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(54) ABSTÜTZBAUGRUPPE ZUR ABSTÜTZUNG EINES IN EINEM GEHÄUSE AUFGENOMMENEN 
ABGASBEHANDLUNGSELEMENTS

(57) Eine Abstützbaugruppe zur Abstützung eines in
einem Gehäuse (12) aufgenommenen Abgasbehand-
lungselements (14) einer Abgasbehandlungseinheit (10)
für eine Abgasanlage einer Brennkraftmaschine umfasst
einen an einem Gehäuse (12) einer Abgasbehandlungs-
einheit (10) festzulegenden, eine Baugruppenmittenach-
se (M) ringartig umgebenden Tragekörper (26) und we-
nigstens ein an dem Tragekörper (26) getragenes, fle-
xibles Abstützelement (32), wobei das Abstützelement
(32) eine Abgasbehandlungselement-Abstützseite (36)

zur Abstützwechselwirkung mit einem Abgasbehand-
lungselement (14) aufweist, wobei der Tragekörper (26)
einen das Abstützelement (32) an einer von der Abgas-
behandlungselement-Abstützseite (36) abgewandten
Tragekörper-Abstützseite wenigstens teilweise radial
übergreifenden Radialschenkel (28) aufweist, wobei das
Abstützelement (32) mit seiner Tragekörper-Abstützsei-
te am Radialschenkel (28) bezüglich des Tragekörpers
(26) nach radial innen verlagerbar abgestützt ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Abstütz-
baugruppe, mit welcher bei einer Abgasbehandlungsein-
heit für eine Abgasanlage einer Brennkraftmaschine ein
in ein Gehäuse der Abgasbehandlungseinheit eingesetz-
tes Abgasbehandlungselement in definierter axialer Po-
sitionierung bezüglich des Gehäuses abgestützt und so-
mit gegen axiale Bewegung festgehalten werden kann.
Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Herstellen
einer Abgasbehandlungseinheit unter Verwendung einer
derartigen Abstützbaugruppe.
[0002] Eine derartige Abstützbaugruppe wird, nach-
dem ein oder mehrere Abgasbehandlungselemente in
einem in Richtung einer Gehäuselängsachse langge-
streckten Gehäuse angeordnet worden sind, anschlie-
ßend an ein derartiges Abgasbehandlungselement in
das Gehäuse eingesetzt und im Allgemeinen durch Ver-
schweißen an dem Gehäuse festgelegt, so dass an zu-
mindest einer axialen Seite ein derartiges Abgasbehand-
lungselement gegen axiale Bewegung bezüglich des Ge-
häuses festgehalten ist.
[0003] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Abstützbaugruppe für ein Abgasbehandlungsele-
ment einer Abgasbehandlungseinheit für eine Brenn-
kraftmaschine sowie ein Verfahren zur Herstellung einer
Abgasbehandlungseinheit vorzusehen, bei welchen bei
zuverlässiger Abstützwirkung die Gefahr einer Beschä-
digung eines abzustützenden Abgasbehandlungsele-
ments ausgeschlossen werden kann.
[0004] Gemäß einem ersten Aspekt der vorliegenden
Erfindung wird diese Aufgabe gelöst durch eine Abstütz-
baugruppe zur Abstützung eines in einem Gehäuse auf-
genommenen Abgasbehandlungselements einer Ab-
gasbehandlungseinheit für eine Abgasanlage einer
Brennkraftmaschine gemäß Anspruch 1. Die erfindungs-
gemäße Abstützbaugruppe umfasst einen an einem Ge-
häuse einer Abgasbehandlungseinheit festzulegenden,
eine Baugruppenmittenachse ringartig umgebenden
Tragekörper und wenigstens ein an dem Tragekörper
getragenes, flexibles Abstützelement, wobei das Abstüt-
zelement eine Abgasbehandlungselement-Abstützseite
zur Abstützwechselwirkung mit einem Abgasbehand-
lungselement aufweist, wobei der Tragekörper einen das
Abstützelement an einer von der Abgasbehandlungse-
lement-Abstützseite abgewandten Tragekörper-Ab-
stützseite wenigstens teilweise radial übergreifenden
Radialschenkel aufweist, wobei das Abstützelement mit
seiner Tragekörper-Abstützseite am Radialschenkel be-
züglich des Tragekörpers nach radial innen verlagerbar
abgestützt ist.
[0005] Bei der erfindungsgemäßen Abstützbaugruppe
ist durch die Ausgestaltung des ringartigen Tragekörpers
die Möglichkeit einer Relativbewegung zwischen dem
Tragekörper und dem daran getragenen bzw. sich ab-
stützenden Abstützelement gegeben. Dadurch werden
beispielsweise durch unterschiedliche thermische Be-
lastungen entstehende Radialrelativbewegungen zwi-

