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(57) Abstract: The invention relates to an open-pored, porous ceramic body having inlet and/or outlet channels for conducting a gas
flow and porous walls separating the inlet and outlet channels, wherein the body has an asymmetrical pore size distribution over the
thickness of the walls, which can be generated in a single process step.

(57) Zusammenfassung: Es wird ein offenporiger, porser keramischer Kérper mit Ein-bzw. Austrittskandlen zur Fijhrung eines
Gasstromes, sowie die Ein- und Austrittskanéle trennenden porSsen Wénden bereit gestellt, wobei der Kdrper eine asymmetrische
Porengréfenverteilung tiber die Dicke der Wande aufweist, die in einem einzigen Prozessschritt erzeugbar ist.
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Beschreibung

Keramischer Kérper mit variabler Porositat und Verfahren zur Herstellung

Technisches Gebiet
Die Erfindung betrifft allgemein keramische Korper. Insbesondere betrifft die Erfindung
offenporige keramische Korper mit variabler Porositat. Weiterhin betrifft die Erfindung

ein Verfahren zur Herstellung solcher keramischen Korper.

Stand der Technik

Porose keramische Korper werden in vielen Bereichen der Technik eingesetzt. Ein
Schwerpunkt ihrer Verwendung liegt zum Beispiel im Bereich der Schadstoffvermin-
derung von Abgasen, insbesondere im Bereich der Kraftfahrzeugtechnik. So werden
derartige keramische Korper als keramische Funktionselemente im Bereich der Kataly-
sator- und/oder Partikelfiltertechnik eingesetzt, bspw. im Rahmen von Dieselpartikel-
filtern (DPF). Derartige Filter weisen in der Regel ein porGses keramisches Trager-
material auf, welches sich Ublicherweise aus pordésen metallischen und/oder kerami-
schen Tragermaterialien zusammensetzt, wie bspw. Siliziumcarbid, Cordierit, Alu-

miniumtitanat oder einem Sintermetall.

Die keramischen Koérper kbnnen dabei in unterschiedlichen Strukturen eingesetzt wer-
den, welche von der Art der Abgasreinigung abhangen. Insbesondere kbnnen die kera-
mischen Korper im Rahmen einer Wabenstruktur eingesetzt werden. So ist aus der DE
602 17 084 T2 eine Wabenstruktur mit einer Vielzahl von Wabensegmenten bekannt,
die zu einem Einheitskorper verbunden sind. Die Hauptkomponente jedes der Waben-
segmente umfasst zumindest eine aus Siliciumcarbid, Siliciumnitrid, Cordierit, Alumini-
umoxid, Mullit, Zirkoniumdioxid, Zirkoniumphosphat, Aluminiumtitanat, Titandioxid und

Kombinationen davon.

FUr den Einsatz in Filtern, speziell in DPFs, kann der Korper bspw. wechselseitig ver-
schlossene Kanale aufweisen, deren Wande eine gewisse Porositat aufweisen. Der
Gasstrom, der durch die Einlasskanale eintritt, wird dann gezwungen, durch die Poren

der Kanalwande hindurchzutreten.



10

15

20

25

30

WO 2012/172103 PCT/EP2012/061591

Die Porositat der keramischen Korper stellt somit ein wesentliches Kriterium fur die ge-
nannten Anwendungsbereiche dar. Diese Porositat wird teilweise auf natlrliche Weise
beim Sinterprozess der Keramik erzeugt. Ein wichtiges Beispiel dieser naturlichen
Porenerzeugung sind Silikatkeramiken, wie bspw. Cordierit-Keramiken.

In neuerer Zeit sind keramische Filterelemente auf der Basis von Aluminiumtitanat be-
kannt geworden, die geeignete Eigenschaften zur Anwendung bei hohen Temperatu-
ren, wie z.B. Fahrzeug-Abgaskontrolle und Dieselabgas-Nachbehandlungssysteme wie
DPFs, aufweisen. Aluminiumtitanat ist die stochiometrische Mischphase von Aluminium-
oxid und Titandioxid. Es zeichnet sich aus durch eine niedrige Warmeleitfahigkeit, einen
niedrigen E-Modul sowie einen makroskopisch geringen Warmeausdehnungskoeffizien-
ten und eine damit verbundene herausragende Temperaturwechselbestandigkeit.

