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64 Warmebesténdige Baueinheit.

67 Warmebestandige Baueinheit mit einer Wabenstruktur,

die fiir einen katalytischen Reaktor zum Reinigen von
Abgasen in dem Verbrennungsmotor eines Motorfahrzeugs
verwendet wird. Eine katalytische Tragermatrix wird herge-
stelit, indem ein gewelltes Blech (6) und ein flaches Blech
(7) miteinander verbunden werden, die abwechselnd in
Schichten in einer gewickelten Form angeordnet sind. Ein
Paar Stiicke (B, C) aus Hartlétmaterialien, die aus amorpher
Legierung hergestellt sind, werden entlang der Langsrich-
tung der Matrix (6, 7) in vorgegebenen Absténden in der
Richtung der Breite der Matrix eingeschoben. Ein Paar
Stlicke aus Hartlétmaterial, das an den beiden Endab-
schnitten der Matrix eingeschoben ist, liegt sich durch das
flache Blech (7) hindurch einander gegeniiber und ist von-
einander verschoben in der Richtung der Breite der Matrix
angeordnet.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine warmebestandige Baueinheit, die in einer Umgebung hoher
Temperatur eingesetzt wird, insbesondere eine wérmebesténdige Baueinheit mit einer Wabenstruktur,
bei der ein gewelltes Stahlblech und ein flaches Stahiblech fiir eine Matrix zum Tragen von Katalysator-
material abwechselnd unter Verwendung eines Hartlotungsmaterials miteinander verbunden sind. Die
Baueinheit wird beispielsweise in einem katalytischen Konverter zum Reinigen von Abgasen von einem
Automobilmotor verwendet, wobei der Katalysator auf der Matrix der Baueinheit abgelagert oder von
dieser getragen wird.

Als eine wirmebestindige Baueinheit vom Wabenstrukiurtyp ist bisher bekannt, dass ein gewelltes
Stahlblech und ein flaches Stahlblech jeweils mit der gleichen Dicke fiir eine Trégermatrix abwechselnd
aneinander laminiert werden und mit HartiGtungsmaterial in einer gewickelten Form miteinander verbun-
den werden oder zu einer mehrschichtigen Blockform vertikal laminiert werden.

Bei solch einer herkdmmlichen wérmebestindigen Baueinheit wird das Hartltungsmaterial auf die gan-
ze Flache des Kontaktes zwischen dem geweliten Blech und dem flachen Blech, die abwechselnd anein-
ander laminiert werden, aufgetragen, mit anderen Worten, auf die gesamte Oberfldche der miteinander
in Kontakt kommenden Abschnitte des Hartiétens. Da die gewellten Bleche und die flachen Bleche unter-
schiedliche Wirmeausdehnungskoeffizienten besitzen, ist es fiir die Baueinheit schwierig, die thermi-
sche Expansion ohne Deformation oder Rissbildung zu absorbieren, wenn die Baueinheit in einer Umge-
bung hoher Temperatur verwendet wird, und diese Baueinheiten weisen deshalb schlechte Dauerbela-
stungsfahigkeit auf.

Aus diesem Grund ist ein technisches Verfahren entwickelt worden, bei dem gewellte und flache Ble-
che der gleichen Dicke nur teilweise verbunden werden. Es gibt z.B. eine wérmebesténdige Baueinheit,
bei der die gewellten und die flachen Bleche abwechselnd aneinander laminiert sind und teilweise mitein-
ander verbunden sind, wobei Hartistungsmaterial fiir die Verbindung verwendet wird. Da die gewellten
und die flachen Bleche teilweise miteinander verbunden sind, ist es relativ leicht, die thermische Ausdeh-
nung zu absorbieren, und das Auftreten von Verformung oder Rissen wird vermieden.

