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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft einen Wabenkorper zur
Nachbehandlung von Abgasen einer Verbrennungs-
kraftmaschine, wobei der Wabenkérper aus einer Mehr-
zahl von Metallfolien gebildet ist, die zu einem Lagen-
stapel aufeinandergestapelt sind und um zumindest ei-
nen Drehpunkt aufgewickelt sind, wobei der Lagenstapel
abwechselnd aus glatten und zumindest teilweise struk-
turierten Metallfolien gebildet ist, wobei die Metallfolien
eine Folienbreite und einen Folienlange aufweisen, wo-
bei die Breite der Folien entlang der Hauptdurchstro-
mungsrichtung des Wabenkdpers von einer Gaseintritts-
seite hin zur einer Gasaustrittsseite verlauft und die
Folienlange quer zu dieser Richtung.

Stand der Technik

[0002] Zum Zwecke der Abgasnachbehandlung der
Abgase einer Verbrennungskraftmaschine und insbe-
sondere zur Konvertierung der im Abgas enthaltenen
Schadstoffe werden in der Abgasstrecke unterschied-
liche Katalysatoren verbaut. Die Katalysatoren weisen
regelmafig einen entlang einer Vielzahl von Strémungs-
kanalen durchstrombaren Wabenké&rper auf, welcher ei-
ne katalytisch aktive Oberflache aufweist, an der die
chemische Reaktion der Schadstoffe zu unkritischen
Produkten stattfindet.

[0003] Bekanntsind metallische Wabenkérper, welche
aus einer Mehrzahl von zu einem Lagenstapel aufeinan-
dergestapelten und auf eine definierte Lange abgelangte
Metallfolien gebildet sind. Die aufeinander gestapelten
Metallfolien werden hierbei zumindest um einen Dreh-
punkt aufgewickelt, wodurch der Wabenkdrper ausge-
bildet wird. Fir den Wabenk&rper kommen sowohl glatte
unstrukturierte Metallfolien zum Einsatz als auch zumin-
dest abschnittsweise strukturierte Metallfolien, welche
bevorzugt abwechselnd aufeinander gestapelt sind. Zwi-
schen den Metallfolien bilden sich die sogenannten Zel-
len aus, welche die entlang einer Hauptdurchstrémungs-
richtung von einer Gaseintrittsseite zu einer Gasaustritts-
seite durchstrombaren Strémungskanale des Waben-
korpers ausbilden.

[0004] Der so erzeugte Wabenkérper, welcher auch
als Tragermatrix bekannt ist, wird anschlieend in ein als
Tragerrohr bekanntes Gehause eingedrickt und mit die-
sem verlotet. Sowohl die vollstandig glatten Metallfolien
als auch die zumindest abschnittsweise strukturierten
Metallfolien erstrecken sich bei bekannten Katalysator-
designs durchgehend uber die komplette axiale Lange
des Wabenkorpers.

[0005] Wabenkdrper sind aus den nachfolgenden
Publikationen bekannt:
EP0569400B2,EP0682742B1,EP 0705962 A1 oder
US 5791 043 A.

[0006] Nachteilig an den bisher im Stand der Technik
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bekannten Ausfiihrungen ist insbesondere, dass die be-
kannten Wabenkorper einteilig entlang ihrer axialen Er-
streckung ausgefiihrt sind und diese somit nur eine be-
grenzte Flexibilitdt in axialer Richtung aufweisen. Bei
schnellem Aufheizen beziehungsweise schnellem Ab-
kiihlen entstehen, bedingt durch die Warmekapazitat
der Metallfolien und des Tragerrohrs, sowohl radial als
auch axial Temperaturunterschiede in dem Wabenkor-
per. Aus diesen Temperaturgradienten resultiert eine
Torsionsbelastung des Wabenkoérpers zwischen den in
axialer Richtung kalten und warmen Bereichen, welche
in Form von tangentialen Schubkraften iber die Metall-
folien Ubertragen werden.

