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(57) Abstract

The present invention relates to a catalytic converter for a small-size engine and a method for the production thereof. In order to cut
production costs, a honeycomb shaped body, coated with a catalytically active material made out of at least partially structured metal sheets
(5, 6) with exhaust gas conduits (7), is placed in the housing of a silencer located close to the engine in order to enable at least the greater
part of the exhaust gas from the engine to flow through the honeycomb body. The honeycomb body is a layered, wound or folded pile of
metal sheets (5,6) which is squeezed into the silencer housing (3.1, 3.2, 3.3) with a plastic deformation of at least 10 %, preferably 20-30
% of the conduits (7), whereby said body entirely fills at least a partial volume. The considerable deformation that occurs in part of the
conduits (7) also leads to high elastic deformation in the rest of the honeycomb body, thereby guaranteeing the stability of the honeycomb
body even in the case of alternating thermal strains.




(57) Zusammenfassung

Die vorliegende Erfindung betrifft einen katalytischen Konverter fiir einen Kleinmotor und Verfahren zu seiner Herstellung. Um
die Herstellungskosten zu senken, wird in einem motornah angeordneten Schalldimpfergehiuse eines Kleinmotors ein mit katalytisch
aktivem Material beschichteter Wabenkérper aus zumindest teilweise strukturierten Blechlagen (5, 6) mit fiir Abgas durchlassigen Kanilen
(7) so angeordnet, daB zumindest ein iiberwiegender Teil des Abgases des Kleinmotors den Wabenkorper durchstrdmen muB, wobei der
Wabenkérper ein geschichteter, gewickelter oder gefalteter Stapel von Blechlagen (5, 6) ist, der unter plastischer Verformung von wenigstens
10 %, vorzugsweise 20 bis 30 %, der Kanile (7) in das Schallddmpfergehéuse (3.1, 3.2, 3.3) gequetscht ist, so daB er zumindest ein
Teilvolumen des Gehsuses vollstindig ausfiillt. Durch die erhebliche plastische Verformung eines Teils der Kanile (7) entsteht auch in dem
iibrigen Wabenkdrper eine hohe elastische Verformung, die die Stabilitdt des Wabenkorpers auch unter thermischen Wechselbelastungen

sicherstellt.
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Katalytischer Konverter fiir einen Kleinmotor

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Katalytischen Konverter fiir einen
Kleinmotor, bei welchem in einem motornah angeordneten Schallddmpferge-
hiuse ein mit Kkatalytisch aktivem Material beschichteter Wabenkorper an-

geordnet ist.

Im Zuge eines stirker werdenden UmweltbewuBtseins und strengerer Emis-
sionsvorschriften in vielen Lindern hat sich das Bediirfnis verstirkt, nicht
nur bei Kraftfahrzeugen, sondern auch bei Kleinmotoren eine Kkatalytische
Abgasreinigung vorzunehmen. Unter Kleinmotoren werden im folgenden
Motoren mit einem Hubraum von weniger als 250 ccm, insbesondere weni-
ger als 50 ccm gemeint. Solche Motoren treten insbesondere bei Rasen-
mihern, Motorsigen, transportablen Stromaggregaten, Zweirddern und ahn-
lichen Anwendungen auf. Insbesondere bei Motorsigen, Rasenméhern und
sonstigen Gartengeriten befindet sich die das Gerit betreibende Person oft
iiber einen lingeren Zeitraum direkt im Abgasbereich des Kleinmotors,

weshalb eine katalytische Abgasreinigung besonders wichtig ist.

Aus der DE-OS 38 29 668 ist bereits ein Beispiel fiir einen Abgasschall-
dampfer fiir Zweitaktmotoren angegeben, welcher in seinem Inneren einen

katalytischen Konverter zur Abgasreinigung enthalt.

Auch aus der EP 0 470 113 Bl ist ein metallischer Katalysator-Tragerkorper
bekannt, der insbesondere fiir die Befestigung in der Trennwand eines

Schallddmpfergehduses geeignet ist.