Abgesehen von der genannten "natlrlichen" Porositat der Keramiken lasst sich die
Porositat zusatzlich dadurch steigern, dass den Rohstoffen Porenbildner beigemischt
werden, welche beim Sintern ausgebrannt werden. Hierfur werden meist glinstige orga-
nische Substanzen, wie zum Beispiel Cellulose, Kohlenstofffasern, Starke oder Wach-
se, vor der Formgebung dem keramischen Pulver beigemischt und beim Sintervorgang
ausgebrannt. Entsprechend der Form und Grof3e der Porenbildner bleiben Poren im
keramischen Gefuge zurtck.

Bekannt sind weiterhin keramische Papiere, die durch Zumischen von anorganischen
Rohstoffen wahrend des Papierherstellungsprozesses hergestellt werden. Unter Ver-
wendung solcher, meist gefalteter, Keramikpapiere sind Porositaten von etwa 80% mit
sehr geringem Staudruck moglich. Ebenso bekannt sind keramische Folien, die einen
ahnlichen Produktionsprozess (Foliengie3en) wie bei der Papierherstellung durch-

laufen.

Nachteilig bei diesen bekannten keramischen Elementen ist, dass, bedingt durch den
Fertigungsprozess, eine gezielte Beeinflussung der Porositat insbesondere senkrecht

zur Press- bzw. Fertigungsrichtung nur schwer bzw. gar nicht moglich ist.
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Bei DPFs gibt es in letzter Zeit Entwicklungen, eine variable Porositat durch einen nach-
traglichen Beschichtungsprozess des bereits gebrannten Bauteils zu erzeugen. So of-
fenbart z.B. die DE 10 2006 040 739 A1 einen Filter zur Entfernung von Partikeln aus
einem Gasstrom, insbesondere von Rulipartikeln aus einem Abgasstrom einer Ver-
brennungskraftmaschine, mit einem Filterkorper aus einem keramischen Filtersubstrat,
wobei das Filtersubstrat mit einer porésen Schutzschicht aus einem Beschichtungs-
material beschichtet ist. Das Beschichtungsmaterial ist ausgewahlt aus der Gruppe be-
stehend aus Aluminiumoxide, Aluminiumhydroxid, Titandioxid, Siliziumdioxid, Zirkon-
dioxid, Ceroxid, Aluminiumsilikate, Magnesium-Aluminiumsilikate, Cordierit, Mullite, Sili-
ciumcarbid, Aluminiumtitanat, Zeolithe, Quarz, Glaser, Mischungen und Mischoxide da-
raus. Dieses Verfahren hat jedoch den Nachteil, dass es nur eingeschrankte Moglich-
keiten bietet (keine stufenlosen Gradienten, lediglich 2-3 Abstufungen) und einen zu-

satzlichen, separaten Prozessschritt erfordert.

Neben der Herstellung durch plastische Formgebungsverfahren, wie z.B. Strang-
pressen, werden solche keramischen Korper bzw. Filtereinrichtungen auch in der Weise
hergestellt, dass eine nicht-brennbare Tragerbahn mit einem keramischen Schlicker ge-
trankt und anschlielend ein starrer Filterkérper gebildet wird. In Patent Abstracts of
Japan JP 63134020 A wird bspw. ein keramisches Filterelement flr einen Abgasfilter in
einer Brennkraftmaschine beschrieben, das aus einer gewellten, spiralférmig aufge-
wickelten Filterbahn aufgebaut ist. Zur Herstellung der Filterbahn werden hitzeresisten-
te, anorganische Fasern in einer wassrigen Suspension mit Keramikpulver vermischt
und zu einer Bahn verarbeitet. Mehrere Ubereinander liegende Bahnen werden zu der
gewunschten Form des FilterkGrpers zusammengerollt, wobei zwischen benachbarten
Filterbahnen wabenférmige Stromungskanale gebildet sind. Der Filterkorper wird an-
schliel®end bei hoher Temperatur gebrannt.

