Diese Anmeldung beansprucht die Prioritat
der vorlaufigen Patentanmeldung 60/111,353, einge-
reicht am 8. Dezember 1998.

GEBIET DER ERFINDUNG

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Matte,
die als Tragerelement fir zerbrechliche Strukturen in
Abgasbehandlungsvorrichtungen, wie z.B. Katalysa-
toren, Dieselpartikelfiltern und dergleichen, fir die
Behandlung von Abgasen wirkt. Insbesondere betrifft
die vorliegende Erfindung eine amorphe, nicht intu-
meszente bzw. nicht aufblahende, anorganische Fa-
sermatte als Tragerelement fir Niedertemperaturab-
gasbehandlungsvorrichtungen.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0003] Katalysatoranordnungen zur Behandlung
von Abgasen aus Automobil- und Dieselmaschinen
enthalten eine zerbrechliche Struktur, wie z.B. eine
Katalysatortragerstruktur, um den Katalysator zu hal-
ten, der verwendet wird, um die Oxidation von Koh-
lenmonoxid und Kohlenwasserstoffen und die Re-
duktion von Stickoxiden zu bewirken, wobei die zer-
brechliche Struktur innerhalb eines Metallgehauses
angebracht wird. Die zerbrechliche Struktur wird be-
vorzugt aus einem zerbrechlichen Material herge-
stellt, wie z.B. einer Monolithstruktur aus Metall oder
einem zerbrechlichen, feuerfesten Keramikmaterial,
wie z.B. Aluminiumoxid, Siliciumdioxid, Magnesiumo-
xid, Zirkondioxid, Cordierit, Siliciumcarbid und der-
gleichen. Diese Materialien stellen eine skelettartige
Struktur mit einer Vielzahl von winzigen Strémungs-
kanalen bereit. Diese Strukturen kdnnen jedoch, wie
hierin oben erwahnt wurde, sehr zerbrechlich sein
und sind es oftmals. In der Tat kdbnnen diese Mono-
lithstrukturen so zerbrechlich sein, dass geringe Er-
schitterungsbelastungen oder Spannungen ausrei-
chend sind, diese zu brechen oder zu zerbrechen.

[0004] Die zerbrechliche Struktur ist innerhalb eines
Metallgehauses enthalten, mit einem Abstand oder
einer Lucke zwischen der aufieren Oberflache der
zerbrechlichen Struktur und der inneren Oberflache
des Gehauses. Um die zerbrechliche Struktur vor
thermischen und mechanischen Erschitterungen
und anderen, oben genannten Belastungen zu schut-
zen, und auch um eine Warmeisolierung bereitzustel-
len, ist es bekannt, mindestens eine Lage oder
Schicht eines Montage- oder Tragermaterials in die
Licke zwischen der zerbrechlichen Struktur und dem
Gehdause zu legen. Z.B. offenbaren die Anmelder der
US-Patente Nr. 4,863,700, 4,999,168, 5,032,441 und
5,580,532, deren Offenbarung jeweils durch Verweis

aufgenommen wird, Katalysatorvorrichtungen mit ei-
nem Montage- oder Tragermaterial, das innerhalb
der Liicke zwischen dem Gehause und der zerbrech-
lichen Struktur angeordnet ist, und das in der Vorrich-
tung enthalten ist, um die zerbrechliche Struktur zu
schitzen, und sie ansonsten innerhalb des Gehau-
ses an Ort und Stelle zu halten.

[0005] In Niedertemperaturkatalysatoranwendun-
gen, wie z.B. Fahrzeugen, die mit turbogeladenen Di-
rekteinspritzungsdieseln (TDI) angetrieben sind, be-
tragt die Abgastemperatur typischerweise ungefahr
150°C und darf 300°C nie Uberschreiten. Auf dem
Gebiet wurde beobachtet, dass Katalysatoren, die
aus typischen, intumeszenten Matten aufgebaut
sind, mit einer unerwartet hohen Frequenz ausfallen.

[0006] Ein Grund fir diese Ausfalle ist, dass die Ab-
gastemperatur zu niedrig ist, um die intumeszenten
Partikel, typischerweise Vermiculit, auszudehnen.
Dies wurde bei Konvertern festgestellt, die auf unge-
fahr 500°C vorgeheizt wurden, um die intumeszenten
Partikel vorauszudehnen. Wenn sie anschlieend in
der Niedertemperatur-TDI-Anwendung verwendet
wurden, haben es die Matten nicht geschafft, ausrei-
chenden Druck gegen die zerbrechliche Struktur be-
reitzustellen, und sind damit ausgefallen. Es sollte
festgehalten werden, dass Konverter, die in Benzin-
motoren verwendet werden, diesen anfanglichen
Verlust an Haltekraft Gberwinden, wahrend der Kon-
verter sich auf die endguiltige Arbeitstemperatur auf-
heizt, die bis zu 900°C betragen kann. Bei Tempera-
turen oberhalb von 350°C dehnen sich die intumes-
zenten Partikel aus und erhéhen die Haltekraft der
Matte gegenuber der zerbrechlichen Struktur.

[0007] Ein zweiter Grund fir diese Ausfalle ist, dass
organische Bindesysteme, die in den intumeszenten
Mattenprodukten verwendet werden, zerfallen und
einen Verlust in der Haltekraft hervorrufen. Von
Raumtemperatur bis ungefahr 200°C ist der Verlust
an Haltekraft graduell; der Verlust an Haltekraft von
ungefahr 200°C bis ungefahr 250°C verlauft jedoch
schnell, wie in Eig. 3 gezeigt ist.

[0008] Fig. 2 zeigt das Verhalten von intumeszen-
ten Matten im Stand der Technik in einem Test mit
1.000 Durchlaufen bei 300°C mit einer Licke zwi-
schen der zerbrechlichen Struktur und der Hiille von
ungefahr 4,0 bis ungefahr 4,1 mm. Alle Matten wur-
den bei 500°C Uber 1 h vorgeheizt, um das intumes-
zente Material (Vermiculit) vorauszudehnen. In dem
Versuch mit 1.000 Durchlaufen mussen die Matten
einen Druck von Uber 15 psi Uber die gesamte Zeit
aufrechterhalten, um eine angemessene Haltekraft
fur die zerbrechliche Struktur bereitzustellen. Fig. 2
zeigt einen Verlust in der Haltekraft mit einem schlus-
sendlichen Ausfall nach ungeféahr 500 Durchlaufen.
Die in diesem Diagramm dargestellten Daten korre-
lieren gut mit den Ausfallen, die bei Konvertern beo-
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bachtet wurden, die mit herkémmlichen, intumeszen-
ten Montagematten ausgestattet waren, und die in
TDI-Dieselanwendungen verwendet wurden, die bei
mindestens 300°C arbeiten. Der Versuchsablauf und
die spezifischen Ergebnisse dieser Versuche her-
kémmlicher, intumeszenter Matten werden unten de-
tailliert dargelegt.