Die beschriebenen Anordnungen zur Katalytischen Abgasreinigung von Klein-

motoren bendtigen speziell gefertigte Wabenkorper, deren Herstellung,



WO 98/21453 , : PCT/EP97/06044

10

15

20

25

30

katalytische Beschichtung und Einbau relativ viele Arbeitsschritte verlangen
und daher im Vergleich zu dem Kleinmotor selbst und einem zugehdrigen
Gerat verhaltnismaBig teuer sind. Um zu einer weiteren Verbreitung der
katalytischen Abgasreinigung bei Kleinmotoren zu kommen, ist es aber
notwendig, die Kosten fiir solche Abgasreinigungsvorrichtungen drastisch zu

reduzieren.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher ein katalytischer Konverter fiir
einen Kleinmotor, der sehr preisgiinstig herstellbar ist, moglichst geringe
konstruktive Anderungen an schon existierenden Kleinmotoren und deren
Abgasanlagen verlangt, und trotzdem einen erheblichen Anteil der Schad-

stoffe aus dem Abgas katalytisch entfernen kann.

Zur Losung dieser Aufgabe dient ein katalytischer Konverter gemdf dem
Anspruch 1, wobei ein entsprechendes Herstellungsverfahren im Anspruch 11
angegeben ist. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den jeweils abhingigen

Anspriichen angegeben.

Katalytische Konverter enthalten iiblicherweise Wabenkdrper, um in einem
Teilvolumen des Abgassystems eine geniigend groBe Oberfliche fiir eine
katalytische Umsetzung bereitzustellen. Solche Wabenkdrper werden ins-
besondere aus Metallblechen hergestelit, wobei zumindest ein Teil dieser
Metallbleche so strukturiert ist, daB sich insgesamt fiir Abgas durchldssige
Kanile ergeben. Im einfachsten Fall werden abwechselnde glatte und gewell-
te Blechlagen verwendet. Fiir die vorliegende Erfindung kommen allerdings
eine Vielzahl von Strukturen in Betracht, so daB auch Blechlagen mit zwei
unterschiedlichen Wellungen oder Blechlagen mit abwechselnd schrig zuein-
ander angeordneten Wellungen verwendet werden konnen. Im Stand der
Technik ist es bisher iiblich, ein fiir den Wabenkorper vorgesehenes Teilvo-

lumen moglichst gleichmaBig mit Kandlen auszufiillen, wobei alle bekannten
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Herstellungsverfahren es nach Moglichkeit vermeiden, einen grofieren Anteil
an Kanilen beim Einbau des Wabenkorpers in ein Abgassystem zu deformie-
ren oder zu zerstoren. Zwar werden Wabenkorper gelegentlich unter einer
Vorspannung in ein Mantelrohr oder ein Gehéuse eingefiigt, jedoch werden
dabei im allgemeinen die Kanile nicht oder nur zu einem geringen Anteil
plastisch verformt. GemiB der erfindungsgeméBen Losung wird dieser Weg
fiir katalytische Konverter von Kleinmotoren verlassen, um die Herstellung
drastisch zu vereinfachen. Schalldampfergehduse fiir Kleinmotoren weisen im
allgemeinen ein groBeres Volumen auf als fir die Unterbringung eines
Katalysator-Tragerkorpers zur vollstindigen Abgasreinigung notwendig ist. Es
kommt daher nicht auf die optimale Ausnutzung des vorhandenen Volumens
oder die Minimierung eines Gehduses an. Man kann daher in Kauf nehmen,
daB ein Teil des Volumens durch plastisch deformierte Kanile teilweise
versperrt wird, ohne daB dies die Funktion oder die Abgasreinigung beein-
trichtigt. Dies erdffnet die Moglichkeit, als Wabenkorper einfach einen
geschichteten, gewickelten oder anderweitig gefalteten Stapel von mit kataly-
tisch aktivem Material beschichteten Blechlagen zu verwenden, die unter
plastischer Verformung von einem grofien Anteil der Zellen, beispielsweise
10, 20 oder bis zu 30 %, in das Schalldampfergehduse gequetscht wird, so
daB er zumindest ein Teilvolumen des Schalldampfergehiuses vollstindig

ausfiillt.