schen dem Abstützelement und dem durch dieses axial
abgestützten Abgasbehandlungselement vermieden,
welche insbesondere bei Ausgestaltung eines derartigen
Abgasbehandlungselements mit Keramikmaterial zu ei-
ner Beschädigung des Abgasbehandlungselements,
beispielsweise durch Abbrechen von Materialbereichen
am Außenumfang führen können. Derartige Relativbe-
wegungen in radialer Richtung können zwischen dem
Abstützelement und dem Tragekörper auftreten, da das
Abstützelement durch den Tragekörper grundsätzlich
nicht gegen Bewegung nach radial innen blockiert ist.
[0006] Um über den Umfang eine gleichmäßige Ab-
stützwirkung bereitstellen zu können, kann das Abstütz-
element ringartig ausgebildet sein.
[0007] Ein Zusammenhalt zwischen dem Abstützele-
ment und dem Tragekörper kann beispielsweise dadurch
erreicht werden, dass das Abstützelement durch radiale
Presspassung oder/und Materialschluss an dem Trage-
körper gehalten ist. Durch die radiale Presspassung ist
das Abstützelement durch Reibschluss an dem Außen-
schenkel gegen Herausfallen aus dem Tragekörper ge-
halten. Wenn alternativ oder zusätzlich ein Material-
schluss vorgesehen sein soll, ist dieser so gewählt, dass
eine radiale Relativbewegung zwischen dem Tragekör-
per und dem Abstützelement im Wesentlichen nicht be-
hindert ist. Beispielsweise kann ein derartiger Material-
schluss auf wenige, beispielsweise zwei oder drei, in Um-
fangsabstand zueinander liegende Verbindungspunkte
zwischen dem Tragekörper und dem Abstützelement be-
schränkt sein, in welchen der Materialschluss durch Ver-
klebung oder Verschweißen oder Verlöten vorgesehen
ist.
[0008] Für eine thermisch stabile und gegen Abgas re-
sistente Ausgestaltung wird vorgeschlagen, dass das
Abstützelement mit Drahtmaterial, vorzugsweise als
Drahtgeflecht, Drahtgewebe oder Drahtgestrick, aufge-
baut ist.
[0009] Wenn der Radialschenkel das Abstützelement
an seiner Tragekörper-Abstützseite radial im Wesentli-
chen vollständig übergreift, ist für eine stabile Unterstüt-
zung des Abstützelements selbst gesorgt. Wenn weiter
vorgesehen ist, dass der Radialschenkel über das Ab-
stützelement nach radial innen im Wesentlichen nicht
hervorsteht, kann ein maximaler zur Durchströmung mit
Abgas freigegebener Strömungsquerschnitt erreicht
werden. Das Vermeiden des Blockierens des Abstütze-
lements gegen Bewegung nach radial innen durch den
Tragekörper kann bei einer baulich einfach zu realisie-
renden Ausgestaltung dadurch erreicht werden, dass der
Radialschenkel das Abstützelement an seiner radialen
Innenseite nicht axial übergreift. Das heißt, dass vom
Radialschenkel keine die Bewegung des Abstützele-
ments nach radial innen behindernden Abschnitte in axi-
aler Richtung, also das Abstützelement axial übergrei-
fend hervorstehen.
[0010] Zum Bereitstellen einer stabilen Struktur kann
der Tragekörper einen Außenschenkel aufweisen, wobei
der Radialschenkel bezüglich des Außenschenkels an-
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gewinkelt ist und vom Außenschenkel sich nach radial
innen erstreckt. Mit einer derartigen Struktur, bei welcher
der Tragekörper nur zwei Schenkel, also den Außen-
schenkel und den Radialschenkel aufweist, können in
einfacher Art und Weise Abschnitte am Tragekörper ver-
mieden werden, die eine Bewegung des Abstützele-
ments bezüglich des Radialschenkels nach radial innen
behindern könnten.
[0011] Der Tragekörper kann mit dem Radialschenkel
und dem Außenschenkel ein L-förmiges oder V-förmiges
Längsschnittprofil aufweisen.
[0012] Zum Bereitstellen einer ausreichenden axialen
Verformbarkeit des Abstützelements bei stabiler Aufnah-
me des Abstützelements im Tragekörper kann der Au-
ßenschenkel das Abstützelement radial außen axial, vor-
zugsweise nicht vollständig, übergreifen.
[0013] Bei einer alternativen Ausgestaltung kann der
Außenschenkel sich vom Radialschenkel in einer Rich-
tung axial vom Abstützelement weg erstreckten so dass
radial außen keine Abschnitte des Tragekörpers in den
zwischen einem abgestützten Abgasbehandlungsele-
ment und einem dieses aufnehmenden Gehäuse gebil-
deten Zwischenraum eingreifen. Angepasst an die Form-
gebung eines Gehäuses einer Abgasbehandlungsein-
heit kann der Tragekörper derart ausgebildet sein, dass
der Außenschenkel sich im Wesentlichen axial erstreckt
oder sich vom Radialschenkel axial weg und nach radial
innen erstreckt.
[0014] Abhängig von der erforderlichen Verformbar-
keit des Abstützelements kann der Außenschenkel an
einer radialen Außenseite des Abstützelements anliegen
oder zur radialen Außenseite des Abstützelements einen
radialen Abstand aufweisen.
[0015] Die Erfindung betrifft ferner eine Abgasbehand-
lungseinheit für eine Abgasanlage einer Brennkraftma-
schine, umfassend ein in Richtung einer Gehäuselängs-
achse langgestrecktes Gehäuse und wenigstens ein in
dem Gehäuse durch wenigstens eine erfindungsgemäße
Abstützbaugruppe in Richtung der Gehäuselängsachse
axial abgestütztes, von Abgas durchströmbares Abgas-
behandlungselement.
[0016] Gemäß einem weiteren Aspekt wird die ein-
gangs genannte Aufgabe gelöst durch ein Verfahren zur
Herstellung einer Abgasbehandlungseinheit für eine Ab-
gasanlage einer Brennkraftmaschine gemäß Anspruch
9, wobei eine mit dem Verfahren hergestellte Abgasbe-
handlungseinheit ein in Richtung einer Gehäuselängs-
achse langgestrecktes Gehäuse und wenigstens ein in
dem Gehäuse durch wenigstens eine erfindungsgemäße
Abstützbaugruppe in Richtung der Gehäuselängsachse
axial abgestütztes, von Abgas durchströmbares Abgas-
behandlungselement umfasst. Dieses Verfahren um-
fasst die Maßnahmen:

a) Bereitstellen des in Richtung einer Gehäuse-
längsachse langgestreckten Gehäuses und wenigs-
tens eines in dem Gehäuse aufzunehmenden Ab-
gasbehandlungselem ents,

b) Einschieben des wenigstens einen Abgasbe-
handlungselements in Richtung der Gehäuselängs-
achse in das Gehäuse und Positionieren des we-
nigstens einen Abgasbehandlungselements in dem
Gehäuse derart, dass das wenigstens eine Abgas-
behandlungselement im Wesentlichen an einer axi-
alen Einbauposition in dem Gehäuse gehalten ist,

c) Positionieren einer erfindungsgemäß aufgebau-
ten Abstützbaugruppe in dem Gehäuse an wenigs-
tens einer axialen Stirnseite des wenigstens einen
Abgasbehandlungselements derart, dass das Ab-
stützelement der Abstützbaugruppe mit seiner Ab-
gasbehandlungselement-Abstützseite in Anlage an
einem radial äußeren Randbereich der axialen Stirn-
seite kommt.

[0017] Um das Einführen des wenigstens einen Ab-
gasbehandlungselements bzw. auch einer erfindungs-
gemäßen Abstützbaugruppe zu erleichtern, kann bei der
Maßnahme

a) das Gehäuse in wenigstens einem axialen End-
bereich sich zu einem axialen Ende des Gehäuses
hin radial erweiternd bereitgestellt werden. Ein der-
artiger radial sich erweiternder axialer Endbereich
stellt somit eine Einführschräge bereit.

