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Beschreibung

Zur Schadstoffreduzierung in Abgasen von Brenn-
kraftmaschinen insbesondere flr Kraftfahrzeuge ist es
bekannt, Abgaskonverter zu verwenden. Derartige Ab-
gaskonverter bestehen aus einem Gehause und einem
oder mehreren im Gehause eingebetteten Monolithen
aus keramischem Werkstoff. Mehrere Monolithen sind
bei diesen Abgaskonvertern in Serie bzw. in Reihe hin-
tereinander geschaltet. Dies bedeutet, daB in Richtung
des Abgasstroms mehrere Monolithen hintereinander
angeordnet sind. Der Abgasstrom mufB beim Ausstré-
men also mehrere Monolithen nacheinander in Abgas-
stromrichtung durchstrémen. Beim Durchstrémen der
s0 in Serie geschalteten Monolithen werden dem Ab-
gasstrom immer mehr Schadstoffanteile entzogen bis
der Abgasstrom so gereinigt ist, da3 er von der Abgas-
anlage an die Umwelt weitergegeben werden kann.

Abgaskonverter sind in der Regel ebenso wie die
gesamte Abgasanlage im Bereich der Bodengruppe ei-
nes Fahrzeugs angeordnet. Infolge dieser Anordnung
im Bereich der Bodengruppe istin der Regel nur ein sehr
begrenzter und haufig in seiner Geometrie problemati-
scher Bauraum vorgegeben. Infolge des hinsichtlich
seines Querschnitts und seiner Abmessungen vorgege-
benen Bauraums ist es nicht moglich, den Monolithen
einstlckig herzustellen. Der aus keramischem Werk-
stoff bestehende Monolith kann oftmals nicht mehr pro-
blemlos in den erforderlichen groBen Stlickzahlen ex-
trudiert oder gebrannt werden.

Bei Abgaskonvertern fur Motoren mit gréBeren
Hubraumen ist deshalb beispielsweise aus der US-A-
4985212, dort Fig. 8 bekannt, die Monolithen aus meh-
reren Elementen zusammenzusetzen. Die Elemente
weisen jeweils einen einfachen und kleinere Flachen-
querschnitte auf und kénnen zu groBvolumigen Mono-
lithen mit komplexeren Querschnittsformen zusammen-
gesetzt werden. BekanntermaBen werden die Elemente
beim Zusammenbau des Monolithen mit entsprechen-
den Klebern fest miteinander verbunden. Als nachteilig
an dieser Lésung wird angesehen, daf3 Gberhaupt ein
Kleber verwendet werden muf3. Dieser Kleber muf in
der Regel eine hohe Temperaturbestandigkeit aufwei-
sen, um den Monolithen auch bei hohen Abgastempe-
raturen noch sicher zusammenzuhalten. AuBerdem
muf sichergestellt sein, daB die physikalischen Eigen-
schaften des Klebers auf die Werkstoffkenndaten des
Tragermaterials gut abgestimmt sind und der Kleber
umweltfreundlich ist.

Ausgehend von diesen Nachteilen liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, einen Abgaskonverter so
Zu gestalten, daf3 der darin einliegende Monolith bzw.
die darin einliegenden Monolithen ohne Verwendung
von Kleber aus Einzelelementen zusammensetzbar
sind. Diese Aufgabe ist durch die Merkmalskombination
des Anspruchs 1 geldst.

Der Monolithblock wird auch beim Abgaskonverter
nach Anspruch 1 aus mehreren Einzelelementen zu-
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sammengesetzt. Die Einzelelemente bilden weiterhin
den Monolithblock. Die Einzelelemente sind zur Bildung
des Monolithblocks gewissermafen parallelgeschaltet
nebeneinander angeordnet. Der Monolith wird also puz-
Zleartig aus Einzelelementen zusammengesetzt. Die
Einzelelemente sind an ihren AuBenflachen zumindest
teilweise mit Quellmattenmaterial belegt. Beiim Konver-
tergehause einliegenden Monolithen quillt das Quell-
mattenmaterial infolge von Hitzeeinwirkung wahrend
des Betriebs der Abgasanlage auf und verspannt die
Einzelelemente gewissermaBen gegeneinander. Das
Quellmattenmaterial fixiert die Einzelelemente gleich-
sam klemmend im Konvertergehduse.

