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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Patentanspruches 1 und eine Vor-
richtung zu dessen Durchflihrung.

Es ist bekannt, Trigerk&rper fir katalytische
Reaktoren zur Abgasreinigung aus zwei Metallbdn-
dern durch Wickeln herzustellen, von denen eines
gewellt und das andere als Glattband ausgebildet
ist. Das glatte Metallband wird dabei unmittelbar
benachbart zu dem Wellband aufgewickelt, so daB
es ein Ineinanderrutschen benachbarter Lagen ge-
wellter Bdnder verhindert. Bekannt ist es auch,
Tragerkdrper durch Wickeln nur eines einzigen
Bandes entsprechender Querschnittsform herzu-
stellen, bei dem aufgrund des Querschnittes der
Wellungen ein Ineinanderrutschen benachbarter La-
gen vermieden ist. Ein Problem solcher gewickelter
TrégerkSrper, die anschlieBend in einem hiilsenfor-
migen Mantel durch L&ten befestigt werden, ist die
mangelnde Elastizitdt des Tragerkdrpers, vor allem
in radialer Richtung, die ein sattes Anliegen der
Mantelhlilse erschwert und dabei mitunter Schwie-
rigkeiten beim Verldten des TragerkOrpers in der
Mantelhilse mit sich bringt. Ein weiterer Nachteil
sind auch die wihrend des Betriebes auftretenden
Warmespannungen, die durch die unterschiedli-
chen Temperaturen im TragerkSrper und an der
Mantelhilse aufireten und zu einem unerwilinschten
L&sen des Tragerkdrpers aus der Mantelhilse fih-
ren kdnnen.

Es ist deshalb auch schon bekannt geworden
(DE-OS 35 43 011), den TriAgerkdrper jeweils so
auszubilden, daB er mit einem Wellband an der
zugeordneten Mantelhililse zur Anlage kommt, weil
dadurch der Lotvorgang zum Befestigen des Trig-
erkSrpers sicherer ausgefilhrt werden kann. Be-
kannt ist es auch (DE-OS 28 56 030), den Trager-
kGrper in seiner Mantelhiilse radial zusammenzu-
driicken, um dadurch das satte Anliegen erreichen
zu kénnen. Die bei gewickelten Tragerkdrpern vor-
handene mangelnde radiale Nachgiebigkeit des
Wabenk&rpers kann dadurch aber nicht beseitigt
werden.

Um Dehnungsprobleme bei metallischen Kata-
lysatortrdgerkdrpern so weit als mdglich zu vermei-
den, ist es auch bekannt (DE-GM 86 12 872),
zundchst einen Stapel aus gewellten und glatten
Bindern zu bilden und die Enden des Stapels
dann jeweils gegensinnig um zwei Fixpunkte zu
verschlingen, so daB dadurch ein Trdgerkdrper mit
in seinem Inneren S-f&rmig verlaufenden Metall-
bandern entsteht. Da dadurch jedes Metallband mit
seinen beiden Enden am MantelkGrper anliegt,
kann ein Vorteil in fligetechnischer Hinsicht erreicht
werden. Nachteilig ist, daB keine Radialsymmetrie
der Lagen und damit keine radial gleichmiBige
Dehnféhigkeit gegeben ist.
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Aus der EP-A 0 245 736 schlieBlich ist ein
Katalysatortrdgerkdrper bekannt, bei dem die ein-
zelnen Lagen etwa evolventenfrmig von einem
Zentrum nach auBen zu einem Mantelrohr verlau-
fen. Die Enden dieser einzelnen Lagen sollen an
dem Mantelrohr befestigt sein.Der Inhalt dieser
Druckschrift 188t es aber offen, auf welche Weise
der dort gezeigte Tragerkdrper hergestellt werden
soll.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der eingangs genannten Art zu
schaffen, bei dem unter Beibehaltung der bekann-
ten Wickeltechnik ein in Radialrichtung gleichmiBig
nachgiebiger Trigerkdrper geschaffen werden
kann, der sich in einfacher Weise mit einer Mantel-
hiilse verbinden 148t und auch die Gefahr mindert,
daB diese Verbindung durch Wirmedehnungen be-
eintrdchtigt wird.

Zur L8sung dieser Aufgabe werden die kenn-
zeichnenden Verfahrensmerkmale der Anspriiche 1
und 10 vorgeschlagen. Nach Anspruch 1 wird es
auf diese Weise mdglich, mit dem bekannten Wik-
kelverfahren eine mehrgédngige spiralige Tradgerma-
tfrix zu bilden, bei der die freien Enden aller aufge-
wickelten Metallbdnder am Umfang des Tragerkdr-
pers liegen. Ein Zusammenhalt einer so gebildeten
Trégermatrix wird im wesentlichen von der duBeren
Mantelhlilse gew&hrleistet, weil die einzelnen Me-
tallbdnder aufgrund der ihnen innewohnenden Ela-
stizitdt mindestens im AuBenbereich des Triger-
kérpers dazu neigen, sich nach auBen abzusprei-
zen. Da durch das mehrgdngige Wickelverfahren
die freien Enden der einzelnen Metallbdnder aber
auch gleichmiBig am Umfang des fertigen Tréger-
kérpers verteilt angeordnet sein kdnnen, entsteht
ein in sich gleichmaBig elastischer Trdgerk&rper,
der sich in sehr einfacher und sicherer Weise mit
der Mantelhiilse verbinden 13Bt. Auch Wirmedeh-
nungen k&nnen von dem neuen Trigerk&rper aus-
gezeichnet aufgenommen werden.