Die WO 2006/005668 offenbart ein weiteres Verfahren zur Herstellung eines kera-
mischen Filterelements in einem Abgasfilter fur Brennkraftmaschinen. Hierbei wird zu-
nachst eine brennbare, nicht-keramische Tragerbahn mit einem keramischen Schlicker
getrankt und anschlie®end in der gewunschten geometrischen Form soweit ausge-
brannt, bis die Tragerbahn verbrannt und ein starrer Filterkorper gebildet ist.
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Aus der EP 1 554 472 B1 ist eine Abgasnachbehandlungsanordnung mit einem vom
Abgas einer Brennkraftmaschine durchstrombaren Korper bekannt, wobei der Korper
voneinander abgegrenzte, von jeweils einer Begrenzungseinrichtung begrenzte Stro-
mungsbereiche aufweist und die Begrenzungseinrichtungen fur das Abgas permeabel
sind. Die Permeabilitat der Begrenzungseinrichtungen (und damit auch die Porositat)
variiert, indem sich die Permeabilitat zumindest zweier Begrenzungseinrichtungen in
einstromaoffnungsnahen und/oder einstromoffnungsfernen Bereichen voneinander unter-
scheidet. Es entsteht somit eine variable Porositat im gesamten Bauteil. Eine unter-
schiedliche Porositat Gber die Wanddicke der einzelnen flr das Abgas permeablen Be-
grenzungseinrichtungen wird in diesem Dokument jedoch nicht offenbart.

Schliefdlich offenbart die DE 10 2009 008 299 A1 ein Verfahren zur Herstellung eines
keramischen Filterelements in einem Abgasfilter fur Brennkraftmaschinen, insbeson-
dere eines Dieselpartikelfilters, bei dem eine Rohpapier-Tragerbahn mit einem kera-
mischen Schlicker getrankt und anschliefend gebrannt wird. Die verwendete Roh-
papier-Tragerbahn weist dabei eine Gber ihre Breite und/oder Lange unterschiedliche
Dicke und/oder Struktur auf. Auf diese Weise entsteht ein Filterelement, das Uber sei-
nen Durchmesser bzw. seine Lange unterschiedliche Porositaten aufweist. Auch dieses
Dokument offenbart keine unterschiedlichen Porositaten uber die Dicke der zwischen
benachbarten Filterkanalen gebildeten Wande.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, offenporige, porose keramische Korper bereit
zu stellen, die eine unterschiedliche Porositat uber die Wanddicke aufweisen, wobei
diese variable Porositat auf einfache Weise erzielt werden kann. Eine weitere Aufgabe
der Erfindung liegt darin, ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Korpers anzuge-
ben.

Offenbarung der Erfindung

Die vorliegende Erfindung |0st diese Aufgaben durch Bereitstellen eines offenporigen
keramischen Korpers mit Ein- bzw. Austrittskanalen zur Fihrung eines Gasstromes,
sowie die Ein- und Austrittskanale trennenden porésen Wanden, wobei der Korper eine
asymmetrische PorengroRenverteilung Uber die Dicke der Wande aufweist, die in einem

einzigen Prozessschritt erzeugbar ist.
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Der einzige Prozessschritt kann hierbei das Tranken eines geformten Papiers, z.B. mit
einer asymmetrischen Faserdickenverteilung Uber die Papierdicke, mit einem kera-
mischen Schlicker, das Trocknen oder Ausharten des Schlickers und das Brennen des

geformten Papiers umfassen.