[0009] Nicht intumeszente Mattensysteme sind im
Stand der Technik bekannt. Fasern, wie z.B. SAFFIL®
(von ICI, GroRbritannien) und MAFTEC® (von Mitsub-
ishi Chemicals, Japan) kénnen verwendet werden,
um zerbrechliche Strukturen zur Verwendung Uber
einen grof3en Temperaturbereich anzubringen. Diese
Erzeugnisse aus lediglich Fasern enthalten kein intu-
meszentes Material, wie z.B. Vermiculit, um die Hal-
tekraft zu verbessern, wahrend der Konverter erhitzt
wird. Diese Matten sind aus polykristallinen Fasern
mit einem hohen Young'schen Modul (gréfier als 20
bis 40 x 10° psi) aufgebaut, die als keramische Fe-
dern arbeiten, um die benétigte Haltekraft gegen die
zerbrechliche Struktur bereitzustellen. Diese Erzeug-
nisse stellen eine angemessene Funktion in turboge-
ladenen Direkteinspritz-(TDI)Dieselkonvertern bereit.

[0010] Historisch wurden diese Erzeugnisse ohne
Zugabe von organischen Bindemitteln trocken aus-
gelegt; als Folge davon ist die Dicke dieser Erzeug-
nisse typischerweise grofer als 18 min, wodurch sie
schwer in Konvertern einzubauen sind, wie in den
oben referenzierten Patenten beschrieben. Des Wei-
teren sind die Kosten dieser Erzeugnisse, verglichen
mit intumeszenten Matten, unerschwinglich hoch.
Kirzlich wurde eine neue Generation dieser Produk-
te mit verbesserter Handhabung und Installation
durch Vakuumverpackung oder durch die Zugabe
von organischen Bindemitteln und manchmal zusatz-
lichem Nahen oder Nadeln, um eine diinnere und fle-
xiblere Matte zu erhalten, bereitgestellt. Eine Dicke
von weniger als 10 mm kann dadurch erreicht wer-
den. Versuche mit diesen Matten der neuen Genera-
tion im Temperaturbereich von 150 bis 300°C haben
niedrigere Haltekrafte als bei den Matten der ersten
Generation gezeigt.

[0011] Das erste solche Produkt dieser neuen Ge-
neration ist im US-Patent Nr. 5,580,532 beschrieben,
das eine flexible, polykristalline Keramikfasermatte
zur Verwendung im Einbau in Katalysatoren, insbe-
sondere nutzlich im Arbeitstemperaturbereich von
750°C bis 1.200°C, beansprucht. Flexibilitdt wird
durch Impragnieren einer Matte mit unterschiedli-
chen organischen Bindemitteln erreicht. Alle diese
Bindemittel, die in diesem Patent referenziert sind,
ergeben jedoch eine Matte mit geringerer Leistung im
Arbeitstemperaturbereich von 150°C bis 300°C eines
TDI-Dieselkonverters. Zufriedenstellende Leistung
kann jedoch nach wie vor aufgrund des hohen
Young'schen Moduls der in diesen Matten verwende-
ten Fasern erzielt werden.

[0012] Die europaische Patentanmeldung EP 0 803
643 offenbart ein Mattenerzeugnis, das aus Mineral-
fasern Uber einen breiten Zusammensetzungsbe-
reich (0 bis 99 Gew.-% ALO,, 1 bis 99,8 Gew.-%
SiO,) hergestellt ist und mit einem Bindemittel gebun-
den wird, um eine diinne, flexible Matte zum Montie-
ren zerbrechlicher Strukturen herzustellen. Die Fa-
sern werden weiter definiert als solche, die vorzugs-
weise Zusammensetzungen im Bereich von 95
Gew.-% AlLO,, oder 75 Gew.-% AlLO, — 25 Gew.-%
SiO, besitzen. Die Anmeldung besagt, dass nur Fa-
sern mit einem hohen Elastizitdtsmodul ausreichen-
de Haltekraft bereitstellen, um die zerbrechlichen
Strukturen zu tragen, wenn sich der Konverter wah-
rend der Verwendung aufheizt und abkuhlt. Es wird
ausgesagt, dass Fasern, die in intumeszenten Mat-
tenerzeugnissen, nach dem Stand der Technik ver-
wendet werden, nicht geeignet sind. Die Anmeldung
beschreibt die Verwendung herkémmlicher, organi-
scher Bindemittel, wie z.B. Acryllatex, fir Anwendun-
gen, bei denen die Temperatur hoch genug ist, um
das Bindemittel auszubrennen, wie z.B. oberhalb von
500°C. Fur Niedertemperaturanwendungen im Be-
reich von 220°C bis 300°C, wie z.B. bei Dieselmoto-
ren, besagt die Anmeldung, dass die herkdmmlichen,
organischen Bindemittel thermisch abgebaut werden
und hart werden. Nach periodischem Warmedurch-
laufen des Konverters ist die ausgehartete Matte
nicht mehr langer in der Lage, ausreichende Halte-
kraft fiir die zerbrechliche Struktur aufrecht zu erhal-
ten und ein Ausfall erfolgt. Die Anmeldung besagt,
dass alternative Bindemittel, die nicht ausharten, wie
z.B. Siliconbindemittel, erfolgreich in diesem Tempe-
raturbereich verwendet werden kénnen.

[0013] In den US-Patenten 4,929,429 und
5,028,397 zeigen die Vergleichsbeispiele, dass sogar
wenn schmelzgeformte, keramische Fasern behan-
delt wurden, um den Perlenanteil (shot content) auf
so wenig wie 5% zu reduzieren, diesen Fasern nach
wie vor die notwendige Elastizitat fehlt, um die zer-
brechliche Struktur in der Konverterhille angemes-
sen zu halten, wie es im US-Patent 5,250,269 be-
schrieben ist. Das Patent 5,250,269 beschreibt, wie
angemessene Elastizitdt durch eine erste Hitzebe-
handlung schmelzgeformter, keramischer Fasern,
wie z.B. CARAFIBER® (Thermal Ceramics, Augusta,
Georgia), erreicht werden kann. Vergleichsbeispiele
von Matten, die mit schmelzgeformten Keramiken
ohne Behandlung durchgefiihrt wurden, sind sowohl
bei Laborversuchen als auch bei Konverterheif3rittel-
versuchen durchgefallen.