[0018] Für eine stabile und gleichmäßige Halterung
der wenigstens einen Abgasbehandlungseinheit in dem
Gehäuse wird weiter vorgeschlagen, dass bei der
Maßnahme a) das Gehäuse in einem die wenigstens ei-
ne Abgasbehandlungseinheit in ihrer Einbauposition auf-
nehmenden Längenabschnitt mit im Wesentlichen zylin-
drischer Gestalt bereitgestellt wird.
[0019] Bei der Maßnahme a) kann das Gehäuse mit
einem ersten Gehäuseteil zur Aufnahme des wenigstens
einen Abgasbehandlungselements und wenigstens ei-
nem zweiten Gehäuseteil zur Aufnahme einer Abstütz-
baugruppe bereitgestellt werden.
[0020] Bei einer eine mechanische Belastung des we-
nigstens einen Abgasbehandlungselements minimieren-
den Vorgehensweise kann bei der Maßnahme b) das
wenigstens eine Abgasbehandlungselement mit einer
flexiblen Haltestruktur, vorzugsweise Fasermatte, umge-
ben werden und mit der diese umgebenden flexiblen Hal-
testruktur in das Gehäuse derart eingeschoben werden,
dass das wenigstens eine Abgasbehandlungselement
durch radiale Kompression der flexiblen Haltestruktur in
dem Gehäuse im Wesentlichen in seiner Einbauposition
gehalten wird.
[0021] Für eine definierte Abstützwirkung in axialer
Richtung kann bei der Maßnahme c) die Abstützbaugrup-
pe derart in das Gehäuse eingesetzt werden, dass deren
Abstützelement unter axialer Kompression an der Stirn-
seite des wenigstens einen Abgasbehandlungselements
anliegt.
[0022] Um bereits beim Einsetzen einer Abstützbau-
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gruppe in das Gehäuse diese Abstützbaugruppe stabil
und in fest vorgegebener Position bezüglich des Gehäu-
ses arretieren zu können, wird vorgeschlagen, dass bei
der Maßnahme c) die Abstützbaugruppe derart in das
Gehäuse eingesetzt wird, dass deren Trageelement un-
ter radialer Presspassung in dem Gehäuse gehalten
wird.
[0023] Eine gleichmäßige Belastung bei der Wechsel-
wirkung einer Abstützbaugruppe mit einem Abgasbe-
handlungselement kann dadurch erreicht werden, dass
bei der Maßnahme c) die Abstützbaugruppe derart in das
Gehäuse eingesetzt wird, dass deren Abstützelement
bezüglich der Stirnseite des wenigstens einen Abgasbe-
handlungselements nach radial außen hervorsteht.
[0024] Wird das Gehäuse mit dem ersten und wenigs-
tens einem zweiten Gehäuseteil bereitgestellt, kann bei
der Maßnahme b) das wenigstens eine Abgasbehand-
lungselement in das erste Gehäuseteil eingesetzt wer-
den, und bei der Maßnahme c) kann eine Abstützbau-
gruppe in wenigstens ein zweites Gehäuseteil eingesetzt
werden oder an der axialen Stirnseite anliegend positio-
niert werden und darauf folgend das zweite Gehäuseteil
am ersten Gehäuseteil derart positioniert werden, dass
die Abstützbaugruppe in Anlage an dem radial äußeren
Randbereich der axialen Stirnseite kommt oder/und ge-
halten wird.
[0025] Bei dem Verfahren kann ferner eine Maßnahme
d) vorgesehen sein zum Festlegen des Tragekörpers an
dem Gehäuse. Wird bei der Maßnahme c) die wenigs-
tens eine Abstützbaugruppe in das Gehäuse bzw. Ge-
häuseteil eingesetzt, in welchem auch das wenigstens
eine Abgasbehandlungselement aufgenommen ist, wird
die Maßnahme d) nach der Maßnahme c) durchgeführt.
Wird bei der Maßnahme c) die wenigstens eine Abstütz-
baugruppe in ein zweites Gehäuseteil eingesetzt, wäh-
rend das wenigstens eine Abgasbehandlungselement
bei der Maßnahme b) in das erste Gehäuseteil eingesetzt
worden ist, wird die Maßnahme d) im Zuge der Maßnah-
me c) durchgeführt, nachdem eine Abstützbaugruppe in
ein diese aufnehmendes zweites Gehäuseteil eingesetzt
worden ist und bevor dieser Verbund aus zweitem Ge-
häuseteil und Abstützbaugruppe an dem das wenigstens
eine Abgasbehandlungselement bereits enthaltenden
ersten Gehäuseteil positioniert und vorzugsweise damit
fest verbunden wird.
[0026] Bei der Maßnahme d) kann der Tragekörper
durch Materialschluss, beispielsweise Verschweißen, an
dem Gehäuse festgelegt werden.
[0027] Für eine einfache Durchführung des Verfahrens
und zum Vermeiden einer übermäßigen thermischen
und damit auch mechanischen Belastung eines Abgas-
behandlungselements beim Festlegen des Tragekör-
pers am Gehäuse kann bei der Maßnahme d) der Tra-
gekörper durch eine Mehrzahl von in Umfangsrichtung
mit Abstand zueinander gebildeten Materialschlussbe-
reichen an dem Gehäuse festgelegt werden.
[0028] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend mit
Bezug auf die beiliegenden Figuren beschrieben, in wel-

chen

Fig. 1 eine Phase eines Herstellungsverfahrens zeigt,
in welcher eine Abstützbaugruppe auf ein in ei-
nem Gehäuse einer Abgasbehandlungseinheit
gehaltenes Abgasbehandlungselement zu be-
wegt wird;

Fig. 2 eine Phase des Herstellungsverfahrens zeigt,
in welcher die Abstützbaugruppe an dem Ab-
gasbehandlungselement axial anliegend in das
Gehäuse eingesetzt ist;

Fig. 3 eine Phase des Herstellungsverfahrens zeigt,
in welcher die Abstützbaugruppe an dem Ge-
häuse durch Verschweißen festgelegt wird;

Fig. 4 in prinzipartiger Darstellung eine alternative
Ausgestaltungsart einer Abstützbaugruppe in
einer Abgasbehandlungseinheit;

Fig. 5 eine der Fig. 4 entsprechende Darstellung einer
weiteren alternativen Ausgestaltungsart;

Fig. 6 eine der Fig. 4 entsprechende Darstellung einer
weiteren alternativen Ausgestaltungsart;

Fig. 7 eine der Fig. 4 entsprechende Darstellung einer
weiteren alternativen Ausgestaltungsart.