SchlieBlich ist es auch méglich, nach dem An-
spruch 10 einen Stapel von Metallb4dndern dadurch
zu wickeln, daB jedes Metallband im Bereich seiner
Mitte mit Einschnitten versehen wird und daB8 der
so verbleibende Steg zwischen den Einschnitten
erfaBt, flachgequetscht und gedreht wird.

Das neue Verfahren 148t sich auf verschiedene
Weise in der Praxis umsetzen. Nach Anspruch 2 ist
es besonders wirtschaftlich, aus den Metallbdndern
jeweils einen Stapel zu bilden und diesen an einem
seiner Stirnenden zu erfassen. Nach Anspruch 3
kann der Stapel auch wadhrend des Wickelns gebil-
det werden, wobei die Stirnenden der einzelnen
Metallbdnder nacheinander widhrend des Wickel-
vorganges des ersten Metallbandes in den von
diesem mit einem Wickelkern gebildeten Klemm-
spalt oder zwischen zwei Lagen von Metallbdndern
hereingefiihrt und gehalten werden.
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Nach Anspruch 4 ist es auch mdglich, das
Stirnende des Stapels von dem Stirnende des 3u-
Bersten Metallbandes oder von den fluchtenden
Stirnenden von zwei oder mehreren der auBenlie-
genden Metallbdnder zu bilden, wobei an diesem
duBeren Metallband alle weiteren Metallbdnder mit
ihren Stirnenden versetzt zueinander so befestigt
sind, daB ein parallelepipedférmiger Stapel ent-
steht, der so aufgewickelt wird, daB alle Stirnenden
der Metallbdnder zur Wickelachse hin gerichtet
sind. Diese Herstellungsmethoden vermeiden die
Gefahr einer Verquetschung der Metallbander.

Zur Durchfiihrung des neuen Wickelverfahrens
k6nnen an sich, wie ausgefiihrt wurde, bekannte
Wickeleinrichtungen verwendet werden, denen die
Binder entweder in bestimmter Weise nacheinan-
der, oder in Stapelform zugeflihrt werden.Eine
neue Vorrichtung zur Durchflihrung des Wickelver-
fahrens der Erfindung nach den Merkmalen des
Anspruches 5 sieht jedoch einen Wickelkern mit
mindestens zwei an seinem Umfang vorgesehenen
Mitnehmern vor, an denen die Stirnenden der von
je einer Zuflihranordnung angelieferten Metallbdn-
der befestigbar sind.

Bei einer vorteilhaften Ausfihrung kdnnen die
Mitnehmer dabei als axial von einer Drehscheibe
abstehende und axial in die Scheibe zurlickziehba-
re Stifte ausgebildet sein, um die die Stirnenden
zur Befestigung herumbiegbar sind. Diese Stifte
lassen sich nach dem Wickeln axial aus dem Trag-
erkdrper herausziehen, wie dies an sich (DE-OS 35
32 408) flir andere Wickelverfahren bekannt ist.
Md&glich und vorteilhaft ist es aber auch, wenn die
Mitnehmer nach den Merkmalen des Anspruches 7
Teile eines axial zur Wickelachse verschiebbaren
Wickelkernes sind, der mit Befestigungsschlitzen
am Umfang versehen ist, die in einfacher Weise
durch Klemmfldchen eines Wickelkernes und durch
diesen zugeordnete federnde Klappen in der Form
von axial von einer Hilse abstehenden Zungen
ausgebildet sein kdnnen. Bei dieser Einrichtung
driicken sich die federnden Zungen beim Wickel-
vorgang an die Klemmflichen an. Sie lassen sich
aber nach beendetem Wickelvorgang,durch L&sen
der Klemmwirkung durch eine geringfligige Rick-
drehung im Gegenwickelsinn, sehr leicht axial zu-
sammen mit dem Wickelkern herausziehen.Der so
mit einem Hohlraum im Zentrum versehene Trag-
erkdrper, kann anschlieBend, wie eingangs er-
wihnt, verformt oder durch Einsetzen eines zusitz-
lichen WickelkGrpers zu einer zylindrischen End-
form vervollstdndigt werden.

In allen Fiallen entsteht ein charakteristischer,
mehrgdngig spiralig gewickelter TrdgerkOrper, der
durch eine Vielzahl unabhingig voneinander spiral-
férmig von einem mittlerem Bereich ausgehenden
und mit ihren freien Enden auBen am Mantel anlie-
genden Metallbdndern gekennzeichnet ist. Ein sol-
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cher TrigerkSrper weist die eingangs geschilderten
vorteilhaften Merkmale einer guten radialen Dehn-
barkeit auf.