Bei solch einer wirmebesténdigen Baueinheit werden im allgemeinen viele Stiicke Hartltungsmaterial
mit langgestreckier Bandform verwendet, um die Arbeit des Einschiebens oder der Einstellung zu ver-
einfachen, wobei eine Vielzahl langer Stiicke von dem Hartlétungsmaterial in vorherbestimmten Interval-
len der Breitenrichtung der Matrix entlang der Langsrichtung zwischen das gewellte Blech und das fla-
che Blech eingeschoben wird. Fig. 1 ist eine vergrésserte Querschnittsansicht, die den Hauptabschnitt
solch einer herkémmlichen warmebestandigen Baueinheit geméss dem Stand der Technik zeigt. Wie in
der Zeichnung gezeigt ist, wird Hartistungsmaterial A mit der gleichen Breite bisher verwendet und we-
nigstens an beiden Kantenabschnitten einer Matrix zwischengeschoben. Dort werden zwei Hartlétungs-
stiicke A, die sich tber dem flachen Blech 1 der Matrix gegeniiberliegen, in Bezug auf ihr Gegenstlick-
paar in der Breitenrichtung der Matrix aufeinandergepasst.

Bei einer bisher bekannten wéarmebestindigen Baueinheit kénnen Deformationen oder Risse leicht in
der Matrix, insbesondere in einem flachen Blech der Matrix auftreten.

Da zwei der Hartlotungsstiicke A, die z.B. in Fig. 1 gezeigt sind und sich iber dem flachen Blech der
Matrix gegenliberliegend in Bezug auf die Stelle in der Richtung der Breite der Matrix aufeinander ange-
passt sind, konzentriert sich die mechanische Beanspruchung in der Nahe der gemeinsamen Kanten des
Hartlétungsmaterials A in der Matrix, insbesondere in dem flachen Blech 1. Ausserdem kann die Matrix,
insbesondere das flache Blech 1, leicht mehr thermische Spannung als das gewellte Blech erzeugen,
wenn beide Bleche die gleiche Dicke aufweisen, so dass dann, wenn das flache Blech 1 in einer Umge-
bung hoher Temperatur verwendet wird, es leicht oxidieren kann und Deformation oder Rissbildung sehr
leicht in dem Abschnitt 4 nahe der Enden der Hartiétungsstiicke aufireten kann, wodurch Probleme in
Bezug auf die Dauerhaftigkeit entstehen kdnnen.

Als Gegenmassnahme zur Ldsung dieser Probleme wurde ein Verfahren vorgeschlagen, bei dem ein
dickeres flaches Blech verwendet wurde. Jedoch erhéht sich bei solch einer warmebesténdigen Bauein-
heit das Gewicht aufgrund der Verwendung des dickeren Bleches und der Oberflichenbereich der Zel-
lenwand, auf den der Katalysator aufgetragen werden kann, nimmt ab. Deshalb ist dieses Verfahren
nicht vorteilhaft.

Die Erfindung soll diese beschriebenen Probleme lsen. Es ist dementsprechend Aufgabe der Erfin-
dung, eine wérmebesténdige Baueinheit zu schaffen, bei der Hartiétungsstiicke, die an beiden Kanten-
abschnitten der flachen Bleche eines Matrixmaterials so zwischengeschoben werden, dass das Matrix-
material sandwichartig dazwischen gehalten wird, so angeordnet werden, dass sie leicht voneinander ab-
weichen, um auf diese Weise Konzentration mechanischer Beanspruchung auf dem flachen Blech zu
vermeiden.

Insbesondere ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine wérmebesténdige Baueinheit mit
Wabenstruktur zu schaffen, die fiir einen katalytischen Reaktor zur Reinigung von Abgasen von einem
Verbrennungsmotor eines Motorfahrzeugs verwendet wird, bei der eine katalytische Tragermatrix her-
gestellt wird, indem ein gewelltes Stahlblech und ein flaches Stahlblech miteinander verbunden werden,
die abwechselnd in Schichten in einer gewickelten Form angeordnet sind.