[0029] Die Fig. 1 zeigt eine Phase eines Verfahrens
zur Herstellung einer Abgasbehandlungseinheit 10 für
eine Abgasanlage eine Brennkraftmaschine. Eine derar-
tige Abgasbehandlungseinheit umfasst ein Gehäuse 12
mit einem beispielsweise rohrartigen und in Richtung ei-
ner Gehäuselängsachse L langgestreckten Gehäuseteil
13, in welchem ein Abgasbehandlungselement 14 durch
eine dieses umgebende flexible Haltestruktur 16 gehal-
ten ist. Das Abgasbehandlungselement 14 kann bei-
spielsweise einen mit Keramikmaterial aufgebauten Mo-
nolithen umfassen, der mit poröser Struktur bereitgestellt
ist und somit für Abgas durchströmbar ist. An seiner die
poröse Struktur bereitstellenden Oberfläche kann das
Abgasbehandlungselement mit katalytisch wirksamem
Material aufgebaut oder/und beschichtet sein, um in der
Abgasbehandlungseinheit 10 eine katalytische Reakti-
on, beispielsweise eine selektive katalytische Reduktion,
durchzuführen. Die flexible Haltestruktur 16 kann bei-
spielsweise eine um den Außenumfang des Abgasbe-
handlungselements 14 gewickelte Fasermatte umfas-
sen, welche zwischen dem Abgasbehandlungselement
14 und dem Gehäuse 12 bzw. dessen Gehäuseteil 13
unter radialer Kompression gehalten ist und somit das
Abgasbehandlungselement 14 in definierter Position im
Gehäuse 12 hält.
[0030] Bei der Herstellung einer derartigen Abgasbe-
handlungseinheit 10 wird zunächst das Gehäuse 12 mit
seinem rohrartigen Gehäuseteil 13 bereitgestellt. Dabei
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kann, wie in Fig. 1 erkennbar, an zumindest einem seiner
axialen Endbereiche 18 das Gehäuse 12 bzw. dessen
rohrartiges Gehäuseteil 13 in Richtung zum axialen Ende
20 hin sich radial erweiternd ausgebildet sein, so dass
für das mit der flexiblen Haltestruktur 16 umgebene Ab-
gasbehandlungselement 14 beim axialen Einschieben in
einer Einschieberichtung E in das Gehäuseteil 13 eine
Einführschräge gebildet ist.
[0031] Das Abgasbehandlungselement 14 wird mit der
dieses umgebenden flexiblen Haltestruktur 16 derart weit
in das Gehäuseteil 13 eingeschoben, dass es in einer
für den fertigen Aufbau vorgesehenen Einbauposition im
Gehäuse 12 bzw. im Gehäuseteil 13 gehalten ist und im
Wesentlichen in einem zylindrisch ausgebildeten Län-
genabschnitt 22 des Gehäuseteils 13 des Gehäuses 12
liegt. Die Querschnittsgeometrie des zylindrisch ausge-
bildeten Längenabschnitts 22 bzw. des gesamten Ge-
häuseteils 13 entspricht der Querschnittsgeometrie der
damit aufzubauenden Abgasbehandlungseinheit 10.
Soll die Abgasbehandlungseinheit 10 eine kreisrunde
Außenumfangskontur aufweisen, ist das Gehäuse 12
bzw. der Längenabschnitt 22 als Kreiszylinder ausgebil-
det. Soll die Abgasbehandlungseinheit 10 eine ellipti-
sche, ovale oder allgemein abgeflacht runde Quer-
schnittsgeometrie aufweisen, ist das Gehäuse 12 bzw.
der Längenabschnitt 22 mit entsprechender Formge-
bung zylindrisch ausgebildet.
[0032] Nachfolgend wird in den Endbereich 18 des Ge-
häuseteils 13 des Gehäuses 12 eine allgemein mit 24
bezeichnete Abstützbaugruppe eingesetzt. Die Abstütz-
baugruppe 24 umfasst einen eine Baugruppenmitten-
achse M ringartig umgebenden Tragekörper 26. Der vor-
zugsweise einen geschlossenen Ring bereitstellende
Tragekörper 26 weist im Längsschnitt geschnitten längs
der Baugruppenmittenachse M ein L-förmiges Profil auf
mit einem zur Baugruppenmittenachse M sich beispiels-
weise im Wesentlichen orthogonal erstreckenden Radi-
alschenkel 28 und einem zur Baugruppenmittenachse M
vorzugsweise sich im Wesentlichen parallelen und somit
eine zylindrische Struktur bereitstellenden Außenschen-
kel 30, der an den Radialschenkel 28 in dessen äußerem
Endbereich anschließt und einen im Wesentlichen in axi-
aler Richtung sich erstreckenden Axialschenkel bereit-
stellt. Beispielsweise kann der Tragekörper 26 als
Blechumformteil bereitgestellt werden. Bei dieser Aus-
gestaltung sind der Radialschenkel 28 und der Außen-
schenkel 30 beispielsweise näherungsweise orthogonal
zueinander angeordnet.
[0033] Die Formgebung des ringartigen Tragekörpers
26 ist an die Querschnittsgeometrie des Gehäuses 12
angepasst. Weist das Gehäuseteil 13 des Gehäuses 12
eine kreisrunde Querschnittsgeometrie auf, weist in ent-
sprechender Weise der Tragekörper 26 bzw. die gesam-
te Abstützbaugruppe 24 die Form eines Kreisrings auf.
Hat das Gehäuse 12 bzw. das Gehäuseteil 13 eine el-
liptische, ovale oder allgemein abgeflacht runde Quer-
schnittsgeometrie, weist der Tragekörper 26 bzw. die ge-
samte Abstützbaugruppe 24 eine entsprechende Form-