Die Erfindung ist in der Zeichnung anhand von
mehreren Herstellungsmoglichkeiten und Herstel-
lungseinrichtungen gezeigt, die im folgenden erl3u-
tert werden. Es zeigen:

Fig. 1 die Prinzipielle Anordnung mehrerer
Metallbdnder zur Durchfiihrung des
erfindungsgemiBen Verfahrens,
einen aufgrund des neuen Verfah-
rens und mit der Anordnung der Fig.
1 hergestelliten Tragerkdrper flr ei-
nen katalytischen Reaktor in der
Stirnansicht,
eine schematische Seitenansicht ei-
nes vorbereiteten Stapels von Metall-
bdndern zum Zweck des Wickels
nach dem neuen Verfahren,
die Draufsicht auf den Stapel der Fig.
3,
die Einspannung des Stapels der
Fig. 3 in eine drehbare Halterung
zum Zweck des Wickelns,
eine perspektivische schematische
Darstellung der Wickelhalterung der
Fig. 5,
eine perspektivische und schemati-
sche Darstellung einer anderen Wik-
keleinrichtung zur Durchflihrung des
erfindungsgemiBen Verfahrens,
die schematische Stirnansicht der
Wickeleinrichtung der Fig. 7 mit am
Umfang eingespannten Metallbidn-
dern,
den mit der Wickeleinrichtung der
Fig. 7 und 8 hergesteliten Tragerkdr-
per mit einem Hohlraum im Inneren,
der ein Flachdrlicken des Tragerkdr-
pers erlaubt,
den Tragerkdrper der Fig. 9, jedoch
mit einem in dem Hohlraum ange-
ordneten  weiteren  zylindrischen
Tragerkdrper,
die schematische Darstellung einer
Einrichtung zur Zufiihrung mehrerer
Metallbdnder zum Zweck des Wik-
kelns in einer Wickeleinrichtung,
die schematische Darstellung des
Aufbaues eines Bandstapels, der an-
schlieBend gewickelt wird,
die Einspannung des Stapels der
Fig. 12 in einem Wickelkern,
die schematische Darstellung eines
ersten Verfahrensschrittes zur Her-
stellung eines Trdgerkdrpers, bei
dem nach und nach immer mehr
Binder einem oder mehreren, be-

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12

Fig. 13

Fig. 14
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reits teilweise aufgewickelten Béan-
dern zugeflihrt werden,

den zweiten Verfahrensschritt,

einen weiteren Verfahrensschritt zur
Herstellung des TrigerkSrpers ge-
maB dem Verfahren der Fig. 14 und
15,

die schematische Darstellung einer
weiteren Einrichtung zum Wickeln ei-
nes mehrgdngigen spiralen Triager-
k&rpers und

den mit der Anordnung der Fig. 17
hergestellten Tragerkdrper in einer
Stirnansicht.

Aus den Fig. 1 und 2 wird das Grundprinzip
des neuen Herstellungsverfahrens deutlich. GemiB
Fig. 1 sind mehrere auf eine bestimmte Linge
geschnittene Metallbdnder (1, 2, 3 und 4) jewsils
mit einem ihrer Stirnenden (1a, 2a usw.) an einer
drehbaren Welle (31) so angeordnet, daB alle Stir-
nenden etwa gleichmiBig auf dem Umfang der
Welle (31) verteilt gehalten und die Binder etwa
radial nach auBen gefiihrt sind. Die Stirnenden (1a,
2a ..) kbnnen dabei auf verschiedene Weise an
der Welle (31) fixiert werden, worauf spiter noch
im einzelnen eingegangen wird. Wird die Welle
(31) im Sinne des Pfeiles (32) in Drehung versetzt,
so werden alle zunéchst noch radial abstehenden
Binder (1 bis 4) um die Wickelachse (9) spiral
aufgewickelt, so daB sich im Endzustand die in der
Fig. 2 gezeigte Form ergibt. Der Vorgang des
spiraligen Aufwickelns einer Metallbandlage, das in
bekannter Weise aus einem entsprechend gewell-
ten Band bestehen kann, das sich beim Wickeln
nicht in die benachbarte Lage hereindriickt, oder
die, in ebenfalls bekannter Weise, aus einem glat-
ten und einem gewellten Band bestehen kann, wird
erfindungsgemiB nun nicht flr ein solches Band
oder ein Bandpaar, sondern flir eine Vielzahl von
Bindern durchgefiihrt. Die freien Enden (1b, 2b)
dieser einzelnen Binder liegen daher - unter der
Voraussetzung der gleichen Linge aller B3nder
und des gleichmapBigen spiraligen Aufwickelns - am
Umfang des fertigen Tragerkdrpers ebenfalls
gleichmapBig auf dem Umfang verteilt auBen. Die
Ausbildung zu einem mehrgdngigen spiralig gewik-
kelten TrigerkSrper, wie er in der Fig. 2 gezeigt
ist, bietet daher den Vorteil, daB der AuBenumfang
des Tréagerkdrpers nicht, wie beim Bekannten,
durch ein im wesentlichen um den ganzen Triger-
kérper umlaufenden Band gehalten ist, sondern
daB sich der Umfang aus vielen, jeweils einzeln
aufgrund elastischer Eigenschaften nach auBen ab-
federnder Bandenden zusammensetzt. Dies gibt
dem gesamten TrdgerkOrper eine gute radiale
Dehnfihigkeit. Wird ein solcher TrigerkSrper in
eine zylindrische Mantelhiilse eingesetzt, so drik-
ken sich auch die freien Bandenden fest an den

Fig. 15
Fig. 16

Fig. 17

Fig. 18
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Innenumfang der Mantelhiilse an. Bei dem dann in
Ublicher Weise durchgefiihrten L&tvorgang 138t
sich eine innige Verbindung des Tragerk&rpers mit
dem Mantelrohr, das in Fig. 2 nicht gezeigt ist,
erzielen. Auch bei einer durch unterschiedliche
Temperaturen bedingten Warmedehnung wihrend
des Betriebes wirkt sich die radiale Elastizitat des
neuen Tragerkdrpers vorteilhaft aus. Es besteht
keine Gefahr, daB sich der mit dem Innenumfang
des Mantels verbundene TrigerkSrper im Betrieb
vom Mantel 16st.