Zur Montage des Abgaskonverters wird der mit
Quellmattenmaterial umwickelte Monolithblock in ein
vorzugsweise aus Blech bestehendes Abgaskonverter-
gehause eingesetzt und das Gehause verschlossen.
Dieses Konvertergehause kann beispielsweise aus
zwei Halbschalen bestehen, die mit Quersicken verse-
hen sind, um auch mehrere Monolithblocke in Serie hin-
tereinander schalten zu kénnen. Die Halbschalen sind
an ihren Offnungsrandern umgebdrdelt zur Bildung von
SchweiBborden. Die Halbschalen werden zur Endmon-
tage des Konvertergehauses einfach im Bereich ihrer
SchweiBBborde miteinander verschweist.

Ebenso ist es denkbar, das Gehause aus einem
Blechstreifen in der sogenannten Wickelbauweise zu
wickeln. Hierbei wird einfach ein Blechstreifen oder eine
Blechtafel um die Umfangsflache des mit der durchge-
henden Quellmatte umwickelten Monolithblocks gewik-
kelt und beispielsweise durch Léten oder SchweiBen
zum Konvertergehause verschlossen. SchlieBlich ist es
auch méglich, ein Konvertergehause nach der Trichter-
bauweise zu verwenden. Hierbei wird der Monolith bzw.
werden die in Serie hintereinandergeschalteten Mono-
lithen in ein zylindrisches Rohr eingebracht. Das zylin-
drische Rohr wird sodann im Bereich seiner Offnungs-
rander mit trichterférmigen Verschllssen verschweif3t.
An die Seiten der Trichter, die dem den Monolithen auf-
nehmenden Zylinder abgewandt sind, sind die Leitun-
gen der Abgasanlage anschlieBbar.

Infolge der im Betrieb des Abgaskonverters auftre-
tenden ProzeBwarme blaht sich die Quelimatte gewis-
sermafBen auf und klemmt den Monolithen im Konver-
tergehause wirksam ein. Derartige Quellmatten sind
ebenfalls aus dem Stand der Technik bekannt.

Vorteilhaft bei der Ausfihrungsform nach Anspruch
2 ist die Doppelfunktion der Quellmatte als Zusammen-
haltteil der den Monolithblock bildenden Einzelelemente
bei der Montage und als Klemmteil fur den Monolith-
block nach dem Einbau und wahrend des Betriebs des
Abgaskonverters.

Die Anspriche 3 und 4 betreffen weitere, hinsicht-
lich ihrer Gebrauchseigenschaften verbesserte Ausfih-
rungsformen der vorbeschriebenen Erfindung. Nach
Anspruch 3 sind auch in den Trennfugen zwischen den
einander benachbarten Berlhrungsflachen der Einzel-
elemente Quellmattenzuschnitte eingebracht. Diese
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Quellmattenzuschnitte quellen infolge der ProzeBwar-
me beim Betrieb des Abgaskonverters ebenfalls auf und
entfalten eine zuséatzliche klemmende Wirkung in bezug
auf die den Monolithen bildenden Einzelelemente. Die-
se MaBnahme bewirkt, daB3 die Einzelelement auch im
Betrieb des Abgaskonverters, insbesondere bei StoB-
und Schockeinwirkung ihre relative Sollage zueinander
nicht verlassen. Die MaBnahmen dienen also zur Struk-
turerhaltung des Monolithblocks.

Die Anbringung von die Elemente véllig umschlie-
Benden, durchgehenden Elementquellmatten ist mon-
tagetechnisch giinstig. Die Einzelelemente kénnen ein-
fach in die Elementquellmatten eingeschoben werden
und damit zu Baugruppen vormontiert werden. Die so
vormontierten Baugruppen werden in einem zweiten Ar-
beitsgang einfach in ihre Sollage zueinander gebracht
und abschlieBend mit der die auBere Umfangsflache
des Monolithblocks umwickelnden durchgehenden
Quellmatte umwickelt.

Die Ausfuhrungsform nach Anspruch 4 erméglicht
es dagegen auch, den Monolithblock dadurch zu bilden,
daB zwei mit einer Elementquelimatte umlaufend um-
wickelte Einzelelemente in eine Geh&usehalbschale
eingelegt werden und die Gehausehalbschale dannver-
schlossen wird. Bei dieser Ausfliihrungsform tbernimmt
die Gehausehalbschale die Zusammenhaltfunktion bei
der Monolithenmontage. Im Montageendzustand quel-
len die Elementquellmatten dann jeweils auf und klem-
men die Einzelelemente derart im Konvertergehause,
dafB die Einzelelemente eine feste und lagesichere
Blockstruktur bilden.