Diese Methode hat, wie im folgenden anhand bevorzugter Ausfiihrungsbei-
spiele beschrieben wird, viele fertigungstechnische Vorteile und fithrt zu

einem einfachen, aber im Betrieb haltbaren katalytischen Konverter.

Im allgemeinen besteht ein Schalldampfergehduse fiir Kleinmotoren aus zwei
oder mehr einzelnen Teilen, insbesondere Halbschalen und einer Trennwand,
die mittels eines einfachen Verbindungsvorganges, z. B. Umbdrdeln oder

VerschweiBen, zusammengefiigt werden. Diese Gehduseteile konnen beim
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Zusammensetzen gleichzeitig fiir die Formgebung des Wabenkérpers einge-
setzt werden, ohne daB es zusitzlicher Werkzeuge bedarf. Ein Stapel von
Blechlagen mit groBerem Volumen als dem auszufiillenden Teilvolumen des
Schalldimpfergehduses wird einfach beim Zusammenfiigen des Gehiuses an
die vorgesehene Stelle gelegt und beim Zusammenfiigen der Gehduseteile in
seine endgiiltige Position und Form gequetscht. Auch wenn 15 bis 30 % der
Kanile dabei plastisch und/oder elastisch verformt werden, nimlich an den
seitlichen Enden des Stapels und in den #uBeren Randbereichen, so bleiben
doch geniigend Zellen gasdurchlissig, so daB eine effektive katalytische
Reinigung sichergestellt ist.

Um ein Verrutschen des Wabenkorpers im Schalldimpfergehduse in Gas-
stromungsrichtung zu vermeiden, sollten die seitlichen Enden des Stapels in
einer bevorzugten Ausfilhrungsform an oder in den Winden des Gehéuses

gehaltert sein.

Wichtig fiir einen einfachen Herstellungsprozess ist auch, daf die Bleche vor
der Anbringung in dem Schalldimpfergehiuse bereits mit katalytisch aktivem
Material beschichtet sind, entweder indem fiir die gesamte Fertigung schon
beschichtete Bleche verwendet werden, oder indem ein vorgefertigter Stapel

von Blechlagen als ganzes beschichtet wird.

Fin wesentlicher Vorteil des erfindungsgemaBen Kkatalytischen Konverters
besteht darin, daB die erhebliche Verformung der Kanidle zum Teil plastisch
und zum Teil elastisch ist, so daB der Wabenkorper unter einer Vorspan-
nung verbleibt, die bei allen Betriebsbedingungen, insbesondere thermischen
Wechselbelastungen, ein Lockern der Blechlagen verhindert. Im allgemeinen
wird in einem erfindungsgemiB hergestellten Kkatalytischen Konverter der
Wabenkorper unter maximaler Vorspannung sein, da er iberall iiber die

Elastizititsgrenze hinaus verformt ist. Dies unterbindet Relativbewegungen
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zwischen den Blechlagen auch bei mit steigender Temperatur abnehmender

Elastizitit.

An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, daB fiir die vorliegende Erfindung
insbesondere auch Blechlagen mit sogenannten transversalen Mikrostrukturen
in Betracht kommen, welche im Stand der Technik bekannt sind. Diese
Mikrostrukturen erhohen die Effektivitit bei der katalytischen Umsetzung und
bewirken auBerdem eine Verklammerung der Blechlagen untereinander, so
daB diese sich insbesondere unter der hohen elastischen Vorspannung selbst
unter ungiinstigsten Bedingungen nicht gegeneinander verschieben konnen.
Dies gilt auch dann, wenn nicht alle Blechlagen, sondern nur ein Teil mit

ihren Enden am Schalldimpfergehiuse befestigt ist.