In den Fig. 3 bis 6 ist eine auf dem gleichen
Prinzip beruhende andere Herstellungsmd&glichkeit
skizziert, bei der zun#chst ein Stapel (13) von
aufeinanderliegenden BZndern (5, 6) gebildet wird,
der in der Mitte, im Bereich (5d), von der strich-
punktiert dargestellten Ausgangsform zu der aus-
gezogenen Form zusammengedriickt wird. Dieser
mittlere Bereich (5d) stellt somit mehr oder weni-
ger, verglichen mit der Darstellung nach Fig. 1, den
Befestigungsbereich fiir die Stirnenden (5a und
5a’) (s. Fig. 4) von zwei Béndern (5 und 5') dar, die
dann durch eine Verdrehung um den Bereich (5d),
wie dies in der Fig. 5 dargestellt ist, in dhnlicher
Weise zu einem mehrlagigen spiralen TragerkOrper
gewickelt werden k&nnen, wie dies auch anhand
der Fig. 1 dargestellt war. Das Zusammendriicken
des Bereiches (5d) kann dabei vor dem Einspan-
nen des Stapels (13) geschehen, wobei zur Erleich-
terung des Zusammendriickens und, um beim an-
schlieBenden Wickeln eine gute Umlenkung der
Binder im Bereich (5d) zu erleichtern, seitliche
Schlitze zur Bildung der Stirnenden (5a, 5a') der
Binder (5 und 5') vorgesehen sein k&nnen. Der
Bereich (5d) kann dann beispielsweise in den Spalt
(27) zwischen zwei Zinken (28 und 28a) eines
gabelférmigen Teiles (29) axial eingeschoben wer-
den kdnnen, bis ein Rand des Stapels (13) an dem
rliickwértigen Scheibenteil des Teiles (29) anliegt.
Durch Verdrehung im Sinne des Pfeiles (32) des
Teiles (29) um die Wickelachse (9) kann dann der
Tragerkdrper gebildet werden. Bei der Herstellung
des Bereiches (5d) kann durch die Form des Quet-
schwerkzeuges und durch die Form der Zinken (28
und 28a) eine Beschddigung der Strémungskanile
zwischen den einzelnen Lagen (5 und 6) weitge-
hend vermieden werden. Die gabelférmigen Zinken
(28 und 28a) werden nach dem Aufwickeln des
K&rpers axial aus dem Tragerkdrper herausgezo-
gen. Sie kOnnen entsprechend klein bemessen
werden, um eine an sich unerwiinschte Hohlraum-
bildung im Zentrum des Tragerkdrpers zu vermei-
den.

Dies 148t sich aber auf eine sehr einfache Art
auch dann vermeiden, wenn zwar zundchst, wie in
den Fig. 7 und 8 gezeigt ist, das Stirnende (7a) von
mehreren Bandern (7), die hier jeweils aus einem
gewellten und einem Glattband gebildet sind, an
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einem rotierenden Wickelk&rper (19) in Zylinder-
form eingespannt werden, der spiter nach der Her-
stellung des Tragerkdrpers in der in der Fig. 9
gezeigten Form axial herausgezogen wird. Um den
dabei entstandenen Hohlraum (8) nicht verbleiben
zu lassen, kann der Tragerkdrper (10) durch Druck
im Sinne der Pfeile (33) in an sich bekannter Weise
zu einem ovalen und elliptischen Tragerk&rper ver-
formt werden, wie er mit (34) in seiner Kontur
schematisch angedeutet ist. Bei einem solchen
Vorgang, der an sich bekannt ist, wird der zun&dchst
noch zylindrische Hohlraum (8) zusammenge-
drickt.

Es ist aber auch mdoglich, wie dies in Fig. 10
gezeigt und vorher erwdhnt ist, in dem zun&chst
hillsenférmigen Trigerk&rper (10) der Fig. 9 einen
weiteren spiralig gewickelten zylindrischen Tréger-
kGrper (11) anzuordnen. Dies kann entweder da-
durch geschehen, daB der Trigerkdrper (11) in
dem Hohlraum axial eingedriickt wird. M&glich ist
es auch, den Tragerkdrper (11) zunichst in be-
kannter Weise bis zu einem bestimmten Durch-
messer zu wickeln und dann zwischen die jeweils
duBeren Lagen dieses als Wickelkern dienenden
Tragerkdrpers weitere Metallbdnder mehrgéngig
einzuwickeln.

Wie aus den Fig. 7 und 8 zu erkennen ist, ist
zur Herstellung eines hiilsenférmigen Tragerkdr-
pers ein um die Wickelachse (9) im Sinne des
Pfeiles (32) drehbar angeordneter Wickelkern (19)
vorgesehen, der etwa zylindrisch ist, an seinem
Umfang aber mit aufgerauten, oder an der Oberfl4-
che sogar gewellten Klemmfldchen (26) versehen
ist, die zusammen mit axial von einer Hilse (20)
abstehenden Zungen (22) mehrere, gleichmaBig
auf dem Umfang verteilte Klemmschlitze (25) bil-
den. In diese Klemmschlitze k&nnen jeweils die
Stirnenden (7a) von mehreren Metallodndern (7)
eingefihrt werden, die beim Ausflihrungsbeispiel
jeweils aus einem gewellten Band (7d) und einem
glatten Band (7c) bestehen. Dieser Vorgang kann
auch dadurch vorgenommen werden, daB8 diese
Stirnenden (7a) jeweils tangential dem stillstehen-
den Wickelkern zugeflihrt werden, soweit, daB sie
auf den Klemmflichen (26) in etwa aufliegen. Da-
nach kann die Hiilse (20) axial Uber den Wickelkern
und Uber die Stirnenden geschoben werden.