Diese Aufgabe wird geméss Patentanspruch 1 geldst.
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Die Tragermatrix besteht aus flachen und gewellten Stahlblechen, die mit einer Vielzahl bandférmiger
Stiicke aus Hartlétmaterial, das zwischen die beiden Bleche gelegt ist und mit diesen erhitzt wird, ver-
bunden sind. Das Paar aus Hartldtstiicken, das zwischen die gewellten und flachen Bleche gelegt ist und
an beiden Enden der Bleche in der Richtung der Breite placiert ist, fiegt sich durch das flache Blech ge-
gentiber und ist nicht aneinander angepasst sondern voneinander versetzt. Eine besondere Ausfiih-
rungsform der Erfindung ist es, eine warmebesténdige Baueinheit zu schaffen, die umfasst, dass die
beiden Ausseren Enden von zwei Stiicken aus Hartlétmaterial an beiden Endabschnitten der Matrix in
der Richtung der Breite angeordnet sind, die mit den Enden der Matrix ausgerichtet sind, wobei die jewei-
lige Breite der zwei Stiicke aus Hartlétmaterial, die sich tiber ein flaches Blech gegentiberliegen, unter-
schiedlich ist, und dementsprechend ist jedes innere Ende der zwei Hartlétstiicke tiber dem flachen
Blech voneinander abweichend. Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung ist es, eine wérmebestan-
dige Baueinheit zu schaffen, bei der zwei Hartitstiicke, die an den beiden Endabschnitten der Matrix
angeordnet sind, die gleiche Breite aufweisen und das dussere Ende des einen Hartltstiickes mit dem
Ende der Matrix ausgerichtet ist, wahrend die Lage des &usseren Endes des gegeniiberliegenden Hart-
[6tstiickes {iber dem flachen Blech von dem Ende der Matrix abweicht.

Eine noch weitere Ausfiihrungsform der Erfindung ist es, eine warmebestandige Baueinheit zu schaf-
fen, bei der zwei der Hartitstiicke, die an beiden Endabschnitten der Matrix angeordnet sind, unter-
schiedliche Breiten besitzen und das &ussere Ende von einem Hartlétstiick mit dem Ende der Matrix aus-
gerichtet ist, wihrend die Stellung des dusseren Endes des gegeniiberliegenden Hartlétstlickes Uber
dem flachen Blech von der Matrix abweichend gelegen ist.

Es ist auch eine Ausfiihrungsform der Erfindung, eine warmebesténdige Baueinheit zu schaffen, bei
der die Stellungen von beiden Enden von zwei Hartidtstiicken, die einander entgegengesetzt tber dem
flachen Blech angeordnet sind, von dem Ende oder den Enden der Matrix wenigstens in Bezug auf ein
Ende der Matrix abweichend gelegen sind.

Gemass der Erfindung entsteht der Vorteil, dass, da die Spannungskonzentration in der Matrix und
insbesondere in dem flachen Blech reduziert ist, kaum Deformation oder Risse auftreten und die Dauer-
belastung verbessert wird. Dariiber hinaus wird ein Anstieg des Gewichtes der Matrix und insbesonde-
re des flachen Bleches vermieden, ohne dass die Oberflichengrosse der Zellenwand, auf die der Kata-
lysator niedergeschlagen werden kann, verringert wird.

Die Erfindung wird in ndheren Einzelheiten durch Ausfiihrungsformen beschrieben, wobei auf die
Zeichnungen Bezug genommen wird.

In den Zeichnungen zeigen:

d Fglg. 1 eine Schnittansicht eines Teils der Matrix einer warmebesténdigen Baueinheit geméss dem Stand
er Technik,

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer Ausfilhrungsform im Zustand der Bildung einer wérmebe-
standigen Baueinheit gemass der Erfindung,

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer ausgebildeten warmebesténdigen Baueinheit,

Fig. 4 eine Schnittansicht einer ersten Ausfiihrungsform geméss der vorliegenden Erfindung,

Fig. 5 eine Schnittansicht einer zweiten Ausfiihrungsform,

Fig. 6 eine Schnittansicht einer dritten Ausfiihrungsform,

Fig. 7 eine Schnittansicht einer vierten Ausfihrungsform,

Fig. 8 eine Schnittansicht einer fiinften Ausflihrungsform und

Fig. 9 eine Schnittansicht einer sechsten Ausfiihrungsform.