[0014] Was in der Industrie bendtigt wird, ist eine
Matte, die in einem durchschnittlichen Mattentempe-
raturbereich von Umgebungstemperatur bis zu min-
destens ungefahr 350°C arbeitet und die in Abgasbe-
handlungsvorrichtungen, wie z.B. TDI-Dieselkataly-
satoren und ahnlichem, ohne Verlust in der Haltekraft
eingebaut werden kann.
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[0015] Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung,
eine Matte bereitzustellen, die Uber einen durch-
schnittlichen Mattentemperaturbereich von Umge-
bungstemperatur bis zu mindestens ungefahr 350°C
arbeitet, wahrend eine Haltekraft von mindestens un-
gefahr 15 psi in Abgasbehandlungsvorrichtungen,
wie z.B. TDI-Dieselkatalysatoren und dergleichen,
beibehalten wird.

[0016] Ein anderes Ziel der vorliegenden Erfindung
ist es, eine Matte bereitzustellen, die ausreichend
dinn und ausreichend flexibel ist, um einfach in Ab-
gasbehandlungsvorrichtungen, wie z.B. TDI-Diesel-
katalysatoren und dergleichen, gehandhabt und ein-
gebaut werden zu kénnen.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0017] Die vorliegende Erfindung stellt eine nicht in-
tumeszente Matte fir die Bereitstellung eines Tra-
gers fur zerbrechliche Strukturen in einer
Niedertemperaturabgasbehandlungsvorrichtung be-
reit, die hochtemperaturresistente, amorphe, anorga-
nische Fasern umfasst, wobei die Fasern einen
Young'schen Modul von weniger als 1,38 x 10° kPa
(20 x 10° psi) und einen geometrischen mittleren
Durchmesser von weniger als ungefahr 5 pm besit-
zen, wobei die Matte wahlweise ein Bindemittel ein-
schlief3t, worin die Matte dahingehend angepasst ist,
um eine Haltekraft von mindestens 103 kPa (15 psi)
Uber einen mittleren Mattentemperaturbereich von
Umgebungstemperatur bis zu mindestens ungefahr
350°C bereitstellt, wobei die Fasern schmelzgeformt
sind und durch Hitzebehandlung nicht nachbearbei-
tet sind, um die Fasern entweder zu annealen oder
zu kristallisieren.

[0018] Die vorliegende Erfindung stellt auch eine
Abgasbehandlungsvorrichtung bereit, die eine zer-
brechliche Tragerstruktur innerhalb eines Gehauses
und ein Tragerelement, das zwischen der zerbrechli-
chen Tragerstruktur und dem Gehause angebracht
ist, enthalt, wobei das Tragerelement eine nicht intu-
meszente Matte umfasst, die hochtemperaturresis-
tente, amorphe, anorganische Fasern umfasst, wo-
bei die Fasern einen Young'schen Modul von weniger
als 1,38 x 10® kPa (20 x 10° psi) und einen geometri-
schen mittleren Durchmesser von weniger als unge-
fahr 5 pm besitzen, wobei die Matte wahlweise ein
Bindemittel einschlief3t, und worin die Matte dahinge-
hend angepasst ist, einen Widerstand gegen Verrut-
schen des Tragerelements in dem Gehause bei einer
Kraft von mindestens ungefahr 60-mal der Erdbe-
schleunigung uber einen durchschnittlichen Matten-
temperaturbereich von Umgebungstemperatur bis zu
ungefahr 350°C bereitzustellen, wobei die Fasern
schmelzgeformt sind und durch Hitzebehandlung
nicht nachbearbeitet sind, um die Fasern entweder
zu annealen oder zu kristallisieren.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0019] Fig. 1 ist eine unvollstandige Aufrissansicht
eines Katalysators gemal der vorliegenden Erfin-
dung.

[0020] Fig. 2 ist ein Diagramm, das das Verhalten
von intumeszenten Matten, die auf 500°C uber 1 h
vorgeheizt wurden, in einem Versuch mit 1.000
Durchgangen bei 300°C mit einer Licke zwischen
der zerbrechlichen Struktur und der Haut von unge-
fahr 4,0 bis etwa 4,1 min zeigt.

[0021] Fig. 3 ist ein Diagramm der relativen Aus-
dehnung der nicht intumeszenten Fasermatten der
vorliegenden Erfindung bei unterschiedlichen Tem-
peraturen, basierend auf unterschiedlichen Bindemit-
teln fur die Fasern.

[0022] Fig. 4 ist ein Diagramm, das das Verhalten
der nicht intumeszenten Fasermatten der vorliegen-
den Erfindung mit unterschiedlichen Bindemitteln,
verglichen mit einer wettbewerbsfahigen, trockenge-
legten, nadelgelochten, keramischen Faserdecke, in
einem Versuch mit 1.000 Durchlaufen bei 300°C mit
einer Lucke von ungeféhr 3,0 bis ungefahr 3,1 min
zeigt.

AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG DER ERFIN-
DUNG

[0023] Die vorliegende Erfindung stellt eine nicht in-
tumeszente Matte fur die Bereitstellung einer Trager-
struktur in einer Niedertemperaturabgasbehand-
lungsvorrichtung bereit. Die Matte umfasst hochtem-
peraturresistente, amorphe, anorganische Fasern
und enthalt wahlweise ein Bindemittel.

[0024] Die Faser der vorliegenden Erfindung kann
auch eine hochtemperaturresistente Faser sein. Un-
ter hochtemperaturresistent wird verstanden, dass
die Faser eine Verwendungstemperatur von bis zu
ungefahr 1.260°C besitzen kann. Die amorphe, anor-
ganische Faser der vorliegenden Erfindung besitzt
einen Young'schen Modul von weniger als ungefahr
1,38 x 108 kPa (20 x 10° psi) und einen geometri-
schen mittleren Durchmesser von weniger als unge-
fahr 5 ym.

[0025] Die Faser umfasst vorzugsweise eine aus ei-
ner amorphen Aluminiumoxid/Siliciumdioxidfaser, ei-
ner Aluminiumoxid/Siliciumoxid/Magnesiumoxid-Fa-
ser (wie z.B. S-2 Glas von Owens Corning, Toledo,
Ohio), Mineralwolle, E-Glasfaser, Magnesiumoxid-Si-
liciumoxidfaser (wie z.B. ISOFRAX™ Fasern von
Unifrax Corporation, Niagara Falls, New York) oder
Calciumoxid-Magnesiumoxid-Siliciumoxidfasern (wie
z.B. INSULFRAX™ Fasern von Unifrax Corporation,
Niagara Falls, New York oder SUPERWOOL™ Fa-
sern von Thermal Ceramics Company).
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[0026] Die Aluminiumoxid/Siliciumdioxidfaser um-
fasst typischerweise von ungefahr 45% bis ungefahr
60% Al,O, und ungeféhr 40% bis ungefahr 55% SiO,;
vorzugsweise umfasst die Faser umgefahr 50%
Al,O, und ungeféhr 50% SiO,. Die Aluminiumoxid/Si-
liciumdioxid/Magnesiumoxid-Glasfaser umfasst typi-
scherweise von ungefahr 64% bis ungefahr 66%
SiO,, von ungefahr 24% bis ungefahr 25% Al,O,, und
von ungefahr 9% bis ungefahr 10% MgO. Die E-Glas-
faser umfasst typischerweise von ungefahr 52% bis
ungefahr 56% SiO,, von ungefahr 16% bis ungefahr
25% CaO, von ungefahr 12% bis ungefahr 16%
AlLLO,, von ungefahr 5% bis ungeféahr 10% B,O,, bis
zu ungefahr 5% MgO, bis zu ungefahr 2% Natriumo-
xid und Kaliumoxid und Spurenmengen von Eiseno-
xid und Fluoriden, mit einer typischen Zusammenset-
zung von 55% SiO,, 15% Al,O,, 7% B,0,, 3% MgO,
19% CaO und Spuren der oben erwahnten Materia-
lien.