Wird mit den so eingeklemmten Metallbdndern
(7) der Wickelvorgang im Sinne des Pfeiles (32)
eingeleitet, so wird deutlich, daB die Zungen (22)
durch die sich auf ihnen auBen auflegenden und
unter einer gewissen Zugspannung stehenden Bin-
der (7) radial an die Klemmfldchen (26) und an die
dazwischen im Spalt (25) liegenden Metallbdnder
(7) gedriickt werden, die auf diese Weise fest an
dem Wickelkern (19) verspannt werden. Die weitere
Drehung um die Wickelachse (9) flihrt, wie bereits
ausgefiihrt, zu dem TragerkSrper der in der Fig. 9
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gezeigten Form.

In der Fig. 8 werden die einzelnen Metallb3n-
der (7) tangential an den Wickelkdrper (19) geflihrt.
Dies k&nnte beispielsweise durch Abwickeln von
Vorratsrollen geschehen, deren Achsen parallel zur
Wickelachse (9) angeordnet sind und die konzen-
frisch um den Wickelkern (19) im genligenden Ab-
stand vorgesehen werden. Entsprechende Schneid-
einrichtungen zum Abschneiden der einzelnen
Binder (7) auf Lange, kdnnten zusitzlich noch
angeordnet sein. Dabei k&nnten die Achsen der im
Ausfihrungsbeispiel anzuordnenden zwdlf Vorrats-
rollen und die Wickelachse (9) vertikal auf einem
Grundgestell, oder auch horizontal an einer ent-
sprechenden Fihrungswand angeordnet sein. Es
kénnen, wie bereits ausgeflihrt, Trdgerkdrper nach
Fig. 9 oder nach Fig. 10 hergestellt werden.

Fig. 11 zeigt eine MO&glichkeit der Zufiihrung
mehrerer Bindern, die jeweils in den von Trenn-
winden (30) unterteilten Schichten eines Zufiih-
rungsmagazines so gelagert werden, daB ihre Stir-
nenden (7a) im Bereich eines Wickelk&rpers (12')
zusammenlaufen. Eine an einem Hebel (36)
schwenkbar angeordnete Rolle (37), die unter der
Kraft einer Druckfeder (38) steht, sorgt bei einer
Drehung der Metallbinder (7) um die Wickelachse
(9) im Sinne des Pfeiles (32) dafiir, daB das Biindel
der zundchst mit ihren Stirnenden (7a) mindestens
zum Teil in einen Schlitz des Wickelkdrpers (12')
eingeflihrten Metallbdnder (7) wihrend des Wickel-
vorganges stets fest gegen den sich bildenden
spiralférmig gewickelten Tragerkdrpers gedriickt
werden. Bei geeigneter Ausbildung der zu wickeln-
den Metallbdnder kann es ausreichend sein, wenn
jeweils die beiden &uBersten, in dem Magazin lie-
genden Metallbdnder im Schlitz des Wickelkdrpers
(12") erfaBt werden und daflr sorgen, daB bei der
weiteren Wickelbewegung die dazwischenliegen-
den Metallbander mitgezogen werden.

Eine andere sehr vorteilhafte M&glichkeit der
Herstellung des neuen Tréagerkdrpers ist in den
Fig. 12 und 13 angedeutet. Bei dieser Herstellungs-
methode wird zundchst ein Stapel (14) aus mehre-
ren Metallbdndern (15, 16, 17 und 18) gebildet, und
zwar so, daB die Stirnseiten (15a, 16a, 17a, 18a,
usw.) der aufeinanderliegenden, einzelnen Lagen
der Metallbdnder - die natlirlich auch hier jeweils
aus einem Glattband und einem gewellten Band
bestehen k&nnen - jeweils um etwa den gleichen
Betrag zueinander in der LAngsrichtung der Binder
versetzt sind, so daB sich insgesamt ein Stapel (14)
von Parallelepipedform bildet. Dieser Stapel wird
dann, wie Fig. 13 zeigt, durch einen Wickelk&rper
(12) um die Wickelachse (9) so aufgewickelt, daB
nur das duBerste Stirnende, beim Ausflhrungsbei-
spiel das Stirnende (15a) des Bandes (15) vom
Wickelk&rper (12) gefaBt und im Sinne des Pfeiles
(32) mitgenommen wird. Die anderen Binder (16,
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17 und 18), deren Stirnseiten beispielsweise an
den angrenzenden Bandern angepunktet sind, wer-
den zwangsweise mit aufgerollt, und zwar so, daB
am fertigen Korper die nicht gezeigten Enden der
einzelnen Bander in bestimmten Abstdnden auBen
am Umfang des fertigen Tragerkdrpers liegen.
Auch dadurch entsteht daher ein Tragerkdrper, wie
er im Prinzip in der Stirnansicht in Fig. 2 gezeigt
ist. Es wire auch mdglich, alle Stirnenden (15a,
16a, 17a, ...) fluchtend anzuordnen und zum Wik-
kelvorgang gleichzeitig zu erfassen. Dies k&nnte
unmittelbar nach dem Abldngen der Metallbdnder
unter gleichzeitigem Zusammenpressen der Stir-
nenden erfolgen.