Anspruch 5 betrifft eine bevorzugte GréBenordnung
des Flachengewichts des Quellmattenmaterials.

Die fakultativ auf die Anspriiche 1 bis 5 rickbezo-
genen Anspriiche 6 bis 14 betreffen eine weitere, fir
sich erfinderische Ausflhrungsform der vorliegenden
Erfindung. Im Montageendzustand besteht bei der er-
findungsméaBigen Ausgestaliung des Monolithen die
Gefahr, daB die Quellmatte und/oder die Quellmatten-
zuschnitte und/oder die Elementquellimatten im Bereich
ihrer Stirnseiten durch den Gasstrom erodiert werden
und partikelweise aus dem Monolithblock herausgeldst
werden. Es besteht also das latente Risiko eines Quell-
mattenzerfalls.

Der weiteren, fir sich erfinderischen Ausfihrungs-
form des Konverters liegt deshalb die Aufgabe zugrun-
de, einen Monolithen fiir Abgaskonverter so auszubil-
den, daB er aus Einzelelementen kleberfrei zusammen-
setzbar ist und zugleich eine Erosion des Quellmatten-
materials im Bereich der Stirnkanten wirksam verhindert
ist. Zur Lésung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, im
Bereich der Stimkanten Schutzprofile anzuordnen. Die-
se Schutzprofile sollen die mit Quellmattenmaterial be-
legten Trennfugen zwischen den Einzelelementen ge-
genliber dem Abgasstrom wirksam abschirmen und so
eine Erosion des Quellmattenmaterials verhindern.

Die Anspriiche 7 bis 12 betreffen eine Grundaus-
fahrungsform der Schutzprofile, die Anspriiche 13 und
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14 eine alternative Grundausfihrungsform. Nach An-
spruch 7 sind die Schutzprofile als T-férmige Profilstik-
ke ausgebildet. Die T-férmigen Profilstiicke liegen mit
ihrer T-Basis in den zwischen den Berihrungsflachen
zweier Einzelelemente gebildeten Trennfugen ein und
werden vom ebenfalls im Trennfugenbereich einliegen-
den Quellmattenmaterial festgehalten. Das Quellmat-
tenmaterial dient hier also nicht nur zur Lagesicherung
der Einzelelemente des Monolithen sondern zusatzlich
zur Lagerung der T-férmigen Schutzprofile. Die Anspri-
che 8 und 9 betreffen vorteilhafte Dimensionierungen
der T-férmigen Profilstiicke. Die Dimensionierung der T-
férmigen Profilstlicke nach Anspruch 10 gewahrleistet
einen sparsamen Umgang mit dem Profilmaterial einer-
seits und eine wirksame Abschirmung der Trennfugen
gegeniber dem Abgasstrom andererseits.

Die Anspriche 11 und 12 betreffen die einfache
Verwendung von Profilwinkeln zur Herstellung der T-fér-
migen Profilsticke. Die Profilwinkel weisen hierfir je-
weils rechtwinklig zueinanderstehende Profilschenkel
auf. Die Profilwinkel werden spiegelverkehrt mit zwei
Profilschenkeln aneinander derart fixiert, daB die nicht
aneinanderliegenden Profilschenkel an derselben Seite
zur Bildung der T-Schenkel von der von den beiden an-
einanderliegenden Schenkeln gebildeten Basis abste-
hen. Die Profilwinkel kénnen entweder einzeln in die
Trennfugen eingeschoben sein, um im Montageendzu-
stand vom Druck des Quellmattenmaterials gegenein-
ander geklemmt zu werden. Andererseits ist es auch
méglich, geman Anspruch 12 die die T-Basis bildenden,
aneinanderliegenden Profilschenkel miteinander zu
verbinden, um ein T-Profil vorzufertigen.