gebung auf.
[0034] Die Abstützbaugruppe 24 umfasst ferner ein
beispielsweise ebenfalls ringartiges und vorzugsweise
ebenfalls als geschlossener Ring ausgebildetes, flexib-
les, d. h. komprimierbares Abstützelement 32. Das Ab-
stützelement 32 kann mit Drahtmaterial, also beispiels-
weise einem Drahtgeflecht, einem Drahtgewebe oder ei-
nem Drahtgestrick, aufgebaut sein und ist in den Trage-
körper 26 derart eingesetzt, dass der Radialschenkel 28
das Abstützelement 32 an einer Tragekörper-Abstützsei-
te 34 im Wesentlichen vollständig radial überdeckt und
der Außenschenkel 30 das Abstützelement 32 radial au-
ßen teilweise axial übergreift und an einer radialen Au-
ßenseite des Abstützelements 32 anliegt. Der Tragekör-
per 26 weist jedoch keine Abschnitte auf, welche eine
Bewegung des Abstützelements 32 bezüglich des Tra-
gekörpers 26 nach radial innen behindern. Insbesondere
weist der Tragekörper 26 keine vom Radialschenkel 28
axial bzw. das Abstützelement 32 an seiner radialen In-
nenseite vollständig oder teilweise übergreifenden Ab-
schnitte auf, welche durch Wechselwirkung mit dem Ab-
stützelement 32 an seiner radialen Innenseite das Ab-
stützelement 32 gegen Bewegung nach radial innen be-
züglich des Tragekörpers 26 blockieren.
[0035] Um einen Zusammenhalt des Abstützelements
32 mit dem Tragekörper 26 zu erreichen, kann das Ab-
stützelement 32 in Abstimmung auf den Tragekörper 26
derart dimensioniert sein, dass es unter radialer Press-
passung durch den Außenschenkel 30 durch Reib-
schluss gehalten ist. Alternativ oder zusätzlich kann an
einer oder mehreren Umfangspositionen ein Material-
schluss zwischen dem Abstützelement 32 und dem Tra-
gekörper 26 beispielsweise durch Verkleben, Verschwei-
ßen oder Verlöten erreicht werden. Da dieser Verbindung
eine Bedeutung nur vor dem Integrieren der Abstützbau-
gruppe 24 in das Gehäuse 12 zukommt, muss diese kei-
ne besondere Belastung aufnehmen können. Es ist aus-
reichend, wenn ein ungewolltes Herausfallen des Abstüt-
zelements 32 aus dem Tragekörper 26 verhindert wird.
Hierzu kann alternativ oder ergänzend zu dem durch ra-
diale Presspassung erreichen Reibschluss der an einem
oder wenigen Umfangsbereichen generierte Material-
schluss ausreichend sein.
[0036] Nachdem das Abgasbehandlungselement 14
in der vorangehend beschriebenen Art und Weise im We-
sentlichen in seiner Einbauposition im Gehäuse 12 an-
geordnet worden ist, wird nachfolgend die Abstützbau-
gruppe 24 in der Einschieberichtung E in den axialen
Endbereich 18 des Gehäuseteils 13 eingesetzt. Auch
hier kann der radial sich erweiternde axiale Endbereich
18 die Funktion einer Einführschräge vorsehen, entlang
welcher der Tragekörper 26 mit seinem Außenschenkel
30 geschoben wird, bis die in Fig. 2 dargestellte Positi-
onierung der Abstützbaugruppe 24 erreicht ist. In dieser
Positionierung liegt das Abstützelement 32 mit einer Ab-
gasbehandlungselement-Abstützseite 36 an einer Stirn-
seite 38 des Abgasbehandlungselements 14 beispiels-
weise unter axialer Kompression des Abstützelements
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32 zumindest in demjenigen Bereich, in welchem dieses
das Abstützelement 14 an seiner Stirnseite 38 in einem
radial äußeren Randbereich 40 radial überdeckt, an. In
diesem Zustand kann der Tragekörper 26 durch radiale
Presspassung am axialen Endbereich 18 des Gehäuses
12 gegen Herausfallen aus dem Gehäuse 12 gehalten
sein. Eine gleichmäßige Abstützwirkung für das Abgas-
behandlungselement 14 kann dadurch gewährleistet
werden, dass die Außenumfangsdimensionierung des
Abstützelements 32 größer ist, als die Außenumfangs-
dimensionierung des Abgasbehandlungselements 14,
so dass das Abstützelement 32 nach radial außen über
die Stirnseite 38 des Abgasbehandlungselements 14
hervorsteht und somit der gesamte äußere Randbereich
40 im Wesentlichen gleichmäßig durch das Abstützele-
ment 32 belastet ist.
[0037] Nachfolgend wird in einer in Fig. 3 dargestellten
Phase des Herstellungsverfahrens die Abstützbaugrup-
pe 24 durch Materialschluss, vorzugsweise durch Ver-
schweißen, am Gehäuse 12 festgelegt. Um dabei den
Wärmeeintrag möglichst gering zu halten, können über
den Umfang verteilt mehrere diskrete Materialschluss-
bereiche 42 erzeugt werden, in welchen der Tragekörper
26 im Bereich des Radialschenkels 28 oder/und des Au-
ßenschenkels 30 an die Innenoberfläche des Gehäuses
12 im axialen Endbereich 18 materialschlüssig angebun-
den wird. Beispielsweise können sechs mit gleichmäßi-
gem Umfangsabstand zueinander angeordnete Materi-
alschlussbereiche 42 erzeugt werden.
[0038] Mit dem in Fig. 3 dargestellten Aufbau einer Ab-
gasbehandlungseinheit 10 bzw. des vorangehend be-
schriebenen Verfahrens zur Herstellung derselben wird
unter Einsatz der Abstützbaugruppe 24 eine übermäßige
mechanische Belastung des Abgasbehandlungsele-
ments 14 insbesondere in seinem radial äußeren Rand-
bereich 40 vermieden. Da das Abstützelement 32 grund-
sätzlich bezüglich des Tragekörpers 26 nach radial innen
gegen eine Bewegung nicht blockiert ist, kann für den
Fall, dass insbesondere aufgrund unterschiedlicher ther-
mischer Ausdehnungen während des Herstellungsvor-
gangs oder auch im Betrieb einer Abgasanlage eine ra-
diale Relativbewegung erforderlich ist, eine derartige Re-
lativbewegung zwischen dem Tragekörper 26 und dem
Abstützelement 32 auftreten, während eine zu einer star-
ken Belastung des Abgasbehandlungselements 14 im
radial äußeren Randbereich 40 führende Relativbewe-
gung zwischen diesem und dem Abstützelement 32 ver-
mieden wird.
[0039] Das Auftreten einer radialen Relativbewegung
zwischen dem Tragekörper 26 und dem Abstützelement
32, während eine derartige Relativbewegung zwischen
dem Abstützelement 32 und dem Abgasbehandlungse-
lement 14 im Wesentlichen nicht entsteht, ist primär da-
durch bedingt, dass ein Reibkoeffizient zwischen der
Reibpaarung Tragekörper-Abstützelement deutlich klei-
ner ist, als ein Reibkoeffizient zwischen der Reibpaarung
Abstützelement-Abgasbehandlungselement, und dass
am Tragekörper 26 keine das Abstützelement 32 gegen