[0007] Beithermisch hoch beanspruchten Anwendun-
gen flihrt das Abbauen der tangentialen Schubkrafte
beim Uberschreiten der jeweiligen Streckgrenze des
Materials der Metallfolien zu plastischen Deformationen
der Metallfolien. Diese treten vornehmlich im radialen
Randbereich des Wabenkorpers oder in dessen Zentrum
auf, aber auch in den zwischen dem Zentrum und dem
radialen Randbereich liegenden Zwischenbereichen.
Resultierend aus dieser plastischen Deformation kann
die Umsatzrate des Katalysators, aufgrund des Abplat-
zens der katalytisch aktiven Beschichtung verringert
werden. Aulerdem kann die Motorleistung durch die
Erhéhung des Gegendrucks im Wabenkdrper negativ
beeintrachtigt werden. Auerdem kann es zu einer Funk-
tionseinschrankung und im schlimmsten Fall zu einer
Zerstdrung von in Strdmungsrichtung nachgelagerten
Bauteilen kommen, da Teile der abgeplatzten katalytisch
aktiven Beschichtung, insbesondere die darin enthalte-
nen Edelmetalle, unerwiinschte chemische Wechselwir-
kungen mit den nachgelagerten Bauteilen auslosen
kénnen.

Darstellung der Erfindung, Aufgabe, L6sung, Vor-
teile

[0008] Daher ist es die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung einen Wabenkdrper zu schaffen, welcher eine
erhohte Flexibilitdt in axialer Richtung aufweist wodurch
die plastische Deformation der Metallfolien bei thermisch
hochbeanspruchten Anwendungen reduziert wird.
[0009] Die Aufgabe hinsichtlich des Wabenkdrpers
wird durch einen Wabenkorper mit den Merkmalen von
Anspruch 1 geldst.

[0010] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung betrifft
einen Wabenkdrper zur Nachbehandlung von Abgasen
einer Verbrennungskraftmaschine, wobei der Waben-
korper aus einer Mehrzahl von Metallfolien gebildet ist,
die zu einem Lagenstapel aufeinandergestapelt sind und
um zumindest einen Drehpunkt aufgewickelt sind, wobei
der Lagenstapel abwechselnd aus glatten und zumin-
dest teilweise strukturierten Metallfolien gebildet ist, wo-
bei die Metallfolien eine Folienbreite und einen Folien-
lange aufweisen, wobei die Breite der Folien entlang der
Hauptdurchstrémungsrichtung des Wabenkdpers von
einer Gaseintrittsseite hin zur einer Gasaustrittsseite
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verlauft und die Folienlange quer zu dieser Richtung,
wobei zumindest einzelne Metallfolien zumindest einzel-
ne Schlitze aufweisen, welche die jeweilige Metallfolie in
mehrere Segmente unterteilen.

[0011] Die Folien sind aus diinnen Metallblechen ge-
bildet, die eine Lange und eine Breite aufweisen, welche
wesentlich langer sind als die Dicke des jeweiligen Ble-
ches. In dem erfindungsgemafRen Wabenkdrper be-
zeichnet die Breite der Metallfolie die Erstreckung in
axialer Richtung des aufgewickelten Wabenkdrpers.
Die Lange der Metallfolie verlauft in einer orthogonalen
Richtung zur Breite und verlduft im aufgewickelten Wa-
benkdrper in Umfangsrichtung des Wabenkérpers. Die
Metallfolien weisen Schlitze auf, welche die Metallfolien
zumindest abschnittsweise durchtrennen und so eine
Segmentierung der Metallfolie und somit des Waben-
korpers erzeugen. Durch die Schlitze findet eine mecha-
nische Entkopplung der einzelnen Segmente voneinan-
der statt, wodurch die Flexibilitdt des Wabenkdrpers
erhoht wird, wobei gleichzeitig die strukturelle Integritat
des Wabenkorpers gewahrleistet bleibt, da keine voll-
standige Durchtrennung des Wabenkdrpers erfolgt.
[0012] Erfindungsgemall verlaufen die Schlitze in
Richtung der Folienlange.

[0013] Die Schlitze verlaufen entlang der Folienlange,
wodurch die Segmentierung derart erfolgt, dass mehrere
in axialer Richtung aneinandergereiht Segmente entste-
hen. Durch das Aufrollen der Metallfolien verlaufen die
Schlitze im Wabenkorper in Umfangsrichtung des Wa-
benkoérpers. Die axialen Segmente sind vorteilhaft, um
insbesondere eine erhdhte Flexibilitdt des Wabenkor-
pers zu erzeugen, um thermisch induzierte Spannungen
im Wabenkdrper zu kompensieren und insbesondere
das Aufbrechen und Abbrechen des auf den Metallfolien
aufgebrachten Washcoats, also der katalytisch aktiven
Beschichtung, zu verhindern.