Die Anspriche 13 und 14 betreffen als Alternative
zu den T-Profilen einen vorzugsweise aus Stahlblech
gezogenen Abdeckrahmen. Der Abdeckrahmen be-
steht aus Profilstreben, welche nach dieser zweiten
Ausfiihrungsform die T-Profile nach der vorstehend ge-
schilderten ersten Ausfiihrungsform ersetzen oder in ei-
ner Grundform gegebenenfalls erganzen. Die Profilstre-
ben bilden hierbei eine skelettartige Struktur. Diese ske-
lettartige Struktur entspricht der Struktur des durch die
Trennfugen im Bereich der Stimseite des Monolithen
gebildeten Linienzugs. Der als Formteil gebildete Rah-
men ist auf die Stirnseite des Monolithen einfach auf-
schiebbar. Besonders vorteilhaft ist es, die Streben in
sich profiliert auszugestalten, daf3 sich die Streben im
Montageendzustand besonders gut an die Stirnseiten
der Trennfugen anschmiegen und auf diese Weise wirk-
sam ein Eindringen der Abgase in die Trennfugen ver-
hindert wird. Die Verwendung des als Formteil ausge-
bildeten Rahmens bietet sich insbesondere flr die
GrofBserienfertigung an, weil es montagetechnisch sehr
viel einfacher ist, einen einzigen Rahmen auf die Stirn-
seite des Monolithen aufzusetzen, wahrend bei der er-
sten Ausflihrungsform eine Vielzahl von T-férmigen
Profilsticken in die Stirnseite des Monolithen einge-
bracht werden muf3.

Um die Montage des Rahmens zusétzlich zu er-
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leichtern, kann die Stirnseitenstruktur des Monolithen
asymmetrisch ausgebildet sein, um nur eine Aufsetz-
stellung des Rahmens zuzulassen. Zum besseren
Schutz gegen Abgaseinflisse ist es vorteilhaft, die
Stirnkanten der Quellmatte in den Trennfugen zusatz-
lich mit einem Bindemittel aus Glas und/oder Kunststoff
zu tranken und so zu verfestigen.

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht dar-
in, daB sowohl die den Monolithblock bildende Einzel-
elemente als auch der Monolithblock als ganzes belie-
bige geometrische Figuren und Querschnittsformen an-
nehmen kann. Mit den Erfindungen ist es also méglich,
Abgaskonverter in beliebigen Formen und Strukturen zu
fertigen.

Die Erfindungen werden anhand der in den Zeich-
nungsfiguren dargestellien Ausflihrungsbeispiele mit
weiteren Vorteilen und Merkmalen erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf die Stirnseite eines Mono-
lithen,

Fig. 2 eine Darstellung des Schnitts II-Il in Fig. 1,

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Stirnseite eines Ab-
gaskonverters gemaf einer weiteren, altema-
tiven Ausfihrungsform zur Ausfiihrungsform
geman Fig. 1,

Fig. 4 eine Darstellung des Schnitts IV-IV in Fig. 3,

Fig. 5 eine Draufsicht auf einen auf die Stirnseite
des Monolithen aufzusetzenden Abdeckrah-
men,

Fig. 6 eine Darstellung des Schnitts VI-VI in Fig. 5.

Fig. 1 zeigt den aus sechs Keramik-Einzelelemen-
ten 1 zusammengesetzten Monolithen 2. Die Einzelele-
mente sind bei dem in Fig. 1 dargestellten Monolithen
2 segmentartig aneinandergesetzt. Zwischen den ein-
zelnen segmentiérmigen Einzelelementen 1 sind die
Trennfugen 3 angeordnet. Die Einzelelemente 1 liegen
mit ihren Berdhrungsflachen in den Trennfugen 3 jedoch
nicht aneinander. Auf den Berihrungsflachen der Ein-
zelelemente 1 istinderin Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungs-
form né@mlich jeweils ein Quellmattenzuschnitt 4 fixiert.
Jede Trennfuge 3 ist also mittels zweier Quellmattenzu-
schnitte 4 ausgeflllt. Die Einzelelemente 1 liegen mit
ihren Quellmattenzuschnitten 4 folglich aneinander. Die
AuBenkontur des aus den Einzelelementen 1 gebilde-
ten Monolithen 2 ist von der durchgehenden Quelimatte
5 véllig umschlossen. Die Quellmatte 5 schlagt also ei-
nen Kreis um den in Fig. 1 dargestellten Monolithen 2.