[0027] Magnesiumoxid/Siliciumdioxidfasern umfas-
sen typischerweise von ungefahr 69% bis ungefahr
86% SiO,, von ungeféhr 14% bis ungefahr 35% MgO
und von ungefahr 0% bis ungefahr 7% ZrO. Nahere
Informationen uber Magnesiumoxid/Siliciumdioxidfa-
sern kdénnen im US-Patent Nr. 5,874,375 gefunden
werden, das hierdurch durch Verweis aufgenommen
wird. Calciumoxid/Magnesiumoxid/Siliciumdioxidfa-
sern umfassen typischerweise ungefahr 31% CaO,
ungefahr 3% MgO und ungefahr 65% SiO,,.

[0028] Die Matte stellt eine Haltekraft von mindes-
tens 103 kPa (15 psi) Uber einen durchschnittlichen
Mattentemperaturbereich von Umgebungstempera-
tur bis zu mindestens 350°C bereit. Die durchschnitt-
liche Mattentemperatur ist das arithmetische Mittel
der Temperatur Uber die gesamte Matte. Die Halte-
kraft wird Uber den Temperaturbereich der Matte,
wahrend sie von Umgebungstemperatur bis zu min-
destens ungefahr 350°C erhitzt wird, bereitgestellt.

[0029] Eine amorphe Faser ist als eine Faser defi-
niert, die schmelzgeformt ist und die nicht durch Hit-
zebehandlung nachgehandelt ist, um die Faser ent-
weder zu annealen oder zu kristallisieren, sodass sie
im Wesentlichen kristallfrei ist, was bedeutet, dass
keine Kristallinitdt durch R&ntgenstrahldiffraktion
festgestellt werden kann.

[0030] Wahlweise schlie3t die Matte der vorliegen-
den Erfindung ein Bindemittel ein. Geeignete Binde-
mittel schlieRen wassrige oder nicht wassrige Binde-
mittel ein, wobei das bevorzugt verwendete Binde-
mittel jedoch reaktives, thermisch abbindendes Latex
ist, das nach dem Harten ein flexibles Material dar-
stellt, das bis zu mindestens ungefahr 350°C stabil
ist. Bevorzugt werden ungefahr 5% bis ungefahr 10%
Latex verwendet, wobei ungefahr 8% am bevorzug-
testen sind. Die Lésungsstarke des Bindemittels in
dem LOsungsmittel (wenn es verwendet wird) kann

durch herkdmmliche Verfahren, basierend auf der
gewunschten Bindemittelbeladung und der Verar-
beitbarkeit des Bindemittelsystems (basierend auf
der Viskositat, festen Bestandteilen und derglei-
chen), bestimmt werden. Vorzugsweise ist das Bin-
demittel ein Siliconlatex.

[0031] Die Herstellung von Fasern der vorliegenden
Erfindung ist in der US-Patentanmeldung
09/038,243, eingereicht am 11. Marz 1998, beschrie-
ben, welche hierin durch Verweis aufgenommen ist,
mit der Ausnahme, dass in der vorliegenden Erfin-
dung die Fasern nicht hitzebehandelt werden, um die
Faserzusammensetzung zu kristallisieren, und daher
ihre amorphe Struktur beibehalten. Kurz gesagt sind
die Fasern amorphe, anorganische oder glaserne
Fasern, die schmelzgeformt sind. Sie sind bevorzugt
Fasern von hoher chemischer Reinheit (gré3er als
ungefahr 98%) und besitzen vorzugsweise einen
mittleren Durchmesser im Bereich von ungefahr 1 um
bis ungefahr 10 ym, und am bevorzugtesten im Be-
reich von ungefahr 2 bis ungefahr 4 ym. Wahrend es
nicht spezifisch gefordert ist, kbnnen die Fasern auf-
bereitet sein, wie es im Stand der Technik wohlbe-
kannt ist, um eine Faser mit einem Index von gréRer
als 60% zu erhalten, wodurch ausgesagt wird, dass
sie weniger als 40% Perlen und vorzugsweise weni-
ger als 30% Perlen enthalt.

[0032] Abgasbehandlungsvorrichtungen schliel3en
Katalysatoren, Dieselpartikelfilter und d&hnliches ein.
Diese Vorrichtungen enthalten &hnliche Elemente.
Als Beispiel wird ein Katalysator, wie er in Fig. 1 ge-
zeigt ist, hierin beschrieben. Der Katalysator 10
schlief3t ein im Allgemeinen réhrenférmiges Gehause
12, geformt aus zwei Metallteilen, z.B. hochtempera-
turresistentem Stahl, ein. Das Gehause 12 schlief3t
einen Zulauf 14 an der einen Seite und einen Auslass
(nicht gezeigt) an seiner gegenuberliegenden Seite
ein. Der Zulauf 14 und der Auslass sind an ihren au-
Reren Enden geeignet geformt, wodurch sie in die
Leitungen im Abgassystem eines Verbrennungsmo-
tors eingesetzt werden kénnen. Die Vorrichtung 10
enthalt eine zerbrechliche Katalysatortragerstruktur,
wie z.B. einen zerbrechlichen Keramikmonolith 18,
der innerhalb des Gehduses 12 durch ein Tragerele-
ment, wie z.B. eine Matte 20 der vorliegenden Erfin-
dung, getragen und festgehalten wird. Der Monolith
18 schlieBt eine Vielzahl von gasdurchlassigen
Durchlassen ein, die sich axial von seiner Zulaufsei-
tenoberflache am einen Ende zu seiner Auslasssei-
tenoberflache an der gegeniberliegenden Seite er-
strecken. Der Monolith 18 kann aus irgendeinem ge-
eigneten feuerfesten Metall- oder Keramikmaterial in
jeglicher bekannter Art und Ausgestaltung aufgebaut
sein. Monolithen sind Ublicherweise oval oder rund in
ihrem Querschnittsaufbau, wobei andere Gestalten
auch moglich sind.