Eine asymmetrische PorengroRenverteilung kann z.B. Uber die Bestimmung der durch-
schnittlichen PorengroRenverteilung im offenporigen keramischen Korper in Abhangig-
keit von der Position in der Dicke der Wand bestimmt werden. D.h. es wird auf einer de-
finierten, gegenuber einer durchschnittlichen Pore grofen, Flache eine Porengrofien-
verteilung oder die durchschnittliche Porengro3e in der Wandebene bestimmt und diese
Bestimmung wird in unterschiedlichen Tiefen der Wand vorgenommen. Von einer
asymmetrischen PorengroRenverteilung kann z.B. gesprochen werden, wenn Maxima
in der PorengroRenverteilung oder auch die durchschnittliche Porengréf3e sich um min-
destens 50 %, bevorzugt um mehr als 100 % Uber die Wanddicke hin verandern.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Zeichnungen naher beschrieben. Dabei

zeigt/zeigen

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Verbrennungskraftmaschine mit einer
Filtereinrichtung, die einen erfindungsgemafen keramischen Korper auf-
weist;

Fig. 2 die asymmetrischen Porengrofen einzelner Poren Gber die Wanddicke zwi-
schen Schmutz- und Reinseite eines erfindungsgemalien Filterkdrpers;

Fig. 3 die PorengroRenverteilung uber die Wanddicke eines erfindungsgemalen
Filterkorpers;

Fign. 4

bis 7 REM-Bilder von unterschiedlichen Ausflhrungen der Poren auf der Schmutz-
bzw. Reinseite;

Fig. 8 die PorengrofRenverteilung Uber die Wanddicke mit einem einfachen Gradi-
ent; und

Fig. 9 Beispiele flr eine mogliche Porengrofienverteilung Uber die Wanddicke ent-
lang der Durchstromungsrichtung bei einem erfindungsgemafien Filterkorper.
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Ausfuhrungsform(en) der Erfindung

Der erfindungsgemafie keramische Korper kann bspw. als Katalysator eingesetzt wer-
den, wobei ein Gasstrom den Korper uberstreicht. Vor allem kann er jedoch als Heiss-
gasfilter und insbesondere als Dieselpartikelfilter (DPF) eingesetzt werden. Im Folgen-
den wird beispielhaft der Einsatz als DPF geschildert. Das Ausgangsmaterial des er-
findungsgemafen keramischen Korpers kann dabei ein Material, ausgewahlt aus der
Gruppe bestehend aus Aluminiumtitanat, Cordierit, Mullit, SiC und dergleichen sein.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung einer Verbrennungskraftmaschine mit einer
Filtereinrichtung, die einen erfindungsgemafiien keramischen Korper aufweist. Die Ver-
brennungskraftmaschine 10 ist Gber ein Abgasrohr 12 verbunden, in dem die Filterein-
richtung 14 mit dem erfindungsgemafen keramischen Korper angeordnet ist. Mit der
Filtereinrichtung 14 werden Rul3partikel aus dem im Abgasrohr 12 strbmenden Abgas
herausgefiltert. Dies ist insbesondere bei Dieselkraftmaschinen erforderlich, um gesetz-

liche Bestimmungen einzuhalten.

Die Filtereinrichtung 14 umfasst im gezeigten Ausfihrungsbeispiel ein zylindrisches Ge-
hause 16, in dem bspw. ein rotationssymmetrisches, insgesamt ebenfalls zylindrisches
Filterelement 18 aus einem erfindungsgemafen keramischen Korper angeordnet ist.

Andere Gehauseformen sind ebenfalls moglich.

Der erfindungsgemale offenporige keramische Korper enthalt Ein- bzw. Austrittskanale
zur Fuhrung eines Gasstromes, sowie die Ein- und Austrittskanale trennende pordse
Wande, wobei der Korper eine asymmetrische PorengroRenverteilung Uber die Dicke

der Wande aufweist, die in einem einzigen Prozessschritt erzeugbar ist.