Bewegung nach radial innen blockierenden Abschnitte
vorhanden sind, insbesondere keine mit der radialen In-
nenseite des Abstützelements 32 in Blockierwechselwir-
kung tretenden und vom Radialschenkel 28 in Richtung
auf das Abgasbehandlungselement 14 sich erstrecken-
den Abschnitte vorhanden sind. Die Gefahr, dass bei-
spielsweise dort, wo beim Herstellen der Material-
schlussbereiche 42 eine vergleichsweise starke thermi-
sche Belastung auftritt, das Abgasbehandlungselement
14 in seinem radial äußeren Randbereich 40 beschädigt
wird, kann somit ausgeschlossen werden. Ferner wird
durch die den radial äußeren Randbereich 40 übergrei-
fende Abstützbaugruppe 24 der zwischen dem Abgas-
behandlungselement 14 und dem Gehäuse 12 gebildete
und die beispielsweise als Fasermatte ausgebildete fle-
xible Haltestruktur 16 aufnehmende Zwischenraum ge-
gen die Abgasströmung abgeschirmt, so dass insbeson-
dere vermittels einer an einem stromaufwärtigen Endbe-
reich des Abgasbehandlungselements 14 angeordneten
Abstützbaugruppe 24 auch ein Erosionsschutz für die
flexible Haltestruktur 16 bereitgestellt ist.
[0040] Es ist darauf hinzuweisen, dass bei der in den
Figuren dargestellten Abgasbehandlungseinheit 10 bei-
spielsweise an beiden axialen Seiten bzw. Stirnflächen
des Abgasbehandlungselements 14 eine derartige Ab-
stützbaugruppe 24 vorgesehen sein kann, um das Ab-
gasbehandlungselement 14 definiert in axialer Richtung
abzustützen und somit im Gehäuse 12 zu halten. Auch
können im Gehäuse 12 mehrere Abgasbehandlungse-
lemente 14 axial aufeinander folgend angeordnet sein.
An zumindest einer, vorzugsweise beiden der dann axial
freiliegenden Stirnseiten kann die Abstützbaugruppe 24
angeordnet sein, um auch eine derartige Gruppe von Ab-
gasbehandlungselementen definiert im Gehäuse 12 hal-
ten zu können.
[0041] In jedem Falle wird durch den Einsatz der Ab-
stützeinheit 24 eine übermäßige Scherbelastung des äu-
ßeren Randbereichs 40 bei konstruktiv einfach zu reali-
sierender Ausgestaltung der Abstützbaugruppe 24 ver-
mieden. Bei dem Aufbau der Abstützbaugruppe mit dem
Tragekörper 26 mit L-förmigem Längsschnittprofil wer-
den nach radial innen über den radial inneren Randbe-
reich des Abstützelements 32 hervorstehende Abschnit-
te des Tragekörpers vermieden, so dass die zur Durch-
strömung mit Abgas freie Innenquerschnittsfläche der
grundsätzlich ringartig ausgebildete Abstützbaugruppe
24 in maximalem Ausmaß bereitgestellt werden kann
und somit eine Verdämmung des Abgasbehandlungse-
lements 14 gegen Abgasdurchströmung durch die Ab-
stützbaugruppe 24 so weit als möglich vermieden wer-
den kann.
[0042] Eine alternative Ausgestaltungsart einer Ab-
stützbaugruppe 24 bzw. einer eine derartige Abstützbau-
gruppe 24 aufweisenden Abgasbehandlungseinheit 10
ist in Fig. 4 in prinzipartiger Weise als Teil-Längsschnitt
dargestellt. Man erkennt, dass bei dieser Ausgestal-
tungsart der Tragekörper 26 mit seinem Außenschenkel
30 in radialem Abstand zu einer radialen Außenseite des
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Abstützelements 32 positioniert ist. Insbesondere ist das
Abstützelement 32 radial so dimensioniert, dass es im
Wesentlichen nicht nach radial außen über das Abgas-
behandlungselement 14 hervorsteht.
[0043] Bei einer derartigen Ausgestaltung, bei welcher
der Außenschenkel 30 zwar das Abstützelement 32 teil-
weise oder vollständig axial übergreift und somit auch
einen Axialschenkel bereitstellt, blockiert der Außen-
schenkel 30 das Abstützelement 32 auch nicht gegen
Bewegung nach radial außen bezüglich des Tragekör-
pers 26, so dass, beispielsweise bedingt durch verschie-
dene thermische Ausdehnungen, auch eine derartige
Relativbewegung zwischen dem Abstützelement 32 und
dem Tragekörper 26 auftreten kann, ohne dass gleich-
zeitig auch eine Axialrelativbewegung zwischen dem Ab-
stützelement 32 und dem an diesem axial abgestützten
Abgasbehandlungselement 14 auftritt.
[0044] Bei der in Fig. 5 dargestellten Ausgestaltungs-
form weist der Tragekörper 26 wieder die im Wesentli-
chen L-förmige Struktur auf. Der Außenschenkel 30 er-
streckt sich jedoch axial vom Radialschenkel 28 in einer
Richtung weg vom Abgasbehandlungselement 14 und
somit auch weg vom Abstützelement 32, so dass die Ge-
fahr, dass der Außenschenkel 30 in Kontakt mit der fle-
xiblen Haltestruktur 16 kommt und diese möglicherweise
beschädigt, ausgeschlossen ist.
[0045] Eine weitere alternative Ausgestaltung ist in
Fig. 6 dargestellt. Bei dieser Ausgestaltung ist das Ge-
häuse 12 mit dem vorangehend bereits angesprochenen
rohrartigen Gehäuseteil 13, welches hier ein erstes Ge-
häuseteil bildet, und einem am axialen Endbereich 18 an
das erste Gehäuseteil 13 anschließenden zweiten Ge-
häuseteil 44 aufgebaut. Das zweite Gehäuseteil 44 weist
einen im Wesentlichen zylindrischen Abschnitt 46 auf,
welcher in den axialen Endbereich 18 des ersten Gehäu-
seteils 13 eingesetzt ist und mit diesem beispielsweise
durch Verschweißung fest und gasdicht verbunden sein
kann. An den Abschnitt 46 schließt ein sich beispielswei-
se konisch verjüngender Abschnitt 48 an, in welchem der
Durchmesser des Gehäuses 12 beispielsweise auf den
Durchmesser eines an das Gehäuse 12 anschließenden
Abgasrohrs abnehmen kann. Die Abstützbaugruppe 24
ist bei dieser Ausgestaltung am zweiten Gehäuseteil 44
festgelegt. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen,
dass die Abstützbaugruppe 24 in das zweite Gehäuseteil
44 eingesetzt und mit dem Außenschenkel 30 am zwei-
ten Gehäuseteil 44 beispielsweise im Bereich des Ab-
schnitts 48 desselben beispielsweise durch Verschwei-
ßung festgelegt wird.
[0046] Beim Aufbau einer derartigen Abgasbehand-
lungseinheit 10 kann zunächst das mit der Haltestruktur
16 umgebene Abgasbehandlungselement 14 in das im
Wesentlichen zylindrisch ausgebildete erste Gehäuse-
teil 13 eingesetzt werden, so dass es in der dafür vorge-
sehenen Einbauposition gehalten ist. Die Abstützbau-
gruppe 24 wird in der vorangehend beschriebenen Art
und Weise in das zweite Gehäuseteil 44 eingesetzt und
daran festgelegt. Nachfolgend wird das zweite Gehäu-

