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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para recubrir de ma-
nera especialmente no homogénea un cuerpo en for-
ma de panal.

La invencion se refiere a un procedimiento para re-
cubrir un cuerpo de soporte, especialmente un cuerpo
en forma de panal por el que puede circular un fluido.
Los cuerpos en forma de panal recubierto de este tipo
se utilizan especialmente como convertidores cataliti-
cos para la depuracion de los gases de escape de un
motor de combustién interna.

Los cuerpos en forma de panal conocidos estdn
atravesados por muchos conductos fundamentalmente
paralelos y por ejemplo consisten en un cuerpo mol-
deado ceramico. Como material cerdmico pueden uti-
lizarse por ejemplo cordierita, mullita u 6xido de a-
aluminio. Los cuerpos de soporte extruidos se pro-
ducen fundamentalmente a partir de cordierita, pu-
diéndose afnadir ademas en el material de partida cao-
lin, hidréxido de aluminio, 6xido de aluminio, talco,
particulas de carbono, etc. También se conocen cuer-
pos en forma de panal metilicos, que estdn forma-
dos a partir de un gran nimero de ldminas de cha-
pa parcialmente estructuradas y dado el caso enrolla-
das.

En vista de una eficacia elevada de la transforma-
cidn catalitica de las sustancias nocivas en el gas de
escape, es necesario facilitar una superficie de con-
tacto lo m4s cataliticamente activa posible del cuerpo
en forma de panal. En el caso de la transformacién
catalitica se consideran importantes especialmente las
sustancias nocivas siguientes: 6xidos de nitrégeno, hi-
drocarburos insaturados, monoéxido de carbono, etc.
Para una eficacia elevada los cuerpos en forma de pa-
nal presentan densidades de conducto muy elevadas,
de modo que se conocen por ejemplo cuerpos en for-
ma de panal metélicos con una densidad de célula de
hasta 1500 cpsi (células por pulgada cuadrada, “cells
per square inch”).

Un aumento adicional de la superficie catalitica-
mente activa se consigue porque las paredes de los
conductos relativamente lisas se recubren con una
denominada capa catalitica activa (“washcoat”), que
presenta una superficie muy hendida. Esta superficie
hendida garantiza por un lado un aporte de sitio sufi-
cientemente grande para la fijacién de un catalizador
(por ejemplo platino, rodio, etc.) y ofrece por otro la-
do una superficie grande para la catdlisis de los ga-
ses que circulan, produciéndose un contacto especial-
mente intenso con el catalizador.

La aplicacién de la capa washcoat de gran super-
ficie que favorece la catdlisis tiene lugar de manera
conocida, de modo que el cuerpo en forma de panal
se sumerge en una dispersiéon washcoat liquida o se
pulveriza con ésta. A continuacién se separa la dis-
persion washcoat en exceso, se seca la washcoat en el
cuerpo en forma de panal y posteriormente se calci-
na a temperaturas la mayoria de las veces superiores
a450°C. Durante la calcinacidn, se expulsan los com-
ponentes volatiles de la dispersién washcoat, de mo-
do que se genera una capa favorecedora de la catdlisis
y resistente a la temperatura con una superficie alta-
mente especifica. Dado el caso se repite este proceso
multiples veces para conseguir un espesor de capa de-
seado.

Habitualmente la washcoat consiste en una mez-
cla de un 6xido de aluminio de la serie de transicién
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y al menos un 6xido promotor tal como por ejemplo
oxidos de las tierras raras, 6xido de circonio, 6xido de
niquel, 6xido de hierro, 6xido de germanio y 6xido de
bario.

Hasta ahora se pensaba que la dispersion wash-
coat debe presentar durante la aplicacion en el cuerpo
en forma de panal una propiedad de flujo lo mas uni-
forme posible, para obtener un espesor de capa uni-
forme, deseado por toda la longitud de los conductos.
Especialmente debia conseguirse un espesor especial-
mente uniforme en el caso de secciones de conducto
muy pequefias, tal como tiene como objetivo la ten-
dencia momentédnea del desarrollo.