in der Ausfiihrungsform, die in den Fig. 2 und 3 dargestelit ist, weist eine warmebesténdige Baueinheit
5 eine Wabenstruktur fiir einen katalytischen Konverter auf, der zum Reinigen von Abgasen in einem
Verbrennungsmotor eines Motorfahrzeuges ausgelegt ist. Sowohl hochtemperaturbesténdige Stahlble-
che 6 und 7 als auch Hartidtstiicke B und C sind in einer gewickelten Form, einer kreisrunden Gestalt
oder einer elliptischen Gestalt ausgeformt.

In der in den Fig. 2 oder 3 dargestellten Ausfiihrungsform werden nur ein gewelltes Stahlblech 6 und
ein flaches Stahlblech 7 verwendet. Es kann jedoch eine Vielzahl von Einheiten aus einem gewellten
Stahlblech 6 und einem flachen Stahlblech 7 in Schichten abwechseind angeordnet und gewickelt wer-
den. Andererseits ist die warmebestindige Baueinheit 5, obgleich sie in den Ausfiihrungsformen in
Fig. 2 oder Fig. 3 eine gewickelte gerolite Form aufweist, nicht auf solch eine gewickelte Form be-
schrankt, sondern kann eine laminierte flache Blockform aufweisen. Mit anderen Worten, eine Vielzahl
gewellter Stahlbleche 6 und flacher Stahlbleche 7, die abwechselnd iibereinandergelegt sind und eine
vorherbestimmte Lange aufweisen, kénnen als eine Matrix verwendet werden. Solche Bleche, die in ei-
ner Mehrschichtenstruktur durch Hartl6tstiicke B und C miteinander verbunden sind, um einen flachen
laminierten Block zu bilden, kénnen ebenfalls verwendet werden.

Die wirmebesténdige Baueinheit 5 besitzt eine Wabenstruktur, wobei ein gewelltes Blech 6 und ein fla-
ches Blech 7 einer Matrix eine Zellenwand bilden. Die Baueinheit umfasst einen Zusammenbau einer An-
zahl von Zellen 8 mit verschiedenen Formen wie Dreiecken, Halb-Sechsecken, Trapezteilen, Trapezo-
iden und dergleichen. Die warmebesténdige Baueinheit 5 besitzt Charakteristiken wie leichtes Gewicht,
hohe Steifigkeit und Festigkeit. Sie ist auch hervorragend zum Gleichrichten von Fluid. Ausserdem ist
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sie leicht und wirtschaftlich herzustellen. Ausserdem ist die gesamte Oberflichengrdsse der Platten
des gewellten Bleches 6 und des flachen Bleches 7, die als eine Zellenwand dienen, gross, da die Ober-
flachengrésse pro Volumen-Einheit gross ist. Deshalb kann die warmebesténdige Baueinheit 5 gut z.B.
in einem katalytischen Konverter zum Reinigen von Abgasen von einem Automobilmotor verwendet wer-
den, wobei der Katalysator zum Reduzieren auf die Oberflachen des geweliten Bleches 6 und des fla-
chen Bleches 7 aufgetragen wird, die eine Zellenwand fiir einen Katalysatortréger bilden.

Langliche bandférmige Hartl6tstiicke in festem Zustand B und C werden zum Verbinden der Bleche
verwendet. Eine Vielzahl von HartlGtstlicken wird zwischen das gewellte Blech und das flache Blech in
vorherbestimmten Intervallen in der Richtung der Breite der Bleche entlang der Langsrichtung einge-
schoben. Die Hartlotstiicke B und C sind wenigstens entlang beider Kantenabschnitte des gewellten Ble-
ches 6 und des flachen Bleches 7 einer Matrix eingeschoben. Ausserdem kann mehr Hartiétmaterial zwi-
schen die Bleche eingeschoben werden, wenn beispielsweise die Breite der Matrix betréchtlich gross ist
und die Verbindungsfestigkeit unzulénglich ist. Somit werden die Hartlétstlicke B und C teilweise in die
Kontaktbereiche zwischen dem gewellten Blech 6 und dem flachen Blech 7 eingeschoben, die abwech-
selnd iibereinandergelegt sind, um dadurch teilweise das gewelite Blech und das flache Blech durch Er-
hitzen der Matrix mit den zwischengeschobenen Hartltstlicken zu verbinden.