Besonders giinstig ist es, wenn der in das Schallddmpfergehduse einzuquet-
schende Stapel in seiner Ausgangsform an die Form des auszufiillenden
Teilvolumens und an den bei der Quetschung zu erwartenden Verformungs-
grad der einzelnen Bereiche angepaBt ist, wobei allerdings das Volumen des
Stapels um mindestens 5 %, vorzugsweise mindestens 10 % groBer als das

auszufiillende Teilvolumen sein soll.

Daher kommen als Querschnittsformen fiir einen Stapel verschiedene Formen
in Betracht, insbesondere Rechteck, Trapez, Oval oder im Einzelfall auch
unregelméBigere Formen. Zu beachten ist auch, daf einzelne Blechlagen,
deren Enden an den Enden des Stapels entlang gebogen werden, linger sein
sollten als weniger stark gebogene Blechlagen, wenn ihre Enden nach dem

QuetschprozeB noch bis zur Gehiusewand oder eine Teilfuge reichen sollen.

Besonders bevorzugt ist es, bei aus mindestens zwei Teilen zusammengesetz-
ten Schalldimpfergehdusen die zusammengequetschten Enden des Stapels in

der Fuge zwischen diesen Teilen einzuklemmen, um den Wabenkorper
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insgesamt zu fixieren. Dies kann sowohl bei aus einzelnen Blechen gebilde-
ten Stapeln, als auch bei aus einem oder mehreren Blechen gewickelten,
gefalteten oder mianderférmig gelegten Stapeln nach dem Zusammenquet-
schen der Enden durchgefithrt werden. Dabei konnen die Enden des Stapels
in die fiir das Zusammenfiigen des Schalldimpfergehduses bisher verwendete
Technik mit einbezogen werden, so da3 die Befestigung beispielsweise durch
Umbérdeln, VerschweiBen mit einer SchweiBnaht oder durch PunktschweiBun-
gen erfolgen kann. Insbesondere beim Umbdrdeln, aber auch beim Einbinden
in eine SchweiBnaht stort im allgemeinen die katalytisch aktive Beschichtung
auf den Blechen nicht, so daB keine zusdtzlichen Bearbeitungsschritte zu

deren Entfernung erforderlich sind.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
im folgenden anhand der Zeichnung erlautert, wobei die Erfindung jedoch
nicht auf die gezeigten Ausfithrungsbeispiele beschrankt ist. Es zeigen:

Figur 1 einen Lingsschnitt durch ein Schallddmpfergehduse mit schema-

tisch angedeutetem Einbauort eines Katalytischen Konverters,

Figur 2 im Querschnitt die Teile eines Schallddmpfergehduses ein-

schlieBlich eines Stapels kurz vor dem Zusammenbau,

Figur 3 einen Querschnitt entlang der Schnittlinie III-III in Figur 1

durch ein Schalldimpfergehduse nach dem Zusammenbau und

die Figuren 4, 5, 6, 7 und 8 verschiedene Formen von Stapeln zumindest

teilweise strukturierter Blechlagen.

Figur 1 zeigt schematisch im Lingsschnitt ein Schalldimpfergehduse 3 fir

einen Kleinmotor. Durch einen Abgaseintritt 1 gelangt das Abgas in das
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Unterteil 3.2 des Schalldimpfergehduses, von wo es durch Offnungen in
einer Trennwand 3.3 in das Oberteil 3.1 des Schalldimpfergehéuses gelangt.
Von hier durchstromt es die Kandle 7 eines Wabenkorpers 4 und gelangt
dann zum Abgasaustritt 2. Oberteil 3.1 und Unterteil 3.2 des Schalldampfer-
gehauses sowie die Trennwand 3.3 sind im Bereich einer Teilfuge 3.4
miteinander verbunden, beispielsweise durch Umbdrdeln oder durch eine

SchweiBnaht.