Die Fig. 14 bis 16 zeigen eine Mdglichkeit, bei
der auf das vorherige Befestigen der Stirnseiten
mehrerer Binder zu einem Stapel, wie in Fig. 12,
verzichtet werden kann. Wie Fig. 14 zeigt, wird bei
dieser Methode zunidchst an einem WickelkSrper
(12") das freie Stirnende (7a) eines ersten Bandes,
d.h. eines Bandpaares befestigt, das aus einem
gewellten und aus einem glatten Band besteht.
Nach etwa einer Vierteldrehung des Wickelk&rpers
(12") wird dann das Stirnende (7a') des zweiten
Bandes (7') in den Spalt zwischen dem inneren
glatten Band des ersten Bandes (7) und dem Um-
fang des WickelkSrpers (12") eingeklemmt. Dies
wird mit mehreren B3ndern nacheinander fortge-
setzt, so daB, wie Fig. 16 zeigt, nach einer Umdre-
hung des Wickelkdrpers (12') um die Wickelachse
(9) nunmehr vier zusitzliche Bdnder (7' bis 7'")
am Wickelkdrper gehalten sind. Dieser Vorgang
kann weitergefiihrt werden, bis die notwendige An-
zahl der zu einem mehrlagigen spiraligen Wickel-
k&rper zu vereinenden Bander erreicht ist. Bei die-
ser Art der Herstellung kann darauf geachtet wer-
den, daB die spéter zugefiihrten Bander in ihrer
Lange kiirzer gehalten sind, so daB am Umfang
des fertigen TrdgerkOrpers wieder etwa eine
gleichmipBige Verteilung der freien duBeren Enden
der Bdnder vorliegt.

Die Fig. 17 und 18 zeigen schlieBlich noch eine
weitere Herstellungsmdglichkeit. Hier wird eine
Wickeleinrichtung (23) vorgesehen, die beispiels-
weise aus einer rotierenden Scheibe bestehen
kann, die mit axial abstehenden Stiften (24) ausge-
rUstet ist, die sich axial zurlickziehen lassen. Beim
Ausfihrungsbeispiel der Fig. 17 sind, &hnlich wie
die Faden eines Knlipfteppichs an einem Kettfa-
den, hintereinander mehrere Metallbdnder (39) an
einem Grundband (7), beispielsweise durch An-
punkten, mit ihren Stirnseiten befestigt. Dieses
Ausgangsband (7) wird mit seinem Stirnende (7a)
zentral im Schlitz einer Wickelachse (9) befestigt,
aber Uber den Umfang der Stifte (24) gefihrt, die
sich mit der Scheibe (23) um die Wickelachse
drehen. Auf diese Weise kann ebenfalls ein etwa
zylindrischer K&rper gebildet werden, wie er in Fig.
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18 gezeigt ist, der in seinem Zentrum einen Hohl-
raum besitzt. Es wire aber auch mdglich, durch
entsprechende andersartige Anordnung der Stifte
(24) an der Scheibe, beispielsweise einen ellipti-
schen, oder auch im Querschnitt anders geformten
Tragerkdrper zu wickeln. Nach dem Wickeln wer-
den die Stifte (24) axial aus dem TrdgerkOrper
herausgezogen. Dies gilt natlirlich auch jeweils flr
den Wickelkern (12, 12') der Fig. 11 bis 16.

In allen Fillen entsteht ein mehrgangig gewik-
kelter Tragerk&rper, bei dem die Enden (7b) einer
Vielzahl von Bdndern frei auBen liegen, was aus
Fig. 18 besonders gut zu erkennen ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Tragerkdrpers
flr einen katalytischen Reaktor zur Abgasreini-
gung, insbesondere fiir Verbrennungskraftma-
schinen, bei dem mehrere gewellte oder meh-
rere gewellte und glatte Metallblinder auf L3n-
ge geschnitten werden, dadurch gekennzeich-
net, daB die Metallbdnder an einem ihrer Stir-
nenden (1a, 2a) erfat und gemeinsam zu ei-
ner Spiralform gewickelt werden und in der
entstandenen Wabenform in einen hiilsenfor-
migen Mantel befestigt werden, so daB sie
jeweils von einem mittleren Bereich ausgehen
und bis zum Mantel reichen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB aus den Metallbdndern (15 bis
18) jeweils ein Stapel (14) gebildet wird, der an
einem seiner Stirnenden (15a) erfaft wird.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der Stapel wéhrend
des Wickelns gebildet wird und daB zu diesem
Zweck die Stirnenden (7a bis 7a""") der Metall-
bé4nder nacheinander wihrend des Wickelvor-
ganges des ersten Metallbandes (7) in den von
diesem mit einem Wickelkern (12) gebildeten
Klemmspalt oder zwischen zwei Lagen von
Metallbdndern (7) hereingefiihrt und gehalten
werden, und daB die den so rotierend befestig-
ten Stirnenden zu geordneten weiteren Metall-
bander (7', 7", 7', 7""") mit dem ersten Metall-
band (7) aufgewickelt werden.