Fur die Hartlotstiicke B und C wird ein Nickelradical-Hartlétmaterial, ein amorphes Material oder der-
gleichen verwendet. Insbesondere ist amorphes Material als ein Material fiir die warmebesténdige Bau-
einheit 5 geeignet, bei der die Matrix teilweise verbunden ist, wie es oben erwihnt wurde, da dies grosse
Bindungsfestigkeit liefert. Es ist stark, da das amorphe Material bei einer vorherbestimmten
Schmelztemperatur schmilzt und gleichméssig ohne Unregelméssigkeiten entlang der Matrix aufgrund
der Umwandlung zu einer Legierung verteilt wird. In Fig. 3 bezeichnet das Bezugszeichen 9 ein Gehéu-
se. Das Gehause 9 besitzt eine zylindrische Form mit einem kreisrunden oder elliptischen Querschnitt.
Die warmebestdndige Baueinheit 5 ist in dem Gehéuse 9 eingeschlossen.

Als die Hartlotstlicke B oder C wird eine nicht-kristalline amorphe Legierung verwendet. Zum Herstel-
len der amorphen Legierung wird eine kleine Menge von Zusatzstoffen aus Fe, Si, B, Cr, Mo oder W zu
einer Legierung auf Ni-Basis oder Co-Basis hinzugegeben, und die Legierung wird unter hoher Tempera-
tur bis zu einem fllissigen Zustand erhitzt und dann schnell zu einem amorphen Zustand abgekiihlt. Hari-
|6tmaterial, das eine amorphe Legierung ist, schmilzt unter einer bestimmten hohen Temperatur und ver-
ursacht deshalb keine Unregelméassigkeiten und diffundiert gleichmassig zwischen das flache Blech 7
und das gewellte Blech 6, um eine Legierung im festen Zustand zu bilden, wenn es abgekiihlt ist. Die Fe-
stigkeit und Bindungsfestigkeit sind hervorragend. Ein Beispiel fiir dieses Hartlétmaterial ist unter dem
Handelsnamen «Metaglas» MBF. 15 oder 17, 20, 30, 35, 50, 60, 65, 75, 80, 90 bekannt und wird von Al-
lied Corporation in den USA seit 1978 vertrieben. Es ist eine Legierung auf Nickel-Basis mit den folgen-
den physikalischen Eigenschaften:

Temperatur Therm. Ausdeh- Spezifische Warmebestandig-
nungskoeffizient Waérme keitstemperatur

°C x107%°C Callg - °C °C

25 11 0,1 1500

100 12 - (Folienschmelz-

300 12 _ temperatur)

600 13 0,14

900 14 0,15

1200 15 0,16

Hier im folgenden werden verschiedene Ausfiihrungsformen der Matrix gemass der vorliegenden Er-
findung beschrieben.

Jede der Figuren von Fig. 4 bis Fig. 9 zeigt eine vergrosserte Querschnittsansicht von Ausfiih-
rungsformen gemass der Erfindung. Fig. 4 zeigt die erste Ausfiihrungsform, Fig. 5 zeigt die zweite Aus-
fuhrungsform, Fig. 6 zeigt die dritte Ausflihrungsform, Fig. 7 zeigt die vierte Ausfithrungsform, Fig. 8
zeigt die finfte Austfiihrungsform und Fig. 9 zeigt die sechste Ausfiihrungsform.