Figur 2 veranschaulicht schematisch im Querschnitt das Zusammenfiigen von
Oberteil 3.1, Unterteil 3.2, Trennwand 3.3 des Schalldimpfergehiuses und
eines Stapels 8 von Blechlagen 5, 6, wobei der Vorgang des Zusammen-
fiigens durch Pfeile angedeutet ist. Der Stapel 8 ist im vorliegenden Aus-
filhrungsbeispiel aus abwechselnd angeordneten einzelnen glatten Blechlagen
5 und gewellten Blechlagen 6 gebildet, die zusammen eine Vielzahl von fiir
das Abgas durchlissigen Kandlen 7 bilden. Die Blechlagen 5, 6 sind mit
katalytisch aktivem Material 10 beschichtet. Diese Beschichtung kann entwe-
der schon in einem kontinuierlichen ProzeS vor allen iibrigen Bearbeitungs-
schritten auf die Blechlagen 5, 6 aufgebracht sein, oder aber nach dem

Schichten des Stapel 8 gemeinsam aufgebracht werden.

Figur 3 zeigt im Querschnitt entlang der Linie III-III in Figur 1 ein im
wesentlichen fertig zusammengebautes Schallddmpfergehiuse mit eingequetsch-
tem Wabenkorper. Man erkennt, daB die seitlichen Enden 9 des in Figur 2
noch undeformiert dargestellten Stapels 8 nunmehr zusammengequetscht sind,
wobei auBerdem auch in den Randbereichen des Wabenkorpers zahireiche
Kanile 7.1 plastisch deformiert sind. Trotzdem verbleiben, insbesondere im
inneren Bereich des Wabenkérpers, noch geniigend nicht plastisch deformier-
te Kanile, welche fiir die katalytische Umsetzung von hindurch geleitetem
Abgas ausreichen. Diese Kanile 7 sind jedoch durch die auf den gesamten

Wabenkorper ausgeiibten Quetschkrifte erheblich elastisch verformt, so daB
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sich der ganze Wabenkorper unter einer erheblichen Vorspannung befindet.
Die gequetschten seitlichen Enden 9 des Blechstapels sind zwischen Oberteil
3.1 und Trennwand 3.3 des Schallddmpfergehduses eingeklemmt und kdnnen
in die iibliche Verbindungstechnik des Schallddmpfergehduses miteinbezogen
werden. Wie auf der rechten Seite der Figur 3 dargestellt, kann dies eine
Umbérdelung 3.5 sein. Moglich ist aber auch eine auf der linken Seite der
Figur 3 angedeutete SchweiBverbindung 3.6, welche die Enden der Blechla-
gen 5, 6 des Oberteils 3.1, des Unterteils 3.2 und der Trennwand 3.3

miteinbezieht.

In den Figuren 4, 5, 6, 7 und 8 sind verschiedene Ausgangsformen fiir den
in das Schalldampfergehduse 3 zu integrierenden Wabenkorper 4 als Auswahl
der insgesamt méglichen Formen dargestellt. Figur 4 zeigt dabei einen
trapezformigen Blechstapel 11, aus glatten Blechlagen 5 und gewellten
Blechlagen 6, wobei in den seitlichen Endbereichen 9 des Blechstapels 11
gerade diejenigen Blechlagen linger sind, deren Enden bis zur Teilfuge
einen lingeren Weg nach dem Zusammenbau haben. Auf diese Weise wird
sichergestellt, daB die Enden praktisch aller Blechlagen zuverldssig gehaltert
werden konnen. In Figur 5 ist ein maanderformiger Blechstapel 12.1 darge-
stellt, bei dem eine gewellte Blechlage 6 méanderformig geschichtet ist,
wobei zwischen den einzelnen Lagen einzelne glatte Bleche 5 angeordnet
sind. Eine ahnliche Konfiguration ist in Figur 6 dargestellt, wobei dort
allerdings nur ein einziges Blech, welches abschnittsweise glatt und gewellt
ist, zu einem mianderformigen Blechstapel 12.2 geschichtet wurde. Figur 7
zeigt einen ovalen Blechstapel 13 aus einem glatten 5 und einem gewellten
Blech 6 als Ausgangsstapel. Ein solcher Stapel kann in herkémmmlicher
Weise durch Flachdriicken eines mit einem zylindrischen Hohlraum gewickel-