[0033] In Ubereinstimmung mit der vorliegenden Er-
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findung ist der Monolith von seinem Gehduse durch
einen Abstand oder eine Liicke beabstandet, die ge-
maf der Art und dem Aufbau der verwendeten Vor-
richtung, z.B. einem Katalysator oder einem Dieselp-
artikelfilter, variieren. Diese Licke wird durch ein Tra-
gerelement (oder Montagematte) 20 ausgefiillt, um
eine nachgiebige Halterung fir den keramischen Mo-
nolith 18 bereitzustellen. Das nachgiebige Tragerele-
ment 20 stellt sowohl thermische Isolierung gegenu-
ber der dufleren Umgebung als auch mechanische
Halterung fir die Katalysatortragerstruktur bereit, wo-
durch die zerbrechliche Struktur vor mechanischen
Erschitterungen geschiitzt wird. Das Tragerelement
20 besitzt auch gute Handhabungseigenschaften
und wird leicht wahrend der Herstellung der Vorrich-
tung verarbeitet unter Verwendung seiner Fahigkei-
ten der Beibehaltung eines im Wesentlichen stabilen
und gleichférmigen, minimalen Haltedrucks von min-
destens 103 kPa (15 psi) nach dem Durchlaufen von
1000 mechanischen Durchlaufen bei einer nominel-
len Temperatur von ungefahr 350°C.

[0034] Unter dem Begriff ,Durchlauf" wird verstan-
den, dass die Licke zwischen dem Monolith (das
heil}t, der zerbrechlichen Struktur) und dem Gehause
Uber eine genau bezeichnete Entfernung und mit ei-
ner vorherbestimmten Rate gedffnet und geschlos-
sen wird. Um realistische Bedingungen zu simulie-
ren, wird die Ausdehnung der Liicke zwischen dem
Gehéause und der zerbrechlichen Struktur mit einem
gegebenen Durchmesser durch Berechnung des
Warmeausdehnungskoeffizienten des herkémmli-
chen Gehauses bei einer maximalen Temperatur von
350°C berechnet. Kandidatentragermatten werden
aufgrund ihres Verhaltens in diesem Versuch gegen-
Uber der Einbaudichte charakterisiert. Ein endgulti-
ges Mattenbasisgewicht wird dann ausgewahlt, das
eine minimale Haltekraft (Pmin) von mehr als unge-
fahr 103 kPa (15 psi) nach 1.000 Durchlaufen bereit-
stellen wird. Das Ziel ist es, eine angemessene Hal-
terung bei niedrigsten Kosten bereitzustellen, sodass
das minimale Basisgewicht, das das Erfordernis von
mehr als ungefahr 103 kPa (15 psi) erflllt, ausge-
wahlt wird.

[0035] Fir Aluminiumoxid/Siliciumdioxid-Fasermat-
ten der vorliegenden Erfindung bedeutet dies typi-
scherweise ein Minimumbasisgewicht von mindes-
tens ungefahr 1.200 g/m?, und im Allgemeinen unge-
fahr 1.600 g/m?. Matten mit einem hoéheren Basisge-
wicht stellen verbesserte Haltekraft und damit Sicher-
heitsfaktoren bereit; jedoch zu einem hdheren Preis.
Die Matten der vorliegenden Erfindung besitzen typi-
scherweise eine ungesinterte Mengendichte von
mindestens ungefahr 0,20 g/cm?® oder mehr, und be-
sitzen eine installierte Einbaudichte von ungefahr
0,40 bis ungeféhr 0,75 g/cm?®. Die Matten der vorlie-
genden Erfindung besitzen blicherweise eine nomi-
nelle Dicke von ungefahr 4,5 bis ungefahr 13 mm. Die
nominelle Dicke ist definiert als die Dicke, die unter

einer Kompressionskraft von 4,83 kPa (0,7 psi) ge-
messen wurde.

[0036] Eine Licke von 3 bis 4 min zwischen der zer-
brechlichen Struktur und der Auf3enhaut ist normaler-
weise ausreichend, um angemessene, thermische
Isolierung bereitzustellen und um die Toleranzunter-
schiede der zerbrechlichen Struktur und der Auf3en-
haut zu minimieren. Das Gewicht pro Einheitsflache
(Basisgewicht) der Matte, das benétigt wird, um diese
Licke zu fullen, wird am unteren Ende durch die mi-
nimale Kompressionskraft, um angemessene Halte-
rung der zerbrechlichen Struktur gegeniber dem
Verbrennungsgasdruck und der axialen Beschleuni-
gungskrafte, denen es wahrend des Betriebs unter-
worfen ist, und am oberen Ende durch die Bruchkraft
der zerbrechlichen Struktur begrenzt. Das Basisge-
wicht reicht von ungefahr 1.000 bis ungefahr 3.000
g/m?. Fir eine zerbrechliche Struktur mit einem
Durchmesser von 11,8 cm (4,66 Inch), die durch ein
Tourniquet-Montierverfahren montiert wurden, ist
eine Licke von 3 min angemessen. Die Matte der
vorliegenden Erfindung mit einem nominellen Basis-
gewicht von ungefahr 1.600 g/m? fiihrt zu einer instal-
lierten Einbaudichte von ungefahr 0,53 g/cm?®. Fur
eine Matte mit 1.600 g/m? gemal der vorliegenden
Erfindung wird die Matte eine Dicke von ungeféhr 7
mm besitzen, wodurch einfache Handhabung und In-
stallation wahrend des Zusammenbaus des Konver-
ters, verglichen mit herkdmmlichen, nicht intumes-
zenten Matten, erleichtert wird.

[0037] Bevorzugt stellt die Matte der vorliegenden
Erfindung einen Widerstand gegen Verrutschen des
Tragerelements im Gehause bei einer Kraft von min-
destens ungefahr 60-mal der Erdbeschleunigung be-
reit. Der Widerstand gegen das Verrutschen wird
Uber einen durchschnittlichen Mattentemperaturbe-
reich von Umgebungstemperatur bis zu mindestens
ungefahr 350°C bereitgestellt. Die Matte stellt genu-
gend Kraft zwischen dem Gehause und dem Trage-
relement bereit, um dem Verrutschen des Tragerele-
ments innerhalb des Gehauses entgegenzuwirken
und daher mechanische Erschitterung und Zerbre-
chen der Tragerstruktur zu verhindern.