Die Keramik-Einzelelemente 1 sind zwischen den
Trennfugen 3 mit - hier in Fig. 1 segmentférmigen - Off-
nungen versehen. Durch diese Offnungen strémt beim
Betrieb des Abgaskonverters der Abgasstrom. Der Ab-
gasstrom stromt also senkrecht zur Zeichenebene der
Fig. 1. In Fig. 1 ist schlieBlich das aus zwei Halbschalen
6 bestehende Konvertergehduse erkennbar. Die beiden
das Konvertergehause bildenden Halbschalen 6 sind im
Bereich der umgebérdelten SchweiBborde 7 miteinan-
der verschweif3t.
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Fig. 2 zeigt wiederum gemaf Schnitt II-1l in Fig. 1
Zwei einander benachbarte Keramik-Einzelelemente 1,
die zwischen den benachbarten Keramik-Einzelele-
menten 1 angeordnete Trennfuge 3 und die in der
Trennfuge 3 einliegenden Quellmattenzuschnitte 4.
Zwischen die Quellmattenzuschnitte 4 ist das T-férmige
Profilstiick 10 eingebracht. Das T-férmige Profilstiick 10
besteht aus der zwischen den Quellmattenzuschnitten
4 einliegenden T-Basis 11 und den beiden zur T-Basis
11 rechtwinklig verlaufenden T-Schenkeln 12. Die bei-
den T-Schenkel 12 Gberdecken im Montageendzustand
die gesamte Breite der Trennfuge 3 in Abstandsrichtung
13. Das Profilstlick 10 ist mit seiner T-Basis 11 zwischen
den Quellmattenzuschnitten 4 eingeklemmt. Die Quell-
mattenzuschnitte 4 klemmen die T-Basis 11 Uber die
Strecke der Klemmtiefe 14 der T-Basis 11 zwischen
sich. Die Klemmtiefe 14 entspricht dem zwischen den
Quellmattenzuschnitten 4 einliegenden Bereich der T-
Basis 11.

Aus Fig. 2 ist des weiteren erkennbar, daf3 das T-
férmige Profilstiick 10 aus zwei rechtwinkligen Profilwin-
keln 15 zusammengesetzt ist. Die Profilwinkel 15 sind
bezogen auf die Symmetrieachse 16 spiegelverkehrt
achsensymmetrisch  zueinander angeordnet. Ein
Schenkel eines Profilwinkels 15 bildet jeweils einen T-
Schenkel 12, wahrend der andere Schenkel die Halfte
der T-Basis 11 bildet.

In Fig. 3 ist wiederum ein aus zwei Halbschalen 6
im Bereich der Schwei3borde 7 zusammengesch-
weiBtes Gehause sichtbar. Im Gehause liegen die bei-
den halbkreisférmigen Keramik-Einzelelemente 1 ein.
Jedes der Keramik-Einzelelemente 1 ist von einer
durchgehenden Elementquellmatte 20 umwickelt. Auch
die Trennfuge 3 zwischen den den Monolithen 2 bilden-
den Einzelelementen 1 ist durch die entsprechenden
Bereiche der Elementquellmatte 20 ausgefillt. Die der
Darstellung der Fig. 2 entsprechende Darstellung in Fig.
4 zeigt nochmals die Substitution der Quellmattenzu-
schnitte 4 in Fig. 2 durch die entsprechende Bereiche
der Elementquellmatten 20 in Fig. 4.

Bei der Ausfihrungsform gemaf Fig. 3 kann noch
eine, in Fig. 3 jedoch nicht dargestellte, den gesamten
Monolithen 2 umgebende Quellmatte 5 vorhanden sein.
Bei dem in Fig. 3 gezeigten Ausflhrungsbeispiel wer-
den die mit den Elementquelimatten 20 umgebenen Ke-
ramik-Einzelelemente in eine Halbschale 6 eingelegt
und die Halbschale 6 wird durch Verschwei3en mit der
zweiten Halbschale 6 zum Konvertergehduse vervoll-
standigt. Die Elementquellmatten 20 verspannen den
Monolithen 2 im Betriebszustand im Konvertergeh&use.

Fig. 5 zeigt den auf die Stirnseite des Monolithen
geman Fig. 3 aufsetzbaren Rahmen 25. Der Rahmen
25 besteht aus den Profilstreben 26 und den zwischen
den Profilstreben angeordneten Offnungen 27 fiir den
Durchtritt des Abgasstroms senkrecht zur Zeichenebe-
ne der Fig. 3 bzw. Fig. 5. Aus Fig. 3 und Fig. 5 ist er-
sichtlich, daB die Kontur des Rahmens 25 der Kontur
der Stirnseite des Monolithen 2 angepaft ist. Infolge
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dieser komplementaren Ausbildung von Rahmen 25
und Monolithen 2 ist der Rahmen 25 auf die in Fig. 3
abgebildete Stirseite des Monolithen 2 einfach auf-
setzbar.

Fig. 6 zeigt hierbei die Profilierung des Rahmens 25
geman Schnitt VI-VI. Die Profilstreben 26 sind hierfir
im Querschnitt schiisselférmig umgebdrdelt. Infolge
dieser Umbédrdelung erhalten die Profilstreben 26 einen
im wesentlichen U-férmigen Querschnitt mit den U-
Schenken 28.