ten spiralférmigen Blechstapels erreicht werden.
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Figur 8 zeigt schlieBlich eine besonders bevorzugte Ausfithrungsform, bei
der nur die glatten Blechlagen 5 in die Verbindung der Teilfuge einbezogen
werden sollen. Aus diesem Grunde stehen die Enden der glatten Blechlagen
unterschiedlich weit iiber, entsprechend ihrem Weg bis zur Teilfuge. Die
gewellten Blechlagen 6 sind kiirzer und in ihrer jeweiligen Lange der
Querschnittsform des Schalldimpfergehduses angepat und wiederum mit
einem gewissen UberschuB an Volumen, welches spiter durch plastische
Deformation reduziert wird, ausgestattet. Um ein Verrutschen der gewellten
Blechlagen 6 im fertigen Wabenkorper in Gasstromungsrichtung zu ver-
meiden, sind die glatten 5 und die gewellten Blechlagen 6 mit formschliissig
ineinander greifenden Strukturen ausgestattet. Hierzu eignen sich insbesondere.
quer zur Stromungsrichtung verlaufende Mikrostrukturen, wie sie aus dem

Stand der Technik bekannt sind.

Die vorliegende Erfindung schafft durch preisgiinstige Herstellungstechnik die
Méoglichkeit, Abgaskatalysatoren auch bei Kleinmotoren auf breiter Basis
anwenden zu konnen, um die Umwelt und das Bedienungspersonal der

Kleinmotoren zu entlasten.
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13 ovaler Blechstapel
14 Blechstapel mit iiberstehenden glatten Blechlagen
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Patentanspriiche

Katalytischer Konverter fiir einen Kleinmotor, bei welchem in einem
motornah angeordneten Schallddmpfergehduse (3) ein mit katalytisch
aktivem Material (10) beschichteter Wabenkorper (4) aus zumindest
teilweise strukturierten Blechlagen (5, 6) mit fiir Abgas durchlissigen
Kanilen (7) so angeordnet ist, daB zumindest ein iiberwiegender Anteil
des Abgases des Kleinmotors den Wabenkorper (4) durchstrémen muB,
dadurch gekennzeichnet,

da8 der Wabenkorper (4) ein geschichteter, gewickelter oder gefalteter
Stapel von Blechlagen (8) ist, die unter plastischer Verformung von
wenigstens 10 %, vorzugsweise 20 bis 30 %, der Kandle (7) in das
Schalldampfergehiuse (3) gequetscht ist, so daf er zumindest ein Teil-

volumen des Schalldimpfergehduses (3) vollstindig ausfiillt.

Katalytischer Konverter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die seitlichen Enden (9) des Stapels (8) an oder in den Winden des
Gehiuses (3) gehaltert sind.

Katalytischer Konverter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die Blechlagen (5, 6) vor der Anbringung in dem Schallddmp-
fergehduse (3) mit Kkatalytisch aktivem Material (10) beschichtet sind.

Katalytischer Konverter nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verformung der Kanile (7.1) zum Teil plastisch und
sum Teil elastisch ist, so daB der Wabenkorper (4) unter einer Vor-
spannung verbleibt, die bei allen Betriebsbedingungen, insbesondere
thermischen Wechselbelastungen, ein Lockern der Blechlagen (4, 5)

verhindert.
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Katalytischer Konverter nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB der Stapel (8) eine der Form des auszufiil-
lenden Teilvolumens des Schalldimpfergehduses (3) angepaBte Ausgangs-
form aufweist, allerdings mit einem um mindestens 5%, vorzugsweise

mindestens 10 %, groBeren Volumen.