In der ersten Ausfithrungsform in Fig. 4 und bei den Stiicken der zweiten Ausfiihrungsform in Fig. 5
sind dussere Enden B1 und G der Hartlétmaterialien B und C jeweils entsprechend in die beiden Kanten-
abschnitte des flachen Bleches 7 der Matrix ausgerichtet mit dusseren Enden 12 der Matrix eingescho-
ben. Die Breite der Stiicke aus Hartltmaterial, die sich einander so gegeniiberliegen, dass sie die Ma-
trix zwischen sich sandwichartig einschliessen, differiert voneinander, und die inneren Enden B2 und
C2 sind abweichend voneinander in der Richtung der Breite der Matrix angeordnet.

Mit anderen Worten, in der ersten Ausflihrungsform von Fig. 4 ist das schmale Hartlétstlick C an

I
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der Seite oder oberen Seite in der Zeichnung der Oberiliche 10 des flachen Bleches 7 der Matrix ange-
ordnet, und das breitere Hartltstiick B ist auf der anderen Oberflache 11 angeordnet. Die Breite der
Stiicke B ist unterschiedlich von der der Stiicke G und dementsprechend ist die Breite der Harll6tstiicke
B oder C die gleiche auf der gleichen Seite des flachen Bleches. Die dusseren Enden By und Cy der Hart-
J6tmaterialien B und C sind mit dem Ende 12 des flachen Bleches 7 ausgerichtet.

In der zweiten Ausfiihrungsform der Fig. 5 sind das breite Stiick B und das schmale Hartlétstiick C an
einer Seite der Oberflache 10 des flachen Bleches angeordnet. Hierbei werden Hartltstiicke B und C
mit unterschiedlichen Breiten verwendet. Die Hartldtstiicke B und C mit verschiedenen Breiten sind auf
der gleichen Seite des flachen Bleches angeordnet und die Breite von einem der Hartltstiicke, das dem
anderen (iber das flache Blech gesehen gegeniiberliegt, ist auch unterschiedlich von der des anderen
Stiickes. Weiterhin sind die dusseren Enden By und Cy der Hartlotstlicke mit dem Ende 12 des flachen
Bleches 7 ausgerichtet, so dass die inneren Enden Bz und G2 der Hartlbtstiicke, die einander gegen-
tiberliegen und das flache Blech sandwichartig zwischen sich einschliessen, voneinander abweichend in
Bezug aufeinander auf gegeniiberliegenden Seiten des flachen Bleches angeordnet.

Es werden nun die dritte und die vierte Ausfiihrungsform geméss der Erfindung erléutert.

In der dritten Ausfiihrungsform gemass Fig. 6 und in der vierten Ausfiihrungsform geméss Fig. 7 sind
all die Breiten der Hartldtstiicke B, die in beiden Kantenabschnitten des flachen Bleches 7 der Matrix
eingeschoben sind, die gleichen. Das dussere Ende By von einem der Hartlgtstiicke ist mit dem Ende 12
der Matrix ausgerichtet, wihrend das &ussere Ende By des anderen Hartl6tstiickes abweichend von
dem Ende 12 der Matrix angeordnet ist.

Mit anderen Worten, in der dritten Ausflihrungsform in Fig. 6 werden im Gegensatz zu der ersten und
der zweiten Ausfihrungsform Hartlétstiicke B verwendet, die die gleichen breiten Breiten aufweisen.
Es ist auch moglich, Hartlétstiicke mit den gleichen schmalen Breiten zu verwenden. Das &ussere Ende
B; des Hartltmaterials B auf der Seite 10 des flachen Bleches 7 ist ausgerichtet mit dem Ende 12, wéh-
rend das dussere Ende B des Hartlétstiickes B auf der Seite 11 des flachen Bleches 7 innen von der
Kante 12 abweicht.

In der vierten Ausfilhrungsform der Fig. 7 werden die Hartlotstiicke B verwendet, die die gleichen
und breiten Breiten aufweisen.