[0038] Die Montagematte oder das Tragerelement
der vorliegenden Erfindung kann durch bekannte Me-
thoden hergestellt werden. Z.B. werden unter Ver-
wendung eines Papierherstellungsverfahrens anor-
ganische Fasern mit einem Bindemittel vermischt,
um ein Gemisch oder eine Aufschlammung zu bilden.
Jedes Mischhilfsmittel kann verwendet werden, die
faserigen Bestandteile werden jedoch bevorzugt mit
ungefahr 0,25% bis 5% Zusammensetzung oder
Festanteil (0,25 bis 5 Teile Feststoff zu 99,5 bis 95
Teile Wasser) vermischt. Die Aufschlammung kann
dann mit Wasser verdiinnt werden, um die Bildung zu
verbessern, und sie kann schlussendlich mit Ausflo-
ckungsmittel und die Entwasserung zurlickhaltenden
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Hilfschemikalien ausgeflockt werden. Die ausge-
flockte Mischung oder Aufschlammung kann dann
auf eine Papierherstellungsmaschine gebracht wer-
den, um zu einer Lage eines anorganischen Papier
geformt zu werden. Alternativ kdnnen diese Lagen
durch VakuumgieRen der Aufschlammung gebildet
werden. In jedem Fall werden sie typischerweise in
einem Ofen getrocknet. Fur eine ausfihrlichere Be-
schreibung der verwendeten Standardpapierherstel-
lungsverfahren siehe US-Patent Nr. 3,458,329, des-
sen Offenbarung hierin durch Verweis aufgenommen
ist. Dieses Verfahren bricht typischerweise die Fa-
sern wahrend der Verarbeitung. Demgemalf ist die
Lange der Fasern im Allgemeinen ungefahr 0,025 cm
bis etwa 2,54 cm, wenn dieses Verfahren verwendet
wird.

[0039] Des Weiteren kénnen die anorganischen Fa-
sern zu einer Matte oder Lage durch herkdbmmliche
Mittel, wie z.B. Auslegen zum Lufttrocknen, herge-
stellt werden. In diesem Stadium besitzt die Lage
sehr geringe strukturelle Integritat und ist im Verhalt-
nis zu herkdbmmlichen Katalysatoren und Dieselfilter-
montagematten sehr dick. Die resultierende Matte
kann trockengenadelt werden, wie es allgemein im
Stand der Technik bekannt ist, um die Matte zu ver-
dichten und dessen Starke zu erhéhen.

[0040] Wenn die Methode des Auslegens mit
Lufttrocknung verwendet wird, kann die Matte alter-
nativ durch die Zugabe eines Bindemittels zu der
Matte durch Impragnierung verarbeitet werden, um
einen diskontinuierlichen Faserverbundstoff zu bil-
den. Bei dieser Methode wird das Bindemittel nach
der Bildung der Matte zugegeben, eher als das Mat-
ten-Prepreg zu bilden, wie hierin oben mit Verweis
auf die herkémmlichen Papierherstellungsverfahren
erwahnt wurde. Dieses Verfahren der Herstellung der
Matte hilft bei der Beibehaltung der Faserlange durch
reduzieren des Zerbrechens. Im Allgemeinen sind
die Langen der Fasern ungefahr 1 cm bis ungefahr
10 cm, bevorzugt ungefahr 1,25 cm bis ungefahr 7,75
cm, wenn dieses Verfahren verwendet wird.

[0041] Wenn kontinuierliche Faden aus Aluminium-
oxid/Siliciumdioxid/Magnesiumoxid-Glas oder
E-Glas in der nicht intumeszenten Matte der vorlie-
genden Erfindung verwendet werden, kénnen sie
auch zu einem Gewebe verknipft oder verwoben
werden.

[0042] Verfahren zur Impragnierung der Matte mit
dem Bindemittel schlieBen vollstandiges Eintauchen
der Matte in ein flissige Bindemittelsystem, oder al-
ternativ Besprihen der Matte ein. In einem kontinu-
ierlichen Verfahren wird eine anorganische Faser-
matte, die in Rollenform transportiert werden kann,
abgewickelt und z.B. auf einem Foérderband oder
Baumwollstoff vorbei an Sprihduisen, die das Binde-
mittel auf die Matte aufbringen, bewegt. Alternativ

kann die Matte entlang der Sprihdisen Uber Rut-
schen/Gefélle beférdert werden. Das Matte/Binde-
mittel-Prepreg wird dann zwischen Pressrollen hin-
durchgefiihrt, die Uberflissige Flissigkeit entfernen
und das Prepreg auf ungefahr ihre gewlinschte Dicke
verdichten.

[0043] Die verdichtete Faserplatte kann dann durch
einen Ofen geschickt werden, um uberflissiges Lo6-
sungsmittel zu entfernen und, wenn nétig, das Binde-
mittel teilweise auszuharten, um einen Verbundwerk-
stoff zu bilden. Die Trocknungs- und Aushartetempe-
ratur hangt primar von dem verwendeten Bindemittel
und dem Losemittel (wenn verwendet) ab. Der Ver-
bundwerkstoff kann dann fir die Lagerung oder den
Transport entweder geschnitten oder gerollt werden.

[0044] Die Montagematte kann auch im Batchver-
fahren hergestellt werden durch Eintauchen eines
Teils der Matte in ein flissiges Bindemittel, Entfernen
der Faserplatte und Pressen, um Uuberschussige
Flissigkeit zu entfernen, danach Trocknen, um einen
Verbundwerkstoff zu bilden und Lagern oder Zu-
schneiden.

[0045] Unabhangig davon, welche der oben be-
schriebenen Methoden angewandt werden, kann der
Verbundwerkstoff geschnitten werden, z.B. durch
Pragedruck, um Montagematten von exakter Form
und Grole mit reproduzierbaren Toleranzen zu bil-
den. Diese Montagematte 20 zeigt geeignete Hand-
habungseigenschaften, wodurch besagt wird, dass
sie einfach zu handhaben ist und nicht so briichig ist,
um in einer Hand zu zerbréseln, wie Matten, die ohne
Bindemittel hergestellt wurden. Sie kann leicht und
flexibel um die Katalysatortragerstruktur 18 ohne
Brechen darum herum angepasst werden und in das
Katalysatorgehause 12 eingebaut werden, um einen
elastischen Trager fir die Katalysatortragerstruktur
18 zu bilden, mit minimalem oder keinem Spiilen, wie
z.B. durch Extrusion oder Fluss von Uiberschiissigem
Material in den Kantenbereich 16 und stellt einen Hal-
tedruck gegeniiber der Katalysatortragerstruktur 18
von mindestens 103 kPa (15 psi) bei einer nominellen
Temperatur von 350°C nach 1.000 Durchlaufen der
Lickenexpansion bereit.