También se conocen cuerpos en forma de panal
con recubrimientos no homogéneos, por ejemplo a
partir del documento US 2001/0006717 A1 un cuerpo
en forma de panal con recubrimiento radial no homo-
géneo.

Sin embargo, un factor econémico fundamental en
el caso de convertidores cataliticos son los costes de
los materiales de recubrimiento, especialmente para
las sustancias cataliticamente activas tales como por
ejemplo los metales nobles.

Por consiguiente, es objetivo de la presente inven-
cién, exponer un procedimiento para el recubrimiento
de un cuerpo de soporte, asi como un dispositivo para
recubrir un cuerpo de soporte, asi como un dispositi-
vo para recubrir un cuerpo en forma de panal, en los
que se garantiza una catdlisis eficaz de las sustancias
nocivas y se ahorran los costes.

Este objetivo se soluciona mediante un procedi-
miento seglin las caracteristicas de la reivindicacién
1 y mediante un dispositivo con las caracteristicas de
la reivindicacién 17. Son objeto de cada una de las
reivindicaciones dependientes, las configuraciones y
perfeccionamientos ventajosos adicionales, que pue-
den aplicarse cada uno por separado o combinarse ar-
bitrariamente entre si.

En el caso del procedimiento segtin la invencién
para el recubrimiento de un cuerpo de soporte, espe-
cialmente de un cuerpo en forma de panal por el que
puede circular un fluido, con un material de recubri-
miento, que se aplica en el cuerpo de soporte, la dis-
tribucién espacial de la temperatura del material de
recubrimiento en el cuerpo de soporte no es homogé-
nea durante la aplicacién y/o tras la aplicacion.

Con ayuda de la distribucién de la temperatura no
homogénea del material de recubrimiento se genera
durante el proceso de recubrimiento una viscosidad
espacialmente no homogénea del material de recu-
brimiento en el cuerpo de soporte. Dado que la vis-
cosidad del material de recubrimiento depende de la
temperatura, puede influirse una salida del material
de recubrimiento del cuerpo de soporte mediante la
distribucién de la temperatura no homogénea del ma-
terial de recubrimiento y por consiguiente ajustarse
un espesor de recubrimiento variable. Con esto, una
distribucién de la temperatura espacialmente no ho-
mogénea conduce a una distribucién del espesor de
capa espacialmente no homogénea.

Con ayuda de este procedimiento también puede
adaptarse de manera ventajosa el espesor de recubri-
miento correspondiente a los requisitos de la catdlisis,
especialmente a su forma espacial. Especialmente, se
forman zonas en las que tiene lugar s6lo una trans-
formacion catalitica mas reducida que en otras zonas,
formada con comparativamente menos material de re-
cubrimiento que otras zonas en las que tiene lugar



3 ES 2273037 T3 4

principalmente la transformacién catalitica. Con esto
se reducen los costes del material de recubrimiento,
mientras que se garantiza una transformacién cataliti-
camente eficaz.

Por ejemplo, en el lado de entrada de flujo del
cuerpo de soporte se selecciona un espesor de recu-
brimiento superior que en el lado de salida de flujo,
dado que, segun la prictica, se tranforman catalitica-
mente m4s sustancias nocivas porcentualmente en el
lado de entrada de flujo que en el lado de salida de
flujo, de modo que en el lado de entrada de flujo es
necesario un espesor de capa del material de recubri-
miento superior que en el lado de salida de flujo. Con
esto se ahorra material de recubrimiento en el lado de
salida de flujo.

Por otra parte, puede seleccionarse un espesor de
recubrimiento en el interior del cuerpo de soporte,
que disminuye radialmente desde dentro hacia fue-
ra. También mediante esto se garantiza una catdlisis
completa en las zonas de alta actividad catalitica con
ayuda de los espesores de capa superiores y se ahorra
material de recubrimiento en las zonas de baja acti-
vidad catalitica con ayuda de un espesor de recubri-
miento mds reducido.

En una configuracién del procedimiento segtin la
invencion, la distribucién espacial de la temperatura
es no homogénea en una direccion axial del cuerpo de
soporte. Una distribucion espacial de la temperatura
en una direccién axial del cuerpo de soporte produce
una distribucién de la viscosidad correspondiente en
esa direccion, a partir de la cual tiene lugar una distri-
bucidn del espesor de recubrimiento correspondiente
a esto.