Das dussere Ende By des Hartlétstiickes B an der oberen linken Seite in der Zeichnung auf der Seite
10 des flachen Bleches 7 ist ausgerichtet mit der Kante 12 des flachen Bleches 7. Das &ussere Ende Bs
des Hartlststiickes B an der rechten Seite ist nach innen abweichend von dem Ende 12 des flachen Ble-
ches 7 angeordnet. Jedoch ist das dussere Ende By vom Hartlétstlick B an der oberen linken Seite der
Zeichnung auf der Seite 11 des flachen Bleches 7 nach innen abweichend von dem Ende 12 angeordnet.
Das dussere Ende By des Hartidtstiickes B an der rechten Seite ist mit dem Ende 12 ausgerichtet.

In der fiinften Ausfiihrungsform in Fig. 8 und in der sechsten Ausfiihrungsform in Fig. 9 ist die Breite
der einzelnen Hartlétstiicke, die sich einander so gegeniiberliegen, dass sie das flache Blech 7 zwi-
schen sich sandwichartig einschliessen, unterschiedlich. Das dussere Ende By von einem der HartlGt-
stiicke ist mit dem Ende 12 der Matrix ausgerichtet. Die dussere Kante Ci des anderen Hartl6tstlickes
ist von dem Ende 12 der Matrix nach innen abweichend angeordnet.

Mit anderen Worten, in der flinften Ausfiihrungsform geméss Fig. 8 ist das breite Hartlotstlick B auf
der Seite 10 des flachen Bleches 7 angeordnet und das schmale Hartlotstlick G ist auf der Seite 11 ange-
ordnet. Das heisst, es werden Hartl6tstiicke B und C mit unterschiedlichen Breiten verwendet. Die Hart-
[6tstiicke B und C mit der gleichen Breite sind auf der gleichen Seite des flachen Bleches angeordnet.
Das Aussere Ende By des Hartiétstiickes B auf der Seite 10 des flachen Bleches 7 ist mit dem Ende 12
ausgerichtet. Die dussere Kante C1 des Hartbtstiickes G ist in beiden Kantenabschnitten der Seite 11
des flachen Bleches 7 nach innen von der Kante 12 abweichend angeordnet.

In der sechsten Ausfiihrungsform in Fig. 9 sind das breite Hartiétstlick B und das schmale Hartiotma-
terial C auf der Seite 10 des flachen Bleches 7 angeordnet. Die Hartlétstiicke B und C mit unterschiedli-
chen Breiten sind jeweils auf der gleichen Seite des flachen Bleches angeordnet. Auf beiden Seiten 10
und 11 sind die dusseren Enden By und By der zwei breiten Hartitstiicke B mit den beiden dusseren En-
den 12 und 12 des flachen Bleches 7 ausgerichtet. Beide dusseren Enden C und Cy jeweils des schmalen
Hartlétstiickes C sind von den beiden Enden 12 und 12 nach innen abweichend angeordnet.

Eine wirmebestindige Baueinheit 5 gemass der Erfindung ist nicht auf die vorstehenden Ausfiih-
rungsformen beschrankt. Es sind verschiedene Kombinationen von Hartidtmaterial B und C in Bezug
auf Breite und Anordnung auf dem flachen Blech mdglich. Irgendeine Konstruktion, bei der der Aufbau
der vorstehenden Ausfilhrungsformen teilweise kombiniert ist, kann ebenfalls verwendet werden. Es
werden auch Konstruktionen angewendet, die von all den vorstehend beschriebenen Ausfihrungsfor-
men verschieden sind.

Es ist beispielsweise méglich, dass alle dusseren Enden Bs und Gt der HartiGtstlicke B und C von we-
nigstens einer Kante 12 der Matrix nach innen abweichend angeordnet werden.