BEISPIELE
VERGLEICHSBEISPIEL 1

[0046] Fig. 2 zeigt das Verhalten einer intumeszen-
ten Matte des Standes der Technik in einem Versuch
mit 1.000 Durchlaufen bei 300°C mit einer Liicke zwi-
schen der zerbrechlichen Struktur und der Auf3en-
haut von ungefahr 4,0 bis ungefahr 4,1 mm. Alle Mat-
ten wurden bei 500°C Uber 1 h vorgeheizt, um das in-
tumeszente Material (Vermiculit) vorzuexpandieren.
Alle Matten hatten eine anfangliche Einbaudichte von
ungefahr 1,0 g/cm?®. Die Matte, die durch den Kreis,
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den geflillten Kreis bei Pmax und den offenen Kreis
bei Pmin, dargestellt ist, ist eine typische intumeszen-
te Matte, die ungefahr 55 Gew.-% Vermiculit, 38
Gew.-% keramische Faser und 7 Gew.-% organi-
sches Bindemittel enthalt, und ist ein Produkt, das
Typ-100 genannt wird, das durch 3M unter der Marke
INTERAM® hergestellt wird. Die Matte, die durch die
Raute, die geflillte Raute bei Pmax und die offene
Raute bei Pmin, dargestellt ist, ist ein Produkt, das
Typ-200 genannt und auch durch 3M unter dem Mar-
kennamen INTERAM® hergestellt wird. Typ-200 ist
ahnlich zu Typ-100 mit der Ausnahme, dass die Tem-
peratur, bei der die Expansion der Vermiculitpartikel
beginnt, niedriger angegeben ist als die fir die
Typ-100-Matte. Die Matte, die durch das Quadrat,
das gefiillte Quadrat bei Pmax und das offene Qua-
drat bei Pmin, dargestellt ist, ist ein Produkt, das AV2
genannt wird, hergestellt durch Unifrax Corporation
unter der Marke XPE®, und umfasst ungefahr 45
Gew.-% Vermiculit, 48 Gew.-% keramische Faser
und 7% organisches Bindemittel. Das organische
Bindemittel ist in allen drei Produkten ahnlich.

[0047] In diesem Versuch wurden die Proben auf
eine Licke von 4 mm zwischen Quarzstempeln, die
in einer Instron-Versuchsmaschine flir mechanische
Eigenschaften montiert waren, zusammengepresst.
Ein Ofen wurde dann um die Anordnung aus Pro-
be/Stempel installiert. Wahrend die Liicke von 4 mm
beibehalten wurde, wurde der Ofen auf die ge-
wilnschte Temperatur erhitzt, in diesem Fall 500°C,
wahrend die Druckreaktion der Matte gemessen wur-
de. Nach Erreichen von 500°C wurde die Ofentempe-
ratur Uber 1 h konstant gehalten, um alle organischen
Bindemittel zu entfernen und um den Vermiculitparti-
keln zu erlauben, sich vollstandig zu expandieren.
Nach 1 h wurde der Ofen auf Raumtemperatur abge-
kuhlt, wahrend der Abstand bei den Anfangsabstand
von 4 mm blieb. Diese vorkonditionierte Probe wurde
dann erneut auf die gewtinschte Versuchstemperatur
erhitzt, in diesem Fall 300°C. Nach Erreichen von
300°C wurde die Ofentemperatur konstant gehalten
und die Licke wechselte mit einer Geschwindigkeit
von ungefahr 2 mm/min zwischen 4,0 und 4,1 mm,
um die Expansion der Licke aufgrund der Warmeex-
pansion der Hiille in einem realen Konverter wahrend
der Verwendung zu simulieren. Der Druck, der von
der Matte ausgeubt wurde, wurde Uberwacht, wah-
rend die Licke gedffnet und geschlossen wurde.
Pmax ist der Druck der Matte bei 4,0 mm Liicke, wah-
rend Pmin dem Druck der Matte bei 4,1 mm ent-
spricht. Der Versuch wurde nach 1.000 Durchlaufen
beendet.

[0048] Die mechanische Analyse von typischen Ka-
talysatoren hat gezeigt, dass die Matte eine minimale
wirksame Haltekraft von gréRer als 34,5 kPa (5 psi)
beibehalten muss, um die zerbrechliche Struktur da-
ran zu hindern, unter den maximalen Betriebsbedin-
gungen zu verrutschen. Der Reibungskoeffizient von

typischen Montagematten betragt ungefahr 0,33. Da-
her muss die Matte in dem Versuch mit 1.000 Durch-
l&ufen einen Druck von groRer als 103 kPa (15 psi) zu
jeder Zeit beibehalten, um entsprechende Haltekraft
auf die zerbrechliche Struktur bereitzustellen. Fig. 2
zeigt, dass die Matten vom Typ-100 und Typ-200,
dieses Erfordernis von Pmin gréf3er als 103 kPa (15
psi) schon beim ersten Durchlauf nicht erfillen. Nur
die AV2-Matte, quadratisches Symbol, war in der La-
ge, die Haltekraft oberhalb des Minimums von 103
kPa (15 psi) beizubehalten. Sogar diese Matte besal
eine Haltekraft von weniger als 103 kPa (15 psi) nach
dem Vorheizen, was zu einer Fehlfunktion flihren
kénnte. Zusatzliche Versuche der AV2-Matte bei
150°C zeigten, dass der gemessene Pmin weniger
als 34,5 kPa (5 psi) betrug. Die in diesem Schaubild
gezeigten Daten korrelieren gut mit den Ausfallen,
die bei Konvertern beobachtet wurden, die mit her-
kdmmlichen, intumeszenten Montagematten be-
stuckt waren und in TDI-Dieselanwendungen, die bei
weniger als 300°C arbeiteten, verwendet wurden.

BEISPIEL 2

[0049] Die Simulation eines TDI-Dieselkonverters
wurde durch Durchlaufversuche von Matten bei
300°C fiur 1.000 Durchlaufe zwischen einer Licke
von ungefahr 3,0 bis ungefahr 3,1 mm durchgefiihrt.
Die Ergebnisse sind in Fig. 4 gezeigt. Die Proben wa-
ren eine keramische (ungefahr 50% Aluminiumo-
xid/50% Siliciumdioxid) Vergleichs-Faserdecke mit
1.550 g/m?, die nadelgelocht und trockengelegt ist,
wie z.B. ULTRAFELT®, hergestellt durch Thermal Ce-
ramics, Augusta, Georgia, (gezeigt durch eine offene
Raute) und eine Matte mit 1.600 g/m? der vorliegen-
den Erfindung, hergestellt mit einer 50% Aluminium-
dioxid/50% Siliciumdioxidfaser ohne Bindemittel (ge-
zeigt durch ein Dreieck); ein Siliconbindemittel (ge-
zeigt durch ein gefllltes Quadrat); und ein acryli-
sches Bindemittel, das vor dem Einbau nicht ausge-
brannt wurde (gezeigt durch einen gefilliten Kreis).

[0050] Die Matte mit dem Siliconbindemittel um-
fasste 92% einer amorphen Faser, die 50% Al,O, und
ungefahr 50% SiO, mit einem Faserindex von 72%
und 8% eines Siliconlatexbindemittels (DOW COR-
NING #85 Siliconlatex von Dow Corning, Inc., Mid-
land, Michigan) umfasst. Die resultierende Matte hat-
te ein Basisgewicht von 1.600 g/m? und war 7 mm
dick. Wie in Fig. 4 gezeigt, behielten die ULTRA-
FELT® und die Siliconlatexbindemittelmatte eine Hal-
tekraft von groRer als 103 kPa (15 psi) bei.