Con ayuda de un espesor de recubrimiento varia-
ble en una direccion axial del cuerpo de soporte puede
influirse el perfil espacial de la catalisis. La catalisis
puede concentrarse en la zona espacial determinada o
mantenerse distante de ésta. También puede influirse
el comportamiento inicial de la catélisis mediante la
fijacién de un perfil espacial de la catalisis.

Por ejemplo, una concentracién de la catdlisis en
las zonas delanteras (en la direccion de circulacion del
fluido) del cuerpo de soporte hace que tenga lugar el
porcentaje predominante de la catélisis solamente en
una parte del cuerpo de soporte. Esta parte del catali-
zador basicamente consigue debido a su inercia térmi-
ca reducida, con respecto a todo el cuerpo de soporte,
la temperatura de inicio necesaria para el empleo de
la catdlisis, dado que debe usarse menos masa en la
temperatura de inicio necesaria. Con esto, se produ-
ce un comportamiento inicial especialmente favorable
del convertidor catalitico.

Las zonas que se encuentran mds atrds en la di-
reccion de circulaciéon garantizan una transformacién
completa de las sustancias nocivas. Estas zonas son
importantes especialmente en el estado caliente del
catalizador. Sin embargo, s6lo necesitan material me-
nos cataliticamente activo, dado que se transforma ya
en el lado de entrada de flujo la mayor parte de la can-
tidad de sustancia nociva.

De manera ventajosa, la distribucién espacial de
la temperatura es no homogénea en una direccion ra-
dial del cuerpo de soporte. Esta tipo de la no homo-
geneidad del espesor de capa considera la particula-
ridad de que las velocidades de circulacion del fluido
que va a depurarse (por ejemplo gas de escape) son
especialmente grandes en la zona central del cuerpo
de soporte, de modo que en las zonas centrales deben
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transformarse especialmente muchas sustancias noci-
vas. Un recubrimiento mds grueso en esta zona central
produce una superficie aumentada para la transforma-
cién catalitica y por consiguiente también garantiza
una transformacion cataliticamente eficaz en estas zo-
nas del convertidor catalitico.

En las zonas de borde, las velocidades de circula-
cién son menores y deben transformarse menos sus-
tancias nocivas. En otras palabras, debido a los per-
files de circulacion del fluido que va a depurarse, un
conducto en el borde debe transformar menos sustan-
cias nocivas que un conducto en el centro del conver-
tidor catalitico en el caso de secciones iguales. Por
esta razon, en las zonas de borde se necesitan espeso-
res de capa menores. Mediante los espesores de recu-
brimiento mas reducidos en el borde, se ahorran los
costes de materiales que actdan cataliticamente, tales
como por ejemplo los metales nobles.

Es ventajoso, si la diferencia de temperatura de la
distribucién de la temperatura espacialmente no ho-
mogénea asciende al menos a 2°C, especialmente al
menos a 5°C. Sin embargo, especialmente preferible
son de al menos 15°C, mediante lo cual las diferencias
en la viscosidad se desarrollan de manera especial-
mente intensa debido a la diferencia de temperatura.
De manera ventajosa, se producen diferencias de vis-
cosidad de un material de recubrimiento liquido de al
menos el 1%, especialmente de al menos el 3%, pre-
feriblemente de al menos el 10%.

La diferencia de temperatura a lo largo de la dis-
tribucién de la temperatura no homogénea puede pro-
ducirse mediante el enfriamiento local y/o el calen-
tamiento local del cuerpo de soporte. Por ejemplo, el
cuerpo de soporte puede enfriarse localmente median-
te el contacto con un cuerpo refrigerante. Alternati-
vamente, el cuerpo de soporte se calienta localmente
con ayuda de una ldmpara de infrarrojos o mediante
el contacto con un radiador.