[0014] Auch ist es vorteilhaft, wenn die Schlitze ent-
lang der Folienbreite parallel zueinander angeordnet
sind und entlang der Folienlange zueinander beabstan-
det angeordnet sind.

[0015] Mehrere entlang der Folienlange verlaufende
Schlitze bilden eine Schlitzreihe. Die Schlitze innerhalb
einer Schlitzreihe sind zueinander beabstandet, so dass
keine vollstandige Durchtrennung der Metallfolie statt-
findet.

[0016] Mehrere Schlitzreihen sind entlang der Folien-
breite zueinander beabstandet und parallel zueinander
angeordnet, wodurch die einzelnen axialen Segmenteim
aufgerollten Wabenkdrper ausgebildet werden.

[0017] Ein bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel ist da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Schlitze in einer
entlang der Folienlédnge verlaufenden Reihe durch einen
Steg zueinander beabstandet angeordnet sind. Der Steg
tragt dazu bei, dass die Schlitze nicht die gesamte Metall-
folie auf ihrer Lange durchtrennen und die Metallfolie
dadurch instabil wird oder zerstért wird. Uber die Steg-
breite kann die Festigkeit der jeweiligen Metallfolie be-
einflusst werden.
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[0018] Auch ist es zu bevorzugen, wenn entlang der
Hauptdurchstromungsrichtung mehrere Schlitzreihen
zueinander beabstandet angeordnet sind, wobei bevor-
zugt 1 bis 20 Schlitzreihen vorgesehen sind, besonders
bevorzugt 1 bis 12 Schlitzreihen.

[0019] Wabenkdrper fur den Bereich der Abgasnach-
behandlung von PKWs haben regelmaRig eine axiale
Lange von 30mm bis 180mm, weswegen sich in umfang-
reichen Untersuchungen gezeigt hat, dass eine Anzahl
von 1 bis 20 Schlitzreihen beziehungsweise bevorzugt 1
bis 12 Schlitzreihen besonders vorteilhaft ist, um einer-
seits eine ausreichende Flexibilitdt zu erzeugen, um das
Aufbrechen der katalytisch aktiven Beschichtung zu ver-
hindern und andererseits eine ausreichende Stabilitatim
Lagenstapel zu haben, dass der mechanische Prozess
des Aufrollens um den Wickeldorn oder die Wickeldorne
nicht zu einer Beschadigung der Metallfolien fuhrt.
[0020] Dariber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die zwi-
schen den Schlitzen einer Schlitzreihe angeordneten
Stege eine Lange von 0,5mm bis 20mm aufweisen,
besonders bevorzugt von 1mm bis 10mm. Dieses Maf}
hat sich auch im Hinblick auf die gew6hnlich verwende-
ten GroRen fir Wabenkérper als besonders vorteilhaft
herausgestellt, um die Balance zwischen Flexibilitat und
Stabilitat zu erreichen.

[0021] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die Lange der
Stege im Zentrum und/oder am Randbereich der jewei-
ligen Metallfolie langer ist als die Lange der Stege zwi-
schen Zentrum und Randbereich der Metallfolie.
[0022] AuchisteszweckmaRig, wenn die Schlitzbreite
in Richtung der Folienbreite weniger als 2mm betragt,
besonders bevorzugt weniger als 1mm. Da der Zweck
der Schlitze vorrangig die Unterbrechung der unter ther-
mischer Belastung auftretenden Schubkrafte ist und da-
riber hinaus durch die Schlitze keine Abgasleitende
Wirkung ausgetibt werden soll, ist es zweckmaRig die
Schlitze méglichst schmal zu halten.

[0023] Die Schlitze kénnen vorteilhaft beispielsweise
mittels eines partiell unterbrochenen rollierenden Mes-
sers erzeugt werden. Alternativ kann auch ein rollieren-
des Messer durch gesteuertes Eintauchen in die Folien-
ebene erfolgen. Auch kénnen die Schlitze mittels Laser-
schweil3ens erzeugt werden.