Der Querschnitt der Profilstreben 26 mit den U-
Schenkeln 28 ist in Fig. 4 wiederum gut erkennbar. Aus
der Darstellung der Fig. 4 ist des weiteren erkennbar,
dafB der zwischen den U-Schenken 28 angeordnete Be-
reich der Profilstrebe 26 beim Aufsetzen der Profilstrebe
26 in Aufsetzrichtung 30 auf die Trennfuge 3 in die
Trennfuge 3 leicht hineinragt. Mit anderen Worten
schlieBt die Profilstrebe 26 im Montageendzustand bei
in Aufsetzrichtung 30 aufgesetzter Profilstrebe 26 mit
den Trennfugenkanten 31 bindig ab. Der Bereich der
Profilstrebe 26 zwischen den Trennfugenkanten 31 ragt
in Aufsetzrichtung ein Stuck in die Trennfuge 3 hinein,
so daf ein Eindringen der Abgase in die Trennfuge und
eine Erosion des Quellmattenmaterials der Element-
quellmatten 20 wirksam verhindert ist.

Bezugszeichenliste

1 Keramik-Einzelelement
2 Monolith

3  Trennfuge

4 Quellmattenzuschnitt
5 Quellmatte

6 Halbschale

7  SchweiBborde

10 Profilstiick

11 T-Basis

12 T-Schenkel

13 Abstandsrichtung

14 Klemmtiefe

15 Profilwinkel

16 Symmetrieachse

20 Elementquellmatte

25 Rahmen
26 Profilstrebe
27 Offnung

28 U-Schenkel

30 Aufsetzrichtung
31 Trennfugenkante
Patentanspriiche

1. Abgaskonverter mit mindestens einem aus mehre-
ren parallelgeschalteten, nebeneinander angeord-
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neten Einzelelementen (1) zusammengesetzien
Monolithblock (2),
dadurch gekennzeichnet,

- daB die Einzelelemente (1) an ihren Berlh-
rungsflachen zumindest teilweise mit Quell-
mattenmaterial (4,5,20) belegt sind und

- daB das Quellmattenmaterial (4,5,20) die Ein-
zelelemente (1) im Abgaskonvertergehause zu
einem Monolithblock (2) verspannt.

Abgaskonverter nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
daf die auBere Umfangsflache des Monolithblocks
(2) von einer die Einzelelemente (1) zusammenhal-
tenden, einstickig durchgehenden Quellmatte
(5,20) umwickelt ist.

Abgaskonverter nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,
daf die einander benachbarten Berlihrungsflachen
der Einzelelemente (1) mit Quellmattenzuschnitten
(4) belegt sind.

Abgaskonverter nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,
daf die Mantelflache der Einzelelemente (1) jeweils
von einer durchgehenden Elementquellmatte (20)
umlaufend umwickelt ist.

Abgaskonverter nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daf das Flachengewicht des zur Bildung der Quell-

matte (4,5,20) vorzugsweise mehrlagig aufeinan-

dergelegten Quellmattenmaterials gréBer oder

gleich 1050 g/m?2 ist.

Abgaskonverter insbesondere nach einem der An-
spriche 1 bis 5,

gekennzeichnet durch
Schutzprofile (10,26) an den Stirnkanten

- der Quellmatte (5) und/oder
- der Quellmattenzuschnitte (4) und/oder
- der Elementquellmatte (20).

Abgaskonverter nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

- daB die Schutzprofile T-férmige Profilstiicke
(10) sind und

- daBdie T-férmigen Profilstlicke (10) mit ihrer T-
Basis (11) in den zwischen den Berlhrungsfla-
chen zweier Einzelelement (1) gebildeten
Trennfugen (3) von den aneinanderliegenden
Quellmattenzuschnitten (4) oder Elementquell-
matten (20) gehalten sind.
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Abgaskonverter nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Profilstiicke (10) aus Blechfolie mit einer
Starke von vorzugsweise mindestens 0,2 mm ge-
fertigt sind.

Abgaskonverter nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Klemmtiefe (14) der T-Basis (11) gréBer
oder gleich 5 mm ist.

Abgaskonverter nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Gesamtbreite der beiden vom einen Ende

der T-Basis (11) etwa rechtwinklig abstehende T-

Schenkel (12) die Fugenbreite der Trennfuge (3)

um mindestens 1 mm Ubersteigt.