La diferencia de temperatura de la distribucién de
temperatura no homogénea del material de recubri-
miento también puede producirse mediante el enfria-
miento local y/o calentamiento local del material de
recubrimiento. En esta variante, no se produce la dis-
tribucién de temperatura no homogénea mediante la
transferencia térmica del cuerpo de soporte al mate-
rial de recubrimiento, sino mediante el enfriamiento
local o calentamiento local directo del material de re-
cubrimiento.

Esto puede producirse por ejemplo con ayuda de
una ldmpara de infrarrojos o mediante la fijacion de
una no homogeneidad de la temperatura espacial del
material de recubrimiento antes de la aplicacién en el
cuerpo de soporte. Por ejemplo, se pulveriza una zona
central del cuerpo de soporte con material de recubri-
miento mas frio que una zona que se encuentra mas
hacia el exterior.

De manera ventajosa, el material de recubrimien-
to y/o el cuerpo de soporte se calienta y/o se enfria
en diferentes puntos. Por ejemplo, el cuerpo de so-
porte puede empotrarse entre un radiador y un cuerpo
refrigerante, de modo que se desarrolle una disminu-
cién de la temperatura en el cuerpo de soporte entre
las superficies de contacto del radiador o del cuerpo
refrigerante respectivamente.

Mediante la fijacién de multiples fuentes de calor
o frio, puede fijarse de manera precisa la distribucién
de la temperatura del material de recubrimiento en el
cuerpo de soporte en limites amplios. Con esto, espe-

3



5 ES 2273037 T3 6

cialmente puede ajustarse un espesor de capa varia-
ble, que permite una catélisis eficaz y al mismo tiem-
po disminuye los costes del material de recubrimiento
necesario.

En otra configuracién del procedimiento segin la
invencion, el cuerpo de soporte presenta una tempe-
ratura antes de la aplicacién, que es diferente de la
temperatura del material de recubrimiento. Mediante
la capacidad de calor del cuerpo de soporte y la trans-
ferencia de calor o de frio del cuerpo de soporte al
material de recubrimiento se obtiene una distribucién
de la temperatura no homogénea del material de recu-
brimiento.

Sé6lo mediante la diferencia de temperatura entre
el cuerpo de soporte y el material de recubrimien-
to se consigue que se caliente (enfrie) el material de
recubrimiento en el paso por el cuerpo de soporte y
por consiguiente da como resultado una distribucién
de la temperatura no homogénea. Alternativamente,
el cuerpo de soporte presenta una distribucion de la
temperatura espacialmente no homogénea en su inte-
rior antes de la aplicacion.

La distribucién de la temperatura espacialmen-
te no homogénea del material de recubrimiento pue-
de producirse mediante una diferencia de temperatu-
ra entre el material de recubrimiento y el cuerpo de
soporte antes de la aplicacién, mediante una distri-
bucion espacial de la temperatura del cuerpo de so-
porte antes de la aplicacién, mediante calentamien-
to/enfriamiento local durante la aplicacién, o median-
te una no homogeneidad espacial del material de re-
cubrimiento antes de la aplicacién. Mediante la com-
binacién de estas dos posibilidades puede fijarse o va-
riarse en limites amplios una distribucién espacial de
la temperatura del material de recubrimiento o una
distribucién espacial de los espesores de recubrimien-
to.

De manera ventajosa, se calienta localmente el
cuerpo de soporte mediante radiacion electromagné-
tica, especialmente induccién o microondas. Median-
te una induccién local puede obtenerse una distribu-
cion de la temperatura espacialmente no homogénea
del material de recubrimiento, dado que el cuerpo de
soporte se calienta o bien antes o bien durante la apli-
cacion.

De manera ventajosa, el cuerpo de soporte se ca-
lienta mediante contacto de calor local y/o se enfria
mediante contacto de frio local. Alternativamente, el
cuerpo de soporte y/o el material de recubrimiento
se calienta o se enfria localmente con ayuda de una
corriente de fluido. En el caso de una transferencia
térmica con ayuda de una corriente de fluido, la con-
veccion de calor junto con el contacto de calor de-
sempefian un papel importante. Ademds, el cuerpo de
soporte y/o el material de recubrimiento puede calen-
tarse o enfriarse localmente con ayuda de una lam-
para de infrarrojos, especialmente mediante radiacién
de calor.