[0024] Dariiber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die
Schlitzreihen entlang der Folienbreite ungleichmafig
verteilt sind. Durch eine ungleichmaRige Verteilung der
Schlitzreihen kann besonders einfach auf spezifische
Einbausituationen reagiert werden. So kénnen an unter-
schiedlichen Wabenkoérper unterschiedliche Tempera-
turverlaufe erreicht werden, so dass die Unterbrechung
der Schubkréafte an einzelnen Bereichen des Waben-
korpers in hdherem Mal stattfinden muss als anderen
Bereichen. Durch das gezielte Anordnen der Schlitzrei-
hen kann hier eine auf den Einsatzfall individuell abge-
stimmte L&sung erreicht werden.

[0025] Weiterhin ist es zweckmaRig, wenn die Abstan-
de der Schlitzreihen zueinander im Bereich der Gas-
eintrittsseite unterschiedlich sind zu den Absténden
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der Schlitzreihen an der Gasaustrittseite.

[0026] Dies ist insbesondere vorteilhaft, da die auf-
tretenden Temperaturen an der Gaseintrittsseite und
der Gasaustrittsseite voneinander abweichen kénnen.
Zwar gleicht sich die Temperatur Gber die Betriebszeitan,
aber initial treten an der Gaseintrittsseite schneller h6-
here Temperaturen auf als an der Gasaustrittsseite, wes-
wegen es hier zu einem zusatzlichen Temperaturgefalle
kommt.

[0027] Ein weiterer Vorteil der Schlitze ist eine Reduk-
tion der axialen Warmeleitung durch den Wabenkérper,
wodurch ein besseres Aufheizverhalten des Wabenkdr-
pers erreicht wird.

[0028] Der Schlitzvorgang wird bevorzugt direkt in den
Fertigungsprozess des herkémmlichen Wabenkorpers
integriert und kann an den zugeschnittenen einzelnen
Metallfolien oder an einer endlosen Metallfolie durchge-
fihrt werden. Besonders bevorzugt werden sowohl die
glatten Metallfolien als auch die zumindest abschnitts-
weise strukturierten Metallfolien mit Schlitzen versehen.
Im Falle der zumindest abschnittsweise strukturierten
Metallfolien wird der Schlitzvorgang dem Strukturie-
rungsprozess vorgeschaltet. Insbesondere bei den zu-
mindest abschnittsweise strukturierten Metallfolien wer-
den die Schlitze und Steglangen an den fur die jeweilige
Struktur, beispielsweise eine Wellung, geltenden Ver-
kiirzungsfaktor angepasst.

[0029] Vorteilhafte Weiterbildungen der vorliegenden
Erfindung sind in den Unteranspriichen und in der nach-
folgenden Figurenbeschreibung beschrieben.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0030] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen detailliert erldutert. In den Zeichnungen
zeigen:
Fig. 1 eine Aufsicht auf eine Metallfolie wobei die
Schlitzreihen beabstandet entlang der Folien-
breite und die innerhalb der Schlitzreihe ent-
lang der Folienlange angeordneten Schlitze
gezeigt sind,

Fig. 2 eine Schnittansicht durch einen Wabenkérper
in einem Tragerrohr wobei mehrere entlang
der Hauptdurchstromungsrichtung gleichma-
Rig beabstandete Schlitzreihen angeordnet
sind,

Fig. 3  eine Schnittansicht durch einen Wabenkdrper
in einem Tragerrohr wobei mehrere entlang
der Hauptdurchstrémungsrichtung ungleich-
mafig beabstandete Schlitzreihen angeordnet
sind, und

Fig. 4  eine Schnittansicht durch einen Wabenkdrper
in einem Tragerrohr wobei mehrere entlang
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der Hauptdurchstrémungsrichtung ungleich-
maRig beabstandete Schlitzreihen angeord-
net sind wobei die Abstande der Schlitzreihen
an Gaseintrittsseite und Gasaustrittsseite un-
terschiedlich sind.