Katalytischer Konverter nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB der Stapel (8) vor der Einbringung in das
Schalldampfergehduse (3) im Querschnitt rechteckig ist.

Katalytischer Konverter nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der Stapel (11) vor der Einbringung in das Schall-

dampfergehiuse (3) im Querschnitt trapezformig ist.

Katalytischer Konverter nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der Stapel (13) vor der Einbringung in das Schall-

dampfergehduse (3) im Querschnitt oval ist.

Katalytischer Konverter nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB der Stapel (8; 11; 14) aus einzelnen,
zumindest teilweise strukturierten Blechlagen (4, 5) geschichtet ist, deren
Enden zusammengequetscht (9) und am Schalldimpfergehduse (3) fixiert
sind, vorzugsweise in einer Fuge (3.4) zwischen zwei Teilen (3.1, 3.3)

des Schalldimpfergehduses (3) eingeklemmt.

Katalytischer Konverter nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB der Stapel (11; 12.1; 12.2; 13) aus einem oder
mehreren zumindest teilweise strukturierten, méianderférmig gelegten
oder oval gewickelten Blechen (5, 6) gebildet ist, wobei die seitlichen

Enden (9) des Stapels (11; 12.1; 12.2; 13) jeweils zusammengequetscht
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und am Schalldimpfergehduse (3) fixiert sind, vorzugsweise in einer
Fuge (3.4) zwischen zwei Teilen (3.1, 3.3) des Schalldampfergehduses

(3) eingeklemmt.

s 11. Verfahren zum Herstellen eines Kkatalytischen Konverters in einem

Schalldampfergehduse (3) fiir einen Kleinmotor mit folgenden Schritten:

- es wird ein Stapel (8; 11; 12.1; 12.2; 13; 14) von zumindest
teilweise strukturierten Blechlagen (5, 6) gebildet, der fiir ein
10 Abgas durchlissige Kandle (7) aufweist,

- der Stapel (8; 11; 12.1; 12.2; 13; 14) wird unter plastischer
Verformung von mindestens 15 %, vorzugsweise 20 bis 30 %, der
Kanile (7) in ein Teilvolumen des Schallddmpfergehduses (3)

15 gequetscht, wobei dieses Teilvolumen vollstindig ausgefiillt wird,

- die seitlichen Enden (9) des gequetschten Stapels (8; 11; 12.1;
12.2: 13; 14) werden an oder in der Wand des Schalldampferge-
hauses (3) fixiert.
20
12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Bleche
(5, 6) vor dem Bilden des Stapels (8; 11; 12.1; 12.2; 13; 14) oder
zumindest vor dem Einbau in das Schalldampfergehduse (3) mit kataly-
tisch aktivem Material (10) beschichtet werden.
25
13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, daf die
Quetschung des Stapels (8; 11; 12.1; 12.2; 13; 14) durch Zusammen-
setzen von zwei oder mehr Gehiuseteilen (3.1, 3.2, 3.3) des Schall-
dampfergehiuses (3) erfolgt, zwischen die der Stapel (8; 11; 12.1;
30 12.2; 13; 14) eingefiigt wird.
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14. Verfahren nach Anspruch 11, 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB
der Stapel (8; 11; 12.1; 12.2; 13; 14) etwas breiter als das Schall-
dampfergehiuse (3) hergestellt wird, so daB seine seitlichen Enden (9)
nach dem Quetschen und Zusammenfiigen des Schalldimpfergehauses (3)

5 an einer oder zwei Seiten aus dem Gehiduse (3) vorstehen und dort
durch Umbérdeln (3.5) oder eine fiigetechnische Verbindung (3.6) in
die Verbindung der Schalldimpfergehéuseteile (3.1, 3.2, 3.3) mit ein-

bezogen werden konnen.
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