Abgaskonverter nach einem der Anspriiche 7 bis
10,

dadurch gekennzeichnet,
daB das T-férmige Profilstick (10) aus zwei spie-
gelverkehrt aneinandergesetzten rechtwinkligen
Profilwinkeln (15) zusammengesetzt ist.

Abgaskonverter nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,
daB die aneinanderliegenden Schenkel der Profil-
winkel (15) fest miteinander verbunden sind.

Abgaskonverter nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
gekennzeichnet durch

einen vorzugsweise aus Stahlblech gezogenen, an

den von den Trennfugen gebildeten Linienzug im

Bereich der Stirnseite des Monolithblocks (2) ange-

paBten Abdeckrahmen (25) derart,

- daB die den Rahmen (25) bildenden Profilstre-
ben (26) als Schutzprofile wirksam sind und die
Trennfugen (3) entsprechend abdecken und

- daB die Profilstreben (26) zwischen sich Off-
nungen (27) frei lassen flir den Durchtritt des
Abgasstroms.

Abgaskonverter nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,
daf die Profilstreben (26) zur seitlichen Abdichtung
der Trennfugen (3) profiliert sind.

Claims

An exhaust gas converter with at least one mono-

lithic block (2) composed of several individual ele-

ments (1) which are arranged side by side,
characterized in that

- the individual elements (1) are at least partly
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covered on their contact surfaces by an ex-
panding mat material (4, 5, 20) and

- that the expanding mat material (4, 5, 20) brac-
es the individual elements (1) into a monolithic
block (2) within the converter housing.

An exhaust gas converter according to claim 1,
characterized in that

the outer circumferential surface of the monolithic

block (2) is wrapped round by an integral continu-

ous expanding mat (5, 20) which holds the individ-

ual elements (1) together.

An exhaust gas converter according to claim 2,
characterized in that

the adjoining contact surfaces of the individual ele-

ments (1) are covered by cut expanding mat por-

tions (4).

An exhaust gas converter according to claim 1 or 2,
characterized in that

the cylindrical surface of the individual elements (1)

is in each case peripherally wrapped by a continu-

ous elemental expanding mat (20).

An exhaust gas converter according to one of
claims 1 to 4,

characterized in that
the areal weight of the expanding mat material pref-
erably superposed in several layers for forming the
expanding mat (4, 5, 20) is greater than, or equal to
1050 g/m?2.

An exhaust gas converter in particular according to
one of claims 1 to 5,

characterized by
protective sections (10, 26) on the end faces

- of the expanding mat (5) and/or

- ofthe cut portions (4) of the expanding mat and/
or

- of the elemental expanding mat (20).

An exhaust gas converter according to claim 6,
characterized in that

- the protective sections are T-shaped sections
(10) and

- that the T-shaped sections (10) are held with
their T-base (11) in the planes of separation (3)
formed between the contact surfaces of two in-
dividual elements (1) of the adjoining cut por-
tions (4) of the expanding mat or of the elemen-
tal expanding mats (20).

An exhaust gas converter according to claim 7,
characterized in that
the profiled sections (10) are made of sheet metal
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with a thickness of preferably at least 0.2 mm.

An exhaust gas converter according to claim 7 or 8,
characterized in that

the clamping depth (14) of the T-base (11) is greater

than, or equal to 5 mm.

An exhaust gas converter according to one of
claims 7 to 9,

characterized in that
the overall width of the two T-arms (12), projecting
from one end of the T-base (11) approximately at
right angles, exceeds the gap width of the separa-
tion plane (3) by at least 1 mm.

An exhaust gas converter according to one of
claims 7 to 10,

characterized in that
the T-shaped profiled section (10) is composed of
two rectangular angle sections (15) applied to each
other in a mirror-inverted mode.

An exhaust gas converter according to claim 11,
characterized in that

the abutting arms of the angle sections (15) are rig-

idly connected to each other.

An exhaust gas converter according to one of
claims 1 to 6,

characterized by
a cover frame (25), preferably drawn from sheet
steel, adapted in the zone of the end face of the
monolithic block (2) to the continuous line formed
by the planes of separation, in such a way

- that the profiled bars (26) forming the frame
(25) act as protective sections and appropriate-
ly cover the planes of separation (3) and

- that the profiled bars (26) leave openings (27)
between them for the passing of the exhaust
flow.