Bevorzugte Ausfiihrung der Erfindung

[0031] Die Figur 1 zeigt eine Aufsicht auf eine Metall-
folie 1. Die gezeigte Metallfolie 1 ist eine glatte Metallfolie
ohne Struktur. Was im nachfolgenden fir diese glatte
Metallfolie 1 beschreiben ist, kann im gleichen Malle
auch flr eine zumindest abschnittsweise strukturierte
Metallfolie zutreffen.

[0032] Die Metallfolie 1 weist eine Mehrzahl von Schlit-
zen 2 auf, welche entlang der Folienlange 3 verlaufen.
Die einzelnen Schlitzreihen 4 sind in Richtung der Folien-
breite 5 parallel zueinander beabstandet angeordnet.
Durch die Schlitzreihen 4 ist die Metallfolie 1 in Segmente
8 unterteilt. Die Segmente 8 sind in axialer Richtung des
fertigen Wabenkorpers zueinander benachbart angeord-
net.

[0033] Zwischen den einzelnen Schlitzen 2 einer
Schlitzreihe 4 sind Stege 6, 7 angeordnet. Die Stege 6
im Zentrum der Metallfolie 1 und an den dufReren Rand-
bereichen sindim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 1 breiter
ausgefiihrt als die Stege 7 im Zwischenbereich

Die Metallfolie 1 bildet im Lagenstapel, welcher dann
zum Wabenkdrper aufgewickelt wird, eine einzelne Lage
aus.

[0034] Figur 2 zeigt eine Schnittansicht durch einen
Wabenkérper 9, der in einem Mantelrohr 10 angeordnet
ist. Der Wabenkorper 9 ist von einer Gaseintrittsseite 11
hin zur Gasaustrittsseite 12 entlang der durch die Metall-
folien ausgebildeten Strémungskanale 16 durchstrém-
bar. Mit dem Bezugszeichen 13 sind die Schlitze darge-
stellt, die den Wabenkérper 9 in mehrere Segmente 14
unterteilen. Im Ausfihrungsbeispiel der Figur 2 sind die
Schlitzreihen 15 aquidistant Giber die axiale Erstreckung
des Wabenkorpers 9 angeordnet.

[0035] Figur 3 zeigt einen Wabenkorper 9 in einem
Mantelrohr 10. Der Wabenkorper 9 entspricht dem Auf-
bau des in Figur 2 gezeigten Wabenkdrpers 9. Die Be-
zugszeichen stimmen flr identische Elemente Uberein.
[0036] Im Unterschied zur Figur 2 sind die Schlitzrei-
hen 15 ungleichmaRig verteilt, so dass sich im Bereich
der Gaseintrittsseite 11 ein schmales Segment 17 aus-
bildet an welches sich mehre gleich breite Segmente 18
anschlief3en.

[0037] Figur 4 zeigt eine alternative Ausgestaltung
eines Wabenkérpers 9. Die Schlitzreihen 19 sind derart
angeordnet, dass die Segmente 20 von der Gaseintritts-
seite 11 hin zur Gasaustrittsseite 12 kontinuierlich breiter
werden.

[0038] Die unterschiedlichen Merkmale der einzelnen
Ausfliihrungsbeispiele kdnnen auch untereinander kom-
biniert werden. Auch kann die Anordnung der Schlitzrei-
hen abweichend von den hier gezeigten Ausfiihrungs-
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beispielen erfolgen. So kdnnen die Segmente beispiels-
weise auch von der Gasaustrittsseite hin zur Gaseintritts-
seite breiter oder schmaler werden.

[0039] Die Ausflihrungsbeispiele der Figuren 1 bis 4
weiseninsbesondere keinen beschrankenden Charakter
auf und dienen der Verdeutlichung des Erfindungsge-
dankens.