[0051] Die Matte mit dem acrylischen Bindemittel
war ahnlich zu der Matte mit dem Siliconbindemittel,
wobei das 8% Siliconbindemittel durch 8% HYCAR®
26083 Acryllatex, erhaltlich von B. F. Goodrich,
Brecksville, Ohio, ersetzt wurde. Die Probe hatte wie-
derum ein Basisgewicht von 1.600 g/m? und war un-
gefahr 7 mm dick. Das Bindemittel war nicht vorge-
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brannt und viel daher beim ersten Durchlauf durch.
Eine zweite Probe wurde hergestellt und vor dem
Versuch vorgebrannt. Diese Matte arbeitete ver-
gleichbar mit der Matte mit dem Siliconbindemittel.

BEISPIEL 3
VERSUCH IN EINEM KATALYSATOR

[0052] Ein Konverter mit 4,66" Durchmesser wurde
mit Vergleichsmatten zusammengebaut und in einem
Heilritteltest bei 300°C mit einer Beschleunigung
von 60-facher Erdbeschleunigung (60 g) getestet.
Der Konverter mit einer herkdmmlichen, intumeszen-
ten Matte, bestehend aus ungefahr 55% nicht expan-
diertem Vermiculit, 37% keramischer Faser und 8%
Acryllatexbindemittel, wie z.B. INTERAM® TYP-100
und INTERAM® TYP-200, verloren ihre Haltekraft
und die zerbrechliche Struktur rutschte innerhalb der
Hulle in weniger als 50 h.

[0053] Eine Matte der vorliegenden Erfindung, her-
gestellt mit amorphen Aluminiumoxid/Siliciumdioxid-
fasern und einem Acryllatexbindemittel, das vor dem
Einbau in den Konverter ausgebrannt wurde, wurde
in dem Heilritteltest bei 300°C mit einer Beschleuni-
gung von 60 g getestet und arbeitete Giber 100 h ohne
Ausfall. Auf Untersuchung nach dem Versuch wurde
festgestellt, dass die fragile Struktur in der Hulle fest
eingebaut ist mit keinem relativen axialen Spiel. Es
wurde auch festgestellt, dass die Matte nicht durch
Gaserosion oder andere sichtbare Zerstérung be-
schadigt war.

[0054] Eine Matte der vorliegenden Erfindung, her-
gestellt mit einem Siliconlatexbindemittel, wurde in
dem Heilritteltest bei 300°C mit einer Beschleuni-
gung von 60 g getestet und arbeitete Giber 100 h ohne
Ausfall.

[0055] Wie oben dargestellt, erreicht die vorliegen-
de Erfindung die Ziele der Erfindung. Die vorliegende
Erfindung stellt daher eine nicht intumeszente Matte
zur Verfiigung, die eine amorphe, anorganische Fa-
ser umfasst, die bis zu ungefahr 350°C ohne einen
Verlust in der Haltekraft in Katalysatoren und derglei-
chen arbeitet.

[0056] Es sollte anerkannt werden, dass die vorlie-
gende Erfindung auf die speziellen Ausfilihrungsbei-
spiele, die oben beschrieben wurden, nicht be-
schrankt ist, sondern Variationen, Veranderungen
und gleichwertige Ausfiihrungsformen, die durch die
folgenden Anspriche definiert sind, einschlieft.

Patentanspriiche
1. Nicht intumeszente Matte zur Bereitstellung ei-

nes Tragers fur eine zerbrechliche Struktur in einer
Niedrigtemperatur-Abgasbehandlungsvorrichtung,

die hochtemperaturbestandige, amorphe, anorgani-
sche Fasern umfasst, wobei die Fasern ein
Young'sches Modul von weniger als ungefahr 1,38 x
108 KPa (20 x 10° psi) und einen geometrischen mitt-
leren Durchmesser von weniger als 5 ym aufweisen,
und wobei die Matte wahlweise einen Binder enthalt
und so ausgelegt ist, dass sie eine Haltekraft von
mindestens 103 KPa (15 psi) Uber einen mittleren
Mattentemperaturbereich von Umgebungstempera-
tur bis zu mindestens 350°C aufweist, wobei die Fa-
sern schmelzgeformt sind und durch eine Hitzebe-
handlung heif nachbearbeitet sind, um die Fasern
entweder zu annealen oder zu kristallisieren.

2. Matte nach Anspruch 1, wobei die Faser min-
destens eine ist von einer amorphen Aluminiumo-
xid/Siliziumdioxid-Faser, einer Aluminiumoxid/Silizi-
umdioxid/Magnesiumoxid-Faser, Mineralwolle,
E-Glasfaser, Magnesiumoxid-Siliziumdioxid-Faser
und Calciumoxid-Magnesiumoxid-Siliziumdioxid-Fa-
ser.

3. Matte nach Anspruch 2, wobei die Aluminium-
oxid/Siliziumdioxid-Faser das Faserungsprodukt ei-
ner Schmelze mit von 45% bis 60% Al,O, und von
40% bis 55% SiO, umfasst.

4. Matte nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wo-
bei sie ferner durch mindestens eines der folgenden
gekennzeichnet ist:

a) die Matte besitzt ein Grundgewicht von 1000 bis
3000 g/m?;

b) der Binder in der Matte umfasst ein Silikon-Latex;
c) die Matte, die mit einem Binder gebildet ist, um-
fasst ein Acryl-Latex, welches vor dem Betrieb aus-
gebrannt wird;

d) die Faser in der Matte enthalt weniger als 40%
Perlen;

e) die Matte besitzt eine eingestellte Dichte von 0,40
bis 0,65 g/cm?;

f) die Matte besitzt eine Solldicke von 4,5 bis 13 mm;
und

g) die Matte ist eine genadelte, anorganische Faser-
decke, ein gewirktes Glasgewebe oder ein gewebtes
Glasgewebe.

5. Abgasbehandlungsvorrichtung, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie eine zerbrechliche Trager-
struktur innerhalb eines Gehduses und ein zwischen
der zerbrechlichen Tragerstruktur und dem Gehause
angeordnetes Tragerelement umfasst, wobei das
Tragerelement eine Matte nach einem der Anspriiche
1 bis 4, umfasst, und wobei die Matte so ausgelegt
ist, dass sie eine Bestandigkeit gegenlber Verrut-
schen des Tragerelements in dem Gehause bei einer
Kraft von mindestens 60 mal der Erdbeschleunigung
Uber einen durchschnittlichen Mattentemperaturbe-
reich von Umgebungstemperatur bis zu mindestens
350°C aufweist.
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6. Abgasbehandlungsvorrichtung nach Anspruch
5, wobei die Vorrichtung ein Katalysator zur Verwen-
dung mit einem turbogeladenen Direkteinsprit-
zungs-Dieselmotor ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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