Mediante la fijacién de varios sumideros de ca-
lor o fuentes de calor, dado el caso en sitios distintos,
puede fijarse de manera precisa la distribucién de la
temperatura no homogénea del material de recubri-
miento y con esto el espesor de recubrimiento varia-
ble.

En una configuracién especial del procedimiento
segun la invencién, se aplica el material de recubri-
miento en forma liquida, especialmente como suspen-
sion. Por ejemplo, el material de recubrimiento puede
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aplicarse o pulverizarse con ayuda de un bafio de in-
mersion.

Como material de recubrimiento se usa de manera
ventajosa una washcoat, consistiendo la washcoat de
manera ventajosa en una mezcla de un 6xido de alu-
minio de la serie de transicion y al menos un 6xido
promotor, tal como por ejemplo 6xidos de las tierras
raras, 6xido de circonio, 6xido de niquel, 6xido de
hierro, 6xido de germanio y 6xido de bario. Las wash-
coats de este tipo ofrecen una superficie hendida, que
por un lado ofrece un aporte de sitio suficientemen-
te grande para la fijacién de un catalizador y por otro
lado sirve para la mejora del transporte de sustancias
mediante difusién en el gas de escape que circula. El
material de recubrimiento presenta de manera venta-
josa sustancias cataliticamente eficaces (por ejemplo
platino, rodio, etc.), especialmente metales nobles.

Un cuerpo de soporte ventajoso comprende con-
ductos por los que puede circular un fluido, un lado de
entrada, un lado de salida, una zona interna y una zona
externa, recubriéndose los conductos con un espesor
de recubrimiento de un material de recubrimiento y
se caracteriza porque el espesor de recubrimiento de
cada conducto es diferente y/o el espesor de recubri-
miento varia a lo largo de los conductos.

Mediante este espesor de recubrimiento no homo-
géneo, se considera el perfil espacial de la transfor-
macién catalitica, especialmente se garantiza que en
las zonas de alta actividad catalitica exista suficiente
material de recubrimiento y en las zonas de menor ac-
tividad catalitica se ahorre material de recubrimiento
redundante. En contra de la opinién hasta el momento
se renuncia por consiguiente a una uniformidad espe-
cial del material de recubrimiento, para obtener un re-
cubrimiento adaptado a la reaccidn catalitica que tiene
lugar realmente, especialmente hecha a medida. Con
esto por un lado se garantiza una transformacién cata-
litica altamente eficaz, por otro lado se ahorra material
de recubrimiento caro, redundante.

El espesor de recubrimiento puede ser diferente
de un conducto a otro, especialmente puede ser mas
grueso en un centro del cuerpo de soporte que en
zonas que se encuentran mds hacia el exterior. Por
ejemplo, el espesor de recubrimiento disminuye ra-
dialmente desde el centro del cuerpo de soporte hacia
el exterior.

Sin embargo, el espesor de recubrimiento también
puede variar a lo largo de los conductos, disminuyen-
do de manera preferible el espesor de recubrimiento
fundamentalmente en la direccién de la circulacién.

De manera ventajosa, el espesor de recubrimiento
disminuye a lo largo de los conductos desde el lado
de entrada del cuerpo de soporte hasta el lado de sa-
lida. Con esto, se concentra una transformacion cata-
litica en la zonas delantera del cuerpo de soporte y se
garantiza una transformacion catalitica especialmen-
te completa mediante la zona posterior del cuerpo de
soporte.

De manera ventajosa, el espesor de recubrimien-
to disminuye de conducto en conducto desde la zona
interna hasta la zona externa. Por esto se considera el
perfil de circulacién del fluido que va a depurarse y se
aplica el material de recubrimiento con el espesor que
corresponde a la tasa de conversion catalitica. En las
zonas externas, en las que circula menos fluido y por
consiguiente se espera una menor actividad catalitica,
se ahorra el material de recubrimiento redundante.

De manera ventajosa, el espesor de recubrimiento
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disminuye de manera fundamentalmente lineal. Una
evolucién del espesor de recubrimiento espacial de
manera lineal puede fijarse con medios sencillos me-
diante la fijacion de fuentes de calor o frio correspon-
dientes. Ademads es ventajoso que el espesor de re-
cubrimiento disminuya de manera fundamentalmen-
te exponencial. Mediante la evolucién exponencial se
ahorra especialmente mucho material de recubrimien-
to.