Bezugszeichenliste

[0040]

1. Metallfolie

2. Schlitz

3. Folienlange

4. Schlitzreihe

5. Folienbreite

6. Steg

7. Steg

8. Segment

9. Wabenkérper
10.  Tragerrohr

11.  Gaseintrittsseite
12.  Gasaustrittsseite
13.  Schlitz

14. Segment

15.  Schlitzreihe

16.  Stromungskanale
17. Segment

18. Segment

19.  Schlitzreihe

20. Segment
Patentanspriiche

1. Wabenkérper (9) zur Nachbehandlung von Abgasen

einer Verbrennungskraftmaschine, wobei der Wa-
benkoérper (9) aus einer Mehrzahl von Metallfolien
(1) gebildet ist, die zu einem Lagenstapel aufeinan-
dergestapelt sind und um zumindest einen Dreh-
punkt aufgewickelt sind, wobei der Lagenstapel ab-
wechselnd aus glatten und zumindest teilweise
strukturierten Metallfolien (1) gebildet ist, wobei
die Metallfolien (1) eine Folienbreite (5) und einen
Folienlange (3) aufweisen, wobei die Breite (5) der
Folien (1) entlang der Hauptdurchstromungsrich-
tung des Wabenkdpers (9) von einer Gaseintritts-
seite (11) hin zur einer Gasaustrittsseite (12) verlauft
und die Folienlange (3) quer zu dieser Richtung,
wobei zumindest einzelne Metallfolien (1) zumindest
einzelne Schlitze (2, 13) aufweisen, welche die je-
weilige Metallfolie (1) in mehrere Segmente (8, 14,
17, 18, 20) unterteilen, dadurch gekennzeichnet ,
dass die Schlitze (2, 13) in Richtung der Folienldnge
(3) verlaufen.

Wabenkérper (9) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet , dass die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Schlitze (2, 13) entlang der Folienbreite (5) parallel
zueinander angeordnet sind und entlang der Folien-
lange (3) zueinander beabstandet angeordnet sind.

3. Wabenkdrper (9) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dass meh-
rere Schlitze (2, 13) in einer entlang der Folienlange
(3) verlaufenden Reihe durch einen Steg (6, 7) zu-
einander beabstandet angeordnet sind.

4. Wabenkorper (9) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dass ent-
lang der Hauptdurchstromungsrichtung mehrere
Schlitzreihen (4, 15, 19) zueinander beabstandet
angeordnet sind, wobei bevorzugt 1 bis 20 Schlitz-
reihen (4, 15, 19) vorgesehen sind, besonders be-
vorzugt 1 bis 12 Schlitzreihen (4, 15,19).

5. Wabenkorper (9) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
zwischen den Schlitzen (2, 13) einer Schlitzreihe
(4, 15, 19) angeordneten Stege (6, 7) eine Lénge
von 0,5mm bis 20mm aufweisen, besonders bevor-
zugt von 1mm bis 10mm.

6. Wabenkdrper (9) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet , dass die
Lange der Stege (6) im Zentrum und/oder am Rand-
bereich der jeweiligen Metallfolie (1) lAngerist als die
Lange der Stege (7) zwischen Zentrum und Rand-
bereich der Metallfolie (1).

7. Wabenkdrper (9) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schlitzbreite in Richtung der Folienbreite (5) weniger
als 2mm betragt, besonders bevorzugt weniger als
Tmm.

8. Wabenkdrper (9) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dass die
Schlitzreihen (15, 19) entlang der Folienbreite (5)
ungleichmaRig verteilt sind.

9. Wabenkorper (9) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abstande der Schlitzreihen zueinander im Bereich
der Gaseintrittsseite (11) unterschiedlich sind zu den
Abstanden der Schlitzreihen an der Gasaustrittseite
(12).

Claims

1. Honeycomb body (9) for the aftertreatment of ex-
haust gases from an internal combustion engine,
wherein the honeycomb body (9) is formed from a
plurality of metal foils (1) which are stacked on one
another to form a layer stack and are wound around
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atleast one center of rotation, wherein the layer stack
is formed alternatingly from smooth and at least
partially structured metal foils (1), wherein the metal
foils (1) have a foil width (5) and a foil length (3),
wherein the width (5) of the foils (1) runs along the
main throughflow direction of the honeycomb body
(9) from a gas inlet side (11) to a gas outlet side (12),
and the foil length (3) runs transversely to this direc-
tion, wherein at least some metal foils (1) have at
least some slots (2, 13) which divide the respective
metal foil (1) into a plurality of segments (8, 14, 17,
18, 20), characterized in that the slots (2, 13) runin
the direction of the foil length (3).

Honeycomb body (9) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the slots (2, 13)
are arranged parallel to one another along the foil
width (5) and are spaced from one another along the
foil length (3).