seteil 44 zusammen mit der daran bereits getragenen
Abstützbaugruppe 28 am ersten Gehäuseteil 13 positi-
oniert, so dass das Abstützelement 32 an der Stirnseite
38 anliegt und somit das Abgasbehandlungselement 14
in axialer Richtung definiert abstützt. Auch an der in Fig.
6 unten liegenden Stirnseite des Abgasbehandlungsele-
ments 14 könnte in dieser Art und Weise eine Abstütz-
baugruppe vorgesehen sein.
[0047] Da bei der in Fig. 6 dargestellten Ausgestaltung
der Außenschenkel 30 und der Radialschenkel 28 unter
einem vom 90° Verschiedenen Winkel zueinander ge-
neigt sind, wobei der Tragekörper 26 gleichwohl eine L-
bzw. V-förmige Längsschnittstruktur bereitstellt, und da
der Außenschenkel 30 hinsichtlich seiner Anwinkelung
bezüglich des Radialschenkels 28 so angestellt ist, dass
dieser sich im Wesentlichen parallel zu dem sich verjün-
genden Abschnitt 48 des zweiten Gehäuseteils 33 er-
streckt, wird durch das zweite Gehäuseteil 44 die gesam-
te Abstützbaugruppe 24 grundsätzlich bezüglich des ers-
ten Gehäuseteils 13 und somit auch des darin angeord-
neten Abgasbehandlungselements 14 zentriert. Es ist
daher nicht zwingend erforderlich, beim Zusammenbau
der beiden Gehäuseteile 12, 13 mit im ersten Gehäuse-
teil 13 bereits positioniertem Abgasbehandlungselement
14 die Abstützbaugruppe 24 am zweiten Gehäuseteil 44
festzulegen. Vielmehr könnte die Abstützbaugruppe 24
lose in das zweite Gehäuseteil 44 eingesetzt oder auf
die Stirnseite 38 des Abgasbehandlungselements 14
aufgelegt werden. Durch das Positionieren des zweiten
Gehäuseteils 44 am ersten Gehäuseteil 13 derart, dass
die Abstützbaugruppe 24 axial gegen die Stirnseite 38
des Abgasbehandlungselements 14 gepresst wird, wird
gleichzeitig auch eine definierte radiale Positionierung
der Abstützbaugruppe 24 vorgegeben, so dass die Ge-
fahr, dass diese sich im zweiten Gehäuseteil 44 radial
verschiebt, praktisch ausgeschlossen ist.
[0048] Eine Abwandlung der in Fig. 6 dargestellten
Ausgestaltungsform ist in Fig. 7 gezeigt. Während bei
der Ausgestaltungsform der Fig. 6 der im Wesentlichen
zylindrisch geformte Abschnitt 46 des zweiten Gehäuse-
teils 44 in den axialen Endbereich 18 des ersten Gehäu-
seteils 13 eingesetzt ist, ist bei der in Fig. 7 dargestellten
Ausgestaltungsart das zweite Gehäuseteil 44 so geformt
bzw. dimensioniert, dass der im Wesentlichen zylindri-
sche Abschnitt 46 desselben das erste Gehäuseteil 13
in seinem axialen Endbereich 18 radial außen umgreift.
Dies hat zur Folge, dass der Radialschenkel 28 eine et-
was größere radiale Erstreckung aufweist, als bei der
Ausgestaltungsform der Fig. 6, um gleichwohl dafür Sor-
ge tragen zu können, dass der Außenschenkel 30 an
dem sich verjüngenden Abschnitt 48 des zweiten Ge-
häuseteils 44 anliegen kann und ggf. daran festgelegt
sein kann.

Patentansprüche

1. Abstützbaugruppe zur Abstützung eines in einem
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Gehäuse (12) aufgenommenen Abgasbehand-
lungselements (14) einer Abgasbehandlungseinheit
(10) für eine Abgasanlage einer Brennkraftmaschi-
ne, umfassend einen an einem Gehäuse (12) einer
Abgasbehandlungseinheit (10) festzulegenden, ei-
ne Baugruppenmittenachse (M) ringartig umgeben-
den Tragekörper (26) und wenigstens ein an dem
Tragekörper (26) getragenes, flexibles Abstützele-
ment (32), wobei das Abstützelement (32) eine Ab-
gasbehandlungselement-Abstützseite (36) zur Ab-
stützwechselwirkung mit einem Abgasbehandlungs-
element (14) aufweist, wobei der Tragekörper (26)
einen das Abstützelement (32) an einer von der Ab-
gasbehandlungselement-Abstützseite (36) abge-
wandten Tragekörper-Abstützseite (34) wenigstens
teilweise radial übergreifenden Radialschenkel (28)
aufweist, wobei das Abstützelement (32) mit seiner
Tragekörper-Abstützseite (34) am Radialschenkel
(28) bezüglich des Tragekörpers (26) nach radial in-
nen verlagerbar abgestützt ist.

2. Abstützbaugruppe nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Abstützelement (32) rin-
gartig ausgebildet ist.

3. Abstützbaugruppe nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Abstützelement
(32) durch radiale Presspassung oder/und Material-
schluss an dem Tragekörper (26) gehalten ist.

4. Abstützbaugruppe nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Abstützelement (32) mit Drahtmaterial, vorzugswei-
se als Drahtgeflecht, Drahtgewebe oder Drahtge-
strick, aufgebaut ist.

5. Abstützbaugruppe nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Radialschenkel (28) das Abstützelement (32) an sei-
ner Tragekörper-Abstützseite (34) radial im Wesent-
lichen vollständig übergreift, oder/und dass der Ra-
dialschenkel (28) über das Abstützelement (32)
nach radial innen im Wesentlichen nicht hervorsteht,
oder/und dass der Radialschenkel (28) das Abstüt-
zelement (32) an seiner radialen Innenseite nicht axi-
al übergreift.

6. Abstützbaugruppe einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Tra-
gekörper (26) einen Außenschenkel (30) aufweist,
wobei der Radialschenkel (28) bezüglich des Au-
ßenschenkels (30) angewinkelt ist und vom Außen-
schenkel (30) sich nach radial innen erstreckt.