Die asymmetrische Porengrolienverteilung kann bei einem mit einem keramischen
Schlicker getrankten Wickel aus einem nicht-keramischen Material (bspw. aus Papier,
Cellulose oder Kunststofffasern) bspw. dadurch erzielt werden, dass dem keramischen
Schlicker unterschiedliche Porenbildner beigemischt werden. Durch Art, Menge
und/oder Kombination unterschiedlich groer Porenbildner kann gezielt ein Einlagern
der Porenbildner in die Tiefe und/oder auf der Oberflache des Mediums, d.h., der von

dem Gasstrom zu durchstromenden Wand erzielt werden. GrofRe Porenbildner kénnen
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z.B. nicht infiltriert werden und lagern sich gezielt auf der Oberflache der Wand ab. Auf
diese Weise entsteht Uber die Wanddicke eine asymmetrische Porengrofienverteilung.
Es kbnnen auch bekannte keramische Papiere eingesetzt werden, bei denen bereits
wahrend der Papierherstellung den Cellulosefasern ein keramisches Pulver beigemischt
wird. Die Formgebung des beschichteten Papiers erfolgt dabei in einem spateren Pro-

zessschritt.

Als Porenbildner kdnnen bspw. Kohlenstoff, Polymere, Harz- bzw. Polymerpartikel wie
Polyamide (0,5 - 90 uym), Polystyrole, Polyurethane, Polypropylen (PP), Polyethylen
(PE), PP-PE-Copolymere, Latexpartikel, Polyvinylacetat (PVA), Polyvinylpyrrolidon
(PVP), Acrylate, Starken und Holzmehle verwendet werden. Auch Kombinationen von
zwei oder mehreren dieser Porenbildner sind denkbar. Die Porenbildner kdnnen in
Mengen von 0-15 % zugegeben werden, Kohlenstoff und Polymere wie z.B. Polyamid
vorzugsweise in Mengen von 0 bis 10 %, jeweils bezogen auf die Gesamtmenge des
Schlickers.

Figur 2 zeigt die asymmetrische PorengroRenverteilung Uber die Wanddicke zwischen
Anstrom- (AN) und Abstromseite (AB) eines erfindungsgemafien Filterkorpers. Aus Fi-
gur 3 ist die Porengrofienverteilung ersichtlich. Man erkennt die Uber den Wandquer-
schnitt (Uber An- und Abstromseite) unterschiedlichen Porendurchmesser (bimodale
Porenverteilung, es sind zwei unterschiedliche PorengroRen vorherrschend). Je nach
Anwendung kann eine offenere (bspw. SCR-Katalysator) oder geschlossenere (bspw.
DPF) Anstromseite von Vorteil sein. Damit kann die Art der Filtration (Tiefen- oder
Oberflachenfiltration) beeinflusst werden. Bei DPFs ist eine Oberflachenfiltration zu be-
vorzugen, um eine schnellere und vollstandige Regeneration des Filters zu ermdg-
lichen. Damit wird auch der Druckanstieg bei Beladung verringert. Fur die Oberflachen-
filtration sind die kleinen Poren auf der Anstromseite verantwortlich, die groReren Poren
zur Abstromseite (Reinseite) hin ermdglichen einen niedrigen Druckverlust. Ebenso
kann damit die Kontaktflache beispielsweise zum zu entfernenden Ruf3 erhdht werden.
Die Figuren 4 bis 7 zeigen REM-Bilder von unterschiedlichen Ausfihrungen der Poren
auf der Anstrom- (Schmutz-) bzw. Abstromseite. Alle Aufnahmen sind im selben MafR-
stab (100fache VergrolRerung) dargestellt. Figur 4 zeigt grofze Poren (ca. 50-70 pym) auf

der Reinseite und Figur 5 mittlere Poren auf der Reinseite. Demgegenuber sind aus
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Figur 6 kleine Poren und aus Figur 7 ganz kleine (ca. 10-25 um) Poren auf der
Schmutzseite zu entnehmen. Es sind naturlich auch noch groRRere oder kleinere Poren
moglich. Auf allen Bildern ist die urspriingliche Faserstruktur deutlich zu erkennen, was
zeigt, dass dieser Gradient in der PorengrofRe von der Schmutz- zur Reinseite nicht
durch einen separaten Beschichtungsschritt erzeugt wurde, sondern im gleichen Ver-

fahrensschritt wie die keramische Formgebung des gesamten Korpers.