Honeycomb body (9) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that a plurality of
slots (2, 13) in a row running along the foil length (3)
are spaced from one another by a connecting piece
6, 7).

Honeycomb body (9) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that a plurality of
slot rows (4, 15, 19) are spaced from one another
along the main throughflow direction, wherein pre-
ferably 1 to 20 slot rows (4, 15, 19) are provided,
particularly preferably 1 to 12 slot rows (4, 15, 19).

Honeycomb body (9) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the connecting
pieces (6, 7) between the slots (2, 13) of a slotrow (4,
15, 19) have alength of 0.5 mmto 20 mm, particularly
preferably of 1 mm to 10 mm.

Honeycomb body (9) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the length of
the connecting pieces (6) in the center and/or at the
edge region of the metal foil (1) in question is longer
than the length of the connecting pieces (7) between
the center and the edge region of the metal foil (1).

Honeycomb body (9) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the slot width in
the direction of the foil width (5) is less than 2 mm,
particularly preferably less than 1 mm.

Honeycomb body (9) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the slot rows
(15, 19) are distributed unevenly along the foil width

(5).

Honeycomb body (9) according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the spacings of
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the slotrows in the region of the gas inlet side (11) are
different from the spacings of the slot rows on the gas
outlet side (12).

Revendications

Corps alvéolaire (9) pour le post-traitement de gaz
d’échappement d’'un moteur a combustioninterne, le
corps alvéolaire (9) étant formé d’une pluralité de
feuilles métalliques (1) empilées les unes sur les
autres pour former une pile de couches et enroulées
autour d’au moins un point de rotation, la pile de
couches étant formée de feuilles métalliques (1)
alternativement lisses et au moins partiellement
structurées, les feuilles métalliques (1) ayant une
largeur (5) et une longueur (3), la largeur (5) des
feuilles (1) s’étendant selon la direction principale
d’écoulement du corps alvéolaire (9) depuis un cété
d’entrée de gaz (11) jusqu’a un cété de sortie de gaz
(12) et la longueur (3) des feuilles étant transversale
a cette direction, au moins certaines feuilles métal-
liques (1) présentant des fentes individuelles (2, 13)
qui divisent la feuille métallique (1) en plusieurs
segments (8, 14, 17, 18, 20), caractérisé en ce
que les fentes (2, 13) s’étendent dans la direction
de la longueur de la feuille (3).

Corps alvéolaire (9) selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les fentes (2,
13) sontagencées parallélementles unes aux autres
selonlalargeur (5) de lafeuille et a distance les unes
des autres selon la longueur (3) de la feuille.

Corps alvéolaire (9) selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que plusieurs fen-
tes (2, 13) sont agencées en une rangée s’étendant
selonlalongueurde lafeuille (3) etsontespacéesles
unes des autres par un pontage (6, 7).

Corps alvéolaire (9) selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que plusieurs ran-
gées de fentes (4, 15, 19) sont agencées a distance
les unes des autres dans la direction de I'écoulement
principal, de préférence 1 a 20 rangées de fentes (4,
15, 19) étant prévues, et plus particulierement1a 12
rangées de fentes (4, 15, 19).

Corps alvéolaire (9) selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les pontages
(6, 7) agences entre les fentes (2, 13) d’une rangée
de fentes (4, 15, 19) ont une longueur de 0,5mm a
20mm, de préférence de 1mm a 10mm.

Corps alvéolaire (9) selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que lalongueurdes
pontages (6) au centre et/ou sur la zone de bordure
de la feuille métallique (1) respective est supérieure
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alalongueur des pontages (7) situés entre le centre
et la zone de bordure de la feuille métallique (1).

Corps alvéolaire (9) selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la largeur de la
fente dans la direction de la largeur de la feuille (5)
est inférieure a 2mm, de préférence inférieure a
Tmm.

Corps alvéolaire (9) selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les rangées de
fentes (15, 19) sont réparties de maniére inégale sur
la largeur de la feuille (5).

Corps alvéolaire (9) selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les distances
entre les rangées de fentes sont différentes dans la
zone du cbté entrée de gaz (11) et dans la zone du
coté sortie de gaz (12).
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