4. Verfahren nach den Ansprlichen 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, daB das Stirnende des
Stapels von dem Stirnende (15a) des duBer-
sten Metallhandes (5) oder von den fluchten-
den Stirnenden von zwei oder mehreren der
auBenliegenden Metallb&nder gebildet wird,
und daB an diesem 3duBeren Metallband alle
weiteren Metallodnder (16, 17, 18) mit ihren
Stirnenden (16a, 17a, 18a) versetzt zueinander
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so befestigt werden, daB ein parallelepipedf&r-
miger Stapel (14) entsteht, der so aufgewickelt
wird, daB alle Stirnenden (15d bis 18a) der
Metallbiinder (15 bis 18) zur Wickelachse (9)
hin gerichtet sind.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 mit einem drehbaren Wickel-
kern und mit einer Zuflihranordnung flir meh-
rere Metallbdnder, dadurch gekennzeichnet,
daB der Wickelkern (19, 23) mit mehreren an
seinem Umfang vorgesehenen Mitnehmern
(22, 24) fir die Stirnenden der von je einer
Zuflhranordnung angelieferten Metallbdnder
(7) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 zur Durchflihrung
des Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Mitnehmer als axial von
einer Drehscheibe (23) abstehende und axial in
die Scheibe zurlickziehbare Stifte (24) ausge-
bildet sind, um die die Stirnenden herumbieg-
bar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Mitnehmer Teile eines axial
zur Wickelachse (9) verschiebbaren Wickelker-
nes (19) sind, der mit Befestigungsschlitzen
(25) am Umfang versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Befestigungsschlitze (25) von
am Umfang des Wickelkernes (19) angeordne-
ten Klemmflichen (26) und von diesen zuge-
ordneten federnden Klappen (22) gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 0, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die federnden Klappen axial von
einer Uber den Wickelkern (19) schiebbaren
Hilse (20) abstehende Zungen (22) sind.

Verfahren zur Herstellung eines Trigerk&rpers
flr einen katalytischen Reaktor zur Abgasreini-
gung, insbesondere fiir Verbrennungskraftma-
schinen, bei dem mehrere gewellte oder meh-
rere gewellte und glatte Metallbdnder auf L3n-
ge geschnitten werden, dadurch gekennzeich-
net, daB aus den Metallbdndern (15 bis 18)
jeweils ein Stapel (14) gebildet wird, daB jedes
den Stapel bildende Metallband im Bereich
seiner Mitte mit Einschnitten versehen wird
und daB der zwischen diesen verbleibende
Steg (bd) erfaBt, flachgequetscht und gedreht
wird.
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Claims

A process for the production of a carrier body
for a catalytic converter for exhaust gas clean-
ing, in particular for internal combustion en-
gines, wherein a plurality of corrugated or a
plurality of corrugated and smooth metal strips
are cut to length, characterised in that the
metal strips are engaged at one of their ends
(1a, 2a) and jointly wound to provide a spiral
form and secured in the honeycomb form pro-
duced in a sleeve-shaped casing so that they
each start from a central region and extend to
the casing.

A process according to claim 1 characterised
in that a respective stack (14) is formed from
the metal strips (15 to 18), the stack being
engaged at one of its ends (15a).

A process according to claims 1 and 2 charac-
terised in that the stack is formed during the
winding operation and that for that purpose the
ends (7a to 7a'""") of the metal strips are suc-
cessively introduced during the winding opera-
tion for the first metal strip (7) into the clamp-
ing gap formed by said metal strip with a
winding core (12) or between two layers of
metal strips (7), and held, and that the further
metal strips (7', 7", 7', 7"") associated with
the ends which are rotatingly secured in that
way are wound on with the first metal strip (7).

A process according to claims 1 and 2 charac-
terised in that the end of the stack is formed
by the end (15a) of the outermost metal strip
(5) or by the aligned ends of two or more of
the outwardly disposed metal strips, and that
at said outer metal strip all further metal strips
(16, 17, 18) are secured with their ends (16a,
17a, 18a) displaced relative to each other in
such a way that a parallelepipedic stack (14) is
formed, which is wound on in such a way that
all ends (15a to 18a) of the metal strips (15 to
18) are directed towards the winding axis (9).

Apparatus for carrying out the process accord-
ing to claim 1 having a rotatable winding core
and a feed arrangement for a plurality of metal
strips, characterised in that the winding core
(19, 23) is provided with a plurality of entrain-
ment members (22, 24) at its periphery for the
ends of the metal strips (7) each supplied by a
respective feed arrangement.

Apparatus according to claim 5 for carrying out
the process according to claim 2 characterised
in that the entrainment members are in the



10.

13 EP 0 322 566 B1

form of pins (24) which project axially from a
rotary disc (23) and which can be axially re-
fracted into the disc and around which the
ends of the strips can be bent.

Apparatus according to claim 5 characterised
in that the entrainment members are portions
of a winding core (19) which is displaceable
axially with respect to the winding axis (9) and
which is provided with securing slots (25) at
the periphery.

Apparatus according to claim 5 characterised
in that the securing slots (25) are formed by
clamping surfaces (26) which are disposed at
the periphery of the winding core (19), and
resilient flaps (22) which are associated with
the clamping surfaces.

Apparatus according to claim 8 characterised
in that the resilient flaps are tongues (22) pro-
jecting axially from a sleeve (20) which is slida-
ble over the winding core (19).

A process for the production of a carrier body
for a catalytic converter for exhaust gas clean-
ing, in particular for internal combustion en-
gines, wherein a plurality of corrugated or a
plurality of corrugated and smooth metal strips
are cut to length, characterised in that a re-
spective stack (14) is formed from the metal
strips (15 to 18), that each metal strip forming
the stack is provided in the region of its middle
with incisions and that the web portion (5d)
remaining between the incisions is engaged,
squeezed flat and turned.