Dies wird auch aus der Figur 8 deutlich, auf der eine sich verandernde Porositat tber
die Wanddicke (unten kleinere Poren, oben grofiere Poren) mit einem einfachen Gradi-
ent (von klein nach grol}) erkennbar ist, die in einem einzigen Prozessschritt hergestellt
wird, was sich aus der Tatsache ergibt, dass keine Phasen- bzw. Schichtgrenze ersicht-

lich ist, die bei einem separaten Beschichtungsschritt immer erkennbar ist.

Figur 9 zeigt Beispiele fur eine mogliche Porengroflenverteilung Uber die Wanddicke
entlang der Durchstromungsrichtung (Pfeil A) bei einem erfindungsgemafen Filter-

korper. Kurve @ zeigt grofle Poren auf der Schmutzseite und kleine Poren auf der
Reinseite, Kurve @ zeigt die umgekehrte Anordnung wie Kurve @. In Kurve ® ist eine
beidseitige Verteilung von grolRen Poren auf der Oberflache und kleineren Poren in der
Wand dargestellt, wahrend Kurve @ die umgekehrte Anordnung zu Kurve ® zeigt. Die

in Kurve @ gezeigte Porenverteilung ist fur Anwendungen geeignet, bei denen eine Tie-

fenfiltration erwlnscht ist, wahrend die in Kurve @ gezeigte Verteilung fur eine Ruf¥filt-

ration, z.B. im DPF, geeignet ist. Hier ist die Oberflachenfiltration mit schnellem Aufbau
des Filterkuchens von Vorteil, da damit ein reduzierter Druckverlust ermoglicht wird.

Kurve ® zeigt eine Porenverteilung, die fur Katalysatoren von Vorteil sind, wenn beid-

seitig eine grofle Oberflache gewlnscht ist. SchlieBlich ist die in Kurve @ gezeigten

Porenverteilung geeignet fur katalytisch beschichtete Bauteile, wenn bspw. beidseitig je
eine katalytische Edelmetallbeschichtung aufgebracht wird (verhindert ein zu tiefes Ein-

dringen der Edelmetalle.
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Eine weitere Mdglichkeit, eine asymmetrische PorengrofRenverteilung bei einem mit ei-
nem keramischen Schlicker getrankten Wickel aus einem nicht-keramischen Material zu
erzielen, liegt in einer geeigneten Ausfuhrung der zu infiltrierenden Wandstruktur durch
einen Gradienten in der Faserstruktur, z.B. einer dichteren Faserstruktur auf einer der
beiden Oberflachen des Papiers, oder der Verwendung von Multilayer Medium (mehr-
lagiges Cellulosemedium und Cellulosemedien mit Polymeranteil). Uber die Faserstruk-
tur des Papiers kann die Infiltration des Schlickers beeinflusst werden. Dadurch variiert
uber die Dicke die offene Porositat, insbesondere in Kombination mit Rheologie und

Porenbildnern.

Die Vorteile des erfindungsgemafen Korpers bei der Anwendung als Filter liegen in der
Moglichkeit, kleine Poren im Kontaktbereich zum zu filternden Gasstrom und grole Po-
ren in der Wand erzeugbar zu machen, um hohe Filtrationseffizienz bei geringem
Druckverlust zu erzielen. Auch die umgekehrte Anordnung kann vorteilhaft sein, nam-
lich wenn eine groRere Oberflache (z.B. in Verbindung mit katalytischen Beschichtun-

gen) gewulnscht ist.

Verfahrensbeispiel

Herstellung eines keramischen Schlickers durch Einrihren von keramischen Partikeln in
FlUssigkeit (z.B. Wasser, Alkohol etc.) unter Zugabe eines handelsublichen Dispergier-
hilfsmittels. Die Zugabe des Porenbildners, z.B. Kohlenstoff, erfolgt im Anschluf. Um

die gewunschte Partikelgrofe zu erzielen, kann ein Mahlprozess folgen.
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Rohstoff | Rohstoff | Rohstoff | Rohstoff o . .