7. Abstützbaugruppe nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Tragekörper (26) mit dem
Radialschenkel (28) und dem Außenschenkel (30)
ein L-förmiges oder V-förmiges Längsschnittprofil

aufweist, oder/und dass der Außenschenkel (30)
das Abstützelement (32) radial außen axial, vor-
zugsweise nicht vollständig, übergreift, oder/und
dass der Außenschenkel (30) sich vom Radial-
schenkel (28) in einer Richtung axial vom Abstütze-
lement (32) weg erstreckt, oder/und dass der Au-
ßenschenkel (30) sich im Wesentlichen axial er-
streckt oder sich vom Radialschenkel (28) axial weg
und nach radial innen erstreckt, oder/und dass der
Außenschenkel (30) an einer radialen Außenseite
des Abstützelements (32) anliegt oder zur radialen
Außenseite des Abstützelements (32) einen radialen
Abstand aufweist.

8. Abgasbehandlungseinheit für eine Abgasanlage ei-
ner Brennkraftmaschine, umfassend ein in Richtung
einer Gehäuselängsachse (L) langgestrecktes Ge-
häuse (12) und wenigstens ein in dem Gehäuse (12)
durch wenigstens eine Abstützbaugruppe (24) nach
einem der vorangehenden Ansprüche in Richtung
der Gehäuselängsachse (L) axial abgestütztes, von
Abgas durchströmbares Abgasbehandlungsele-
ment (14).

9. Verfahren zur Herstellung einer Abgasbehandlungs-
einheit (10) für eine Abgasanlage einer Brennkraft-
maschine, die Abgasbehandlungseinheit (10) um-
fassend ein in Richtung einer Gehäuselängsachse
(L) langgestrecktes Gehäuse (12) und wenigstens
ein in dem Gehäuse (12) durch wenigstens eine Ab-
stützbaugruppe (24) nach einem der Ansprüche 1-7
in Richtung der Gehäuselängsachse (L) axial abge-
stütztes, von Abgas durchströmbares Abgasbe-
handlungselement (14), umfassend die Maßnah-
men:

a) Bereitstellen des in Richtung einer Gehäuse-
längsachse (L) langgestreckten Gehäuses (12)
und wenigstens eines in dem Gehäuse (12) auf-
zunehmenden Abgasbehandlungselements
(14),
b) Einschieben des wenigstens einen Abgasbe-
handlungselements (14) in Richtung der Gehäu-
selängsachse (L) in das Gehäuse (12) und Po-
sitionieren des wenigstens einen Abgasbe-
handlungselements (14) in dem Gehäuse (12)
derart, dass das wenigstens eine Abgasbe-
handlungselement (14) im Wesentlichen an ei-
ner axialen Einbauposition in dem Gehäuse (12)
gehalten ist,
c) Positionieren einer Abstützbaugruppe (24)
nach einem der Ansprüche 1-7 in dem Gehäuse
(12) an wenigstens einer axialen Stirnseite (38)
des wenigstens einen Abgasbehandlungsele-
ments (14) derart, dass das Abstützelement (32)
der Abstützbaugruppe (24) mit seiner Abgasbe-
handlungselement-Abstützseite (36) in Anlage
an einem radial äußeren Randbereich (40) der
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axialen Stirnseite (38) kommt.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Maßnahme a) das Gehäuse
(12) in wenigstens einem axialen Endbereich (18)
sich zu einem axialen Ende (20) des Gehäuses (12)
hin radial erweiternd bereitgestellt wird, oder/und
dass bei der Maßnahme a) das Gehäuse (12) mit
einem ersten Gehäuseteil (13) zur Aufnahme des
wenigstens einen Abgasbehandlungselements (14)
und wenigstens einem zweiten Gehäuseteil (44) zur
Aufnahme einer Abstützbaugruppe (24) bereitge-
stellt wird, oder/und dass bei der Maßnahme a) das
Gehäuse (12) in einem die wenigstens eine Abgas-
behandlungseinheit (14) in ihrer Einbauposition auf-
nehmenden Längenabschnitt (22) mit im Wesentli-
chen zylindrischer Gestalt bereitgestellt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei der Maßnahme b) das we-
nigstens eine Abgasbehandlungselement (14) mit
einer flexiblen Haltestruktur (14), vorzugsweise Fa-
sermatte, umgeben wird und mit der diese umge-
benden flexiblen Haltestruktur (14) in das Gehäuse
(12) derart eingeschoben wird, dass das wenigstens
eine Abgasbehandlungselement (14) durch radiale
Kompression der flexiblen Haltestruktur (14) in dem
Gehäuse (12) im Wesentlichen in seiner Einbaupo-
sition gehalten wird.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 9-11, da-
durch gekennzeichnet, dass bei der Maßnahme
c) die Abstützbaugruppe (24) derart in das Gehäuse
(12) eingesetzt wird, dass deren Abstützelement
(32) unter axialer Kompression an der Stirnseite (38)
des wenigstens einen Abgasbehandlungselements
(14) anliegt, oder/und dass bei der Maßnahme c) die
Abstützbaugruppe (14) derart in das Gehäuse (12)
eingesetzt wird, dass deren Trageelement (26) unter
radialer Presspassung in dem Gehäuse (12) gehal-
ten wird, oder/und dass bei der Maßnahme c) die
Abstützbaugruppe (24) derart in das Gehäuse (12)
eingesetzt wird, dass deren Abstützelement (32) be-
züglich der Stirnseite (38) des wenigstens einen Ab-
gasbehandlungselements (14) nach radial außen
hervorsteht.

13. Verfahren nach Anspruch 10 oder Anspruch 11 oder
12, sofern auf Anspruch 10 rückbezogen, dadurch
gekennzeichnet, dass bei der Maßnahme b) das
wenigstens eine Abgasbehandlungselement (14) in
das erste Gehäuseteil (13) eingesetzt wird und bei
der Maßnahme c) eine Abstützbaugruppe (24) in we-
nigstens ein zweites Gehäuseteil (44) eingesetzt
wird oder an der axialen Stirnseite (38) anliegend
positioniert wird und das zweite Gehäuseteil (44) am
ersten Gehäuseteil (13) derart positioniert wird, dass
die Abstützbaugruppe (24) in Anlage an dem radial

äußeren Randbereich (40) der axialen Stirnseite
(38) kommt oder/und gehalten wird.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 9-13, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Maßnahme d)
vorgesehen ist zum Festlegen des Tragekörpers
(26) an dem Gehäuse (12).

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Maßnahme d) der Tragekör-
per (26) durch eine Mehrzahl von in Umfangsrich-
tung mit Abstand zueinander gebildeten Material-
schlussbereichen (42) an dem Gehäuse (12) fest-
gelegt wird.
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