Revendications

Procédé de production d'un corps support
pour un réacteur catalytique d'épuration de
gaz d'échappement, en particulier pour machi-
nes & combustion interne, dans lequel on dé-
coupe en long une pluralité de bandes métalli-
ques ondulées ou une pluralité de bandes mé-
talliques ondulées et lisses, caractérisé en ce
que l'on saisit les bandes métalliques a I'une
de leurs extrémités frontales (1a, 2a) et on les
enroule ensemble en une forme spiralée, et on
les maintient dans leur configuration alvéolaire
résultante & I'intérieur d'une enveloppe en for-
me de fourreau, de telle sorte qu'elles s'éten-
dent chacune a partir d'une zone centrale jus-
qu'a atteindre I'enveloppe.

Le procédé de la revendication 1, caractérisé
en ce que l'on forme A& partir des diverses
bandes méialliques (15 4 18) un empilement
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(14) que l'on saisit & 'une de ses exirémités
frontales (15a).

Le procédé des revendications 1 et 2, caracté-
ris€ en ce que l'on forme I'empilement pen-
dant I'enroulement et en ce que, pour ce faire,
pendant le processus d'enroulement de la pre-
miére bande métallique (7) on introduit et on
retient les unes aprés les autres les extrémités
frontales (7a & 7a"") des bandes métalliques
dans l'interstice de pincement formé par la
premiére bande métallique avec un moyeu
d'enroulement (12) ou entre deux couches de
bandes métalliques (7), et en ce que I'on en-
roule avec la premiére bande métallique (7) les
bandes métalliques suivantes (7', 7", 7', 7"")
A adjoindre aux extrémités frontales retenues
entrainées ainsi en rotation.

Le procédé des revendications 1 et 2, caracté-
risé en ce que I'on constitue I'extrémiié fronta-
le de I'empilement avec l'extrémité frontale
(15a) de la bande métallique (5) située la plus
A l'extérieur ou avec les exirémités frontales
en alignement de deux, ou plus, des bandes
métalliques s'étendant & I'extérieur, et en ce
que l'on fixe a cette bande métallique la plus a
I'extérieur toutes les bandes méialliques sui-
vantes (16, 17, 18) avec leurs exirémiiés fron-
tales (16a, 17a, 18a) décalées enire elles, de
maniére 3 former un empilement (14) parallélé-
pipédique, que l'on enroule de telle maniére
que toutes les exirémités frontales (15a & 18a)
des bandes métalliques (15 4 18) soient ali-
gnées en éloignement de I'axe d'enroulement

).

Appareil pour la mise en oeuvre du procédé
selon la revendication 1 avec un moyeu d'en-
roulement rotatif et avec un dispositif d'ame-
née d'une pluralité de bandes métalliques, ca-
ractérisé en ce que le moyeu d'enroulement
(19, 23) est pourvu & sa périphérie d'une plura-
lité d'entralneurs (22, 24) destinés aux extrémi-
tés frontales des bandes métalliques (7) déli-
vrées une par une par le dispositif d'amenée.

Appareil selon la revendication 5 pour la mise
en oeuvre du procédé selon la revendication 2,
caractérisé en ce que les entraineurs sont
configurés en broches (24) décalées axiale-
ment d'un disque rotatif (23) et axialement
rétractables dans le disque, et autour desquel-
les les exirémités frontales peuvent étre enrou-
lées.

Appareil selon la revendication 5, caractérisé
en ce que les entraineurs sont des parties d'un
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moyeu d'enroulement (19) pouvant coulisser
axialement vers l'axe d'enroulement (9),
moyeu qui est pourvu a sa périphérie de fen-
tes de maintien (25).

Appareil selon la revendication 5, caractérisé
en ce que les fentes de maintien (25) sont
formées de surfaces de serrage (26) disposées
A la périphérie du moyeu d'enroulement et de
volets élastiques (22) associés a ces surfaces.

Appareil selon la revendication 8, caractérisé
en ce que les volets élastiques sont des lan-
guettes (22) axialement distantes d'un fourreau
(20) coulissant sur le noyau enrouleur (19).

Procédé de production d'un corps support
pour un réacteur catalytique d'épuration de
gaz d'échappement, en particulier pour machi-
nes & combustion interne, dans lequel on dé-
coupe en long une pluralité de bandes métalli-
ques ondulées ou une pluralité de bandes mé-
talliques ondulées et lisses, caractérisé en ce
que I'on forme un empilement (14) & partir des
diverses bandes méialliques (15 4 18), en ce
que l'on forme des entailles sur chacune des
bandes métalliques constituant I'empilement
dans leur région centrale, et en ce que l'on
saisit, on presse a plat et on fait tourner I'dme
(5d) subsistant entre ces entailles.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16






EP 0 322 566 B1

11






EP 0 322 566 B1

T
\

s
"
A
"
v,
e /
4
sevha epadam sy T eava
1‘ o". "‘;‘ ;.‘Q
" %, v"" . SR
: ". (,“' N LA D O
. 5/ LY ¥
q s /y’;l,vwv“i!:‘ 'y,
F TN K
: 2w AT
4 A NJ ID‘VA. Uk,
A K 5“ M)
% Hlave
»

n

»
N
»
*
L}

Fig. 10

] "‘

' 30
N TS
. ) <) WAWA
Fig. M %y 25 esTe = avas N
W7, v/8%4¥. ¥
o/g/s%y /—___%
D B

75
(7
/A 'f;/

y l/ N/ 2

13



EP 0 322 566 B1

14



EP 0 322 566 B1

AV AV AYVAYAVYAY,

. N S NIkl N NN

“--“

{

¢
(
(
{

7b

15



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