) ) 3 4 Verunreinigung | Dispergierhilfsmittel | Porenbildner
Al2Os: TiO2: SiO: MgO: 1.4% Carbonsaure Graphitpulver
50,6% | 40,1% 2,4% 0,5% 1% 10um: 5%
Al2Os: TiO2: SiO: MgO: 1.3% Carbonsaure Polymerpulver
44.3% | 35,2% 2,1% 0,4% 2% 50um: 16,7%
Al2Os: TiO2: SiO: MgO: 1.5% Carbonsaure Polymerpulver
52,6% | 41,6% 2,4% 0,4% 0,5% 5um: 1,5%

Uber die Menge und GréRe der Porenbildner wird dabei entsprechend die Porositat und

die Porenverteilung beeinfluf3t.
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Anspriiche

Offenporiger, pordser keramischer Korper mit Ein- bzw. Austrittskanalen zur Fih-
rung eines Gasstromes, sowie die Ein- und Austrittskanale trennenden porosen
Wanden, dadurch gekennzeichnet, dass der Korper eine asymmetrische Po-
rengrofRenverteilung Uber die Dicke der Wande aufweist, die in einem einzigen
Prozessschritt erzeugbar ist.

Keramischer Kérper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass er auf
der Anstromseite kleinere Poren als auf der Abstromseite aufweist.

Keramischer Kérper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass er auf
der Anstromseite grof3ere Poren als auf der Abstromseite aufweist.

Keramischer Korper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass er beid-
seitig auf der Oberflache kleinere Poren als in der trennenden porésen Wand
aufweist.

Keramischer Korper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass er beid-
seitig auf der Oberflache gréllere Poren als in der trennenden porésen Wand
aufweist.

Keramischer Korper nach einem der vorstehenden Ansprliche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass er aus einem Material, ausgewahlt aus der Gruppe beste-
hend aus Aluminiumtitanat, Cordierit, Mullit, SiC und dergleichen besteht.
Keramischer Korper nach einem der vorstehenden Ansprliche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ausgangsmaterial ein keramischer Schlicker ist.
Keramischer Korper nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Kor-
per auf einem mit dem keramischen Schlicker getrankten Wickel aus einem
nicht-keramischen Material besteht.

Keramischer Korper nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das
nicht-keramische Material ausgewahlt ist aus der Gruppe bestehend aus Papier,
Cellulose und Kunststofffasern.

Keramischer Korper nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, dass das Ausgangsmaterial ein keramisches Papier ist.
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Verfahren zur Herstellung eines keramischen Koérpers nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das zu verwendende Papier einen vorgegebenen
Gradienten in seiner Faserstruktur aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines keramischen Korpers nach einem der Anspriche
7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass dem Schlicker unterschiedliche Poren-
bildner zugegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Porenbildner
ausgewahlt sind aus der Gruppe bestehend aus Kohlenstoff, Polymere, Harz-
bzw. Polymerpartikel wie Polyamide (0,5 - 90 um), Polystyrole, Polyurethane,
Polypropylen (PP), Polyethylen (PE), PP-PE-Copolymere, Latexpartikel, Poly-
vinylacetat (PVA), Polyvinylpyrrolidon (PVP), Acrylate, Starken, Holzmehle und
Kombinationen davon.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Polyamid
eine Partikelgro3e im Bereich von 0,5 bis 90 ym aufweist.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Po-
renbildner in einer Menge von 0-15 %, bezogen auf die Gesamtmenge des Schli-
ckers, zugegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Porenbildner
Kohlenstoff und/oder PVA und/oder PVP in einer Menge von 0-10 %, bezogen
auf die Gesamtmenge des Schlickers, zugegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass bereits im Papier-
herstellungsprozess den Cellulosefasern ein keramisches Pulver beigemischt
wird.

Verwendung eines porosen, offenporigen Korpers nach einem der Anspriche 1
bis 10 als Dieselpartikelfilter.

Verwendung eines pordsen, offenporigen Korpers nach einem der Anspriche 1
bis 10 als Katalysator.
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