Im Gegensatz zu jeder der vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsformen kénnen die Harti6tstiicke
B und C nicht nur in die beiden Kantenabschnitte des gewellten Bleches 6 und des flachen Bleches 7 der
Matrix eingeschoben werden, sondern kénnen auch in einen Zwischenbereichsabschnitt oder mehrere
Abschnitte zwischen den beiden Kantenabschnitten eingeschoben werden, um die Verbindungsfestig-
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keit zu verbessern. Solche dazwischenliegenden HartiGtstiicke kdnnen auch so eingeschoben werden,
dass sich ein Paar Stiicke durch das flache Blech in einer verschobenen Stellung in Bezug auf ihre rela-
tive Anordnung gegentiberliegt.

Patentanspriiche

1. Warmebesténdige Baueinheit flir einen katalytischen Reaktor, der zum Reinigen von Abgasen von
einem Verbrennungsmotor eines Motorfahrzeuges ausgelegt ist, die hochtemperaturbesténdige
Stahlbleche umfasst, die mit einem Katalysatormaterial beschichtet sind, wobei diese Stahibleche ein er-
stes flaches Blech (7) und ein zweites gewelltes Blech (6) umfassen, die abwechselnd in Schichten ange-
ordnet sind, und die einzelnen Schichten aus den Stahiblechen mit Hartlétmaterial, das zwischen diese
Schichten gelegt ist, miteinander verl6tet sind, um eine Tragermatrix flir das Katalysatormaterial mit Wa-
benstruktur zu bilden, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vielzahl von Stiicken (B, C) aus den Hartlét-
materialien aus amorpher Legierung entlang der Langsrichtung der Stahlibleche (6, 7) mit vorherbestimm-
ten Absténden zwischen ihnen in der Richtung der Breite der Matrix eingeschoben ist, wobei ein Paar
der Stiicke aus diesen Hartlétmaterialien an den beiden Endabschnitten der Matrix einander durch das
flache Blech (7) zwischen sich gegeniiberiiegend so eingeschoben ist, dass sie mit Abweichung vonein-
ander in der Richtung der Breite der Matrix angeordnet sind.

2. Warmebesténdige Baueinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden dusseren
Enden (B4, C1) von zwei Stlicken (B, C) aus Hartlétmaterial, die an den beiden Endabschnitten der Matrix
in der Richtung der Breite angeordnet sind und sich durch ein flaches Blech (7) zwischen sich gegen-
{iberliegen, mit den Enden (12) der Matrix ausgerichtet sind, und jeweils die Breite dieser zwei Stiicke (B,
C) aus Hartlétmaterial, die einander durch das flache Blech (7) gegenliberliegen, unterschiedlich ist und
dementsprechend die inneren Enden (B2, C2) dieser zwei Stlicke (B, C) aus Hartiétmaterial abweichend
voneinander angeordnet sind.

3. Wirmebesténdige Baueinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Stiicke (B, B)
aus dem Hartlétmaterial, die an beiden Endabschnitten der Matrix angeordnet sind und einander durch
ein flaches Blech (7) zwischen sich gegentiberliegen, die gleiche Breite aufweisen und das &ussere Ende
(B1) des einen Stlickes aus Hartlétmaterial mit dem Ende (12) der Matrix ausgerichtet ist, wéhrend das
aussere Ende (B1) des durch das flache Blech (7) gegeniiberliegenden Stiickes des Hartlétmaterials von
dem Ende der Matrix abweichend angeordnet ist.

4. Warmebestandige Baueinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Stiicke (B, C)
aus dem Hartlétmaterial, die an beiden Endabschnitten der Matrix angeordnet sind, jeweils unterschiedli-
che Breite aufweisen und das dussere Ende (By) von einem Stiick (B) aus Hartlétmaterial mit dem Ende
(12) der Matrix ausgerichtet ist, wahrend das dussere Ende (C1) des durch das flache Blech (7) gegen-
liberliegenden Stiickes (C) aus Hartlétmaterial von dem Ende der Matrix abweichend angeordnet ist.
Warmebestindige Baueinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eines oder beide dusse-
ren Enden von zwei Stiicken aus Hartidtmaterial, die durch das flache Blech (7) gegeniiberliegend ange-
ordnet sind, von wenigstens einem Ende (12) der Matrix abweichend angeordnet sind.

o
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