An exhaust gas converter according to claim 13,
characterized in that

the profiled bars (26) are shaped for laterally cov-

ering the planes of separation (3).

Revendications

Convertisseur pour gaz d'échappement, compre-
nant au moins un bloc monolithique (2) composé de
plusieurs éléments individuels (1) montés en paral-
1&le,

caractérisé en ce que :

- les éléments individuels (1) sont couverts sur
leur surface de contact au moins partiellement
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par un matériau sous forme de nappe expan-
sée (4, 5, 20), et

- le matériau sous forme de nappe expansée (4,
5, 20) serre les éléments individuels (1) dans
le boitier du convertisseur en un bloc monoli-
thique (2).

Convertisseur de gaz d'échappement, selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que la surface pé-
riphérique extérieure du bloc monolithique (2) est
enveloppée par une nappe expansée (5, 20) conti-
nue et d'une seule piéce qui retient les éléments in-
dividuels (1).

Convertisseur de gaz d'échappement selon la re-
vendication 2, caractérisé en ce que les surfaces
de contact mutuellement voisines des éléments in-
dividuels (1) sont recouvertes de piéces (4) de nap-
pe expansée.

Convertisseurde gaz d'échappement selon 'une ou
l'autre des revendications 1 et 2, caractérisé en ce
que la surface enveloppe des éléments individuels
(1) est enveloppée en périphérie par une nappe ex-
pansée élémentaire continue (20) respective.

Convertisseur de gaz d'échappement selon I'une
des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que le
poids par unité de surface du matériau en nappe
expansée, disposé de préférence en plusieurs cou-
ches superposées pour former la nappe expansée
(4, 5, 20), est supérieur ou égal a 1050 g/m2.

Convertisseurde gaz d'échappement, en particulier
selon l'une des revendications 1 a 5, caractérisé par
des profilés protecteurs (10, 26) au niveau des aré-
tes frontales

- de la nappe expansée (5), et/ou
- des piéces de nappe expansée (4), et/ou
- de la nappe expansée élémentaire (20).

Convertisseur de gaz d'échappement selon la re-
vendication 6, caractérisé en ce que

- les profilés protecteurs sont des éléments pro-
filés (10) en forme de T, et

- les éléments profilés en forme de T (10) sont
maintenus avec latéte (11) du T dans l'interval-
le de séparation (38) formé entre les surfaces de
contact de deux éléments individuels (1), par
les piéces de nappe expansée (4), ou par les
nappes expansées élémentaires (20) reposant
l'une sur l'autre.

Convertisseur de gaz d'échappement selon la re-
vendication 7, caractérisé en ce que les éléments
profilés (10) sont réalisés en une feuille de téle avec
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une épaisseur d'au moins 0,2 mm de préférence.

Convertisseur de gaz d'échappement selon |'une ou
l'autre des revendications 7 et 8, caractérisé en ce
que la profondeur de serrage (14) de la téte (11) du
T est supérieure ou égale & 5 mm.

Convertisseur de gaz d'échappement selon l'une
des revendications 7 a 9, caractérisé en ce que la
largeur totale des deux ailes (12) qui dépassent ap-
proximativement & angle droit d'une extrémité de la
téte (11) du T dépasse d'au moins 1 mm la largeur
de l'intervalle (3).

Convertisseur de gaz d'échappement selon l'une
des revendications 7 & 10, caractérisé en ce que
I'élément profilé (10) en forme de T est composé de
deux équerres profilées (15) disposées a angle
droit et symétriguement inversées l'une contre

|'autre.

Convertisseur de gaz d'échappement selon la re-
vendication 11, caractérisé en ce que les bras en
contact mutuel des équerres profilées (15) sont re-
liés solidairement 'un a l'autre.

Convertisseur de gaz d'échappement selon l'une
des revendications 1 & 6, caractérisé par un cadre
de couverture (25), de préférence embouti en tdle
d'acier, et adapté au tracé formé par les intervalles
de séparation dans la région de la face frontale du
bloc monolithique (2), de telle maniére que :

- les montants de profilés (26) qui forment le ca-
dre (25) font office de profilés protecteurs et
couvrent de fagon correspondante les interval-
les de séparation (3), et

- les montants de profilés (26) laissent entre eux
des ouvertures (27) libres pour la traversée du
flux de gaz d'échappement.

Convertisseur de gaz d'échappement selon la re-
vendication 13, caractérisé en ce que les montants
de profilés (26) sont profilés en vue de |'étanche-
ment latéral des intervalles de séparation (3).
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