En este sentido, puede ser diferente el perfil espa-
cial del espesor de recubrimiento en distintas direc-
ciones espaciales. Por ejemplo, el espesor de recubri-
miento puede disminuir exponencialmente a lo largo
de los conductos y disminuir radialmente desde den-
tro hacia fuera de manera lineal o a la inversa.

De manera ventajosa, el espesor de recubrimiento
disminuye en al menos el 10%, preferiblemente en al
menos el 30%, especialmente preferible en al menos
el 80%. De estos nimeros puede observarse que el
material de recubrimiento, especialmente las sustan-
cias de accion catalitica de elevado coste tales como
los metales nobles, puede ahorrarse con ayuda de la
invencién de en al menos el 5% a en al menos el 40%.

El dispositivo segtin la invencién para recubrir un
cuerpo de soporte con un material de recubrimiento,
especialmente un cuerpo de soporte segtin la inven-
cion, preferiblemente con el procedimiento segiin la
invencién, comprende un medio de aplicacién y al
menos un medio de fijacién de temperatura, pudién-
dose aplicar con ayuda del medio de aplicacidn, el
material de recubrimiento en el cuerpo de soporte y
pudiéndose generar con ayuda del medio de fijacién
de temperatura una distribucién de la temperatura es-
pacialmente no homogénea del material de recubri-
miento antes o durante la aplicacién del material de
recubrimiento.

El medio de aplicacién puede ser por ejemplo un
bafio de inmersién o una tobera de inyeccidn para la
pulverizacién del material de recubrimiento. El medio
de fijacién de temperatura es por ejemplo una fuen-
te de calor o de frio en forma de un cuerpo refrige-
rante o de un radiador o de una ldmpara de calor o
de un calentador por induccién. El cuerpo de soporte
se calienta o se enfria localmente con ayuda de con-
duccién de calor, conveccion de calor o radiacion de
calor, de modo que puede generarse un perfil de tem-
peratura espacialmente no homogéneo del material de
recubrimiento. Con ayuda de este dispositivo se ajus-
ta de manera controlada el espesor de recubrimiento
del material de recubrimiento en el cuerpo de soporte.
Por ejemplo, se prevé especialmente mucho recubri-
miento en las zonas de alta actividad catalitica, es-
pecialmente en el lado de entrada de flujo del cuer-
po de soporte, o en una zona interna del cuerpo de
soporte.

En el caso del dispositivo segtin la invencion exis-
ten al menos dos medios de fijacién de temperatura
para la generacién de una distribucién de la tempe-
ratura espacialmente no homogénea en el cuerpo de
soporte. Mediante al menos dos medios de fijacién de
temperatura puede generarse un gradiente de tempe-
ratura especialmente abrupto, mediante lo cual puede
variarse el espesor de recubrimiento en una medida
especialmente grande.

Ventajas y configuraciones ventajosas adicionales
se aclaran mediante los siguientes dibujos, que no li-
mitan la invencion, sino que s6lo deben visualizar la
misma.
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Muestran esquematicamente:

La figura 1 un cuerpo en forma de panal segtn la
invencidn en vista inclinada en perspectiva y

La figura 2a, 2b dos etapas del procedimiento se-
guin la invencién para recubrir un cuerpo en forma de
panal.

La figura 1 muestra un cuerpo 1 de soporte, que
esta formado como un cuerpo en forma de panal cata-
litico. El cuerpo 1 de soporte estd formado por apila-
mientos, o estratificacion de capas planas u onduladas
de chapas metdlicas. El cuerpo 1 de soporte presenta
una zona § interna y una zona 9 externa o un lado 3
de entrada y un lado 4 de salida. El lado 3 de entrada
sirve como lado de entrada de flujo del fluido. Entre
el lado 3 de entrada y el lado 4 de salida se disponen
los conductos 5, 5° por los que puede circular el flui-
do. El fluido circula a través de los conductos 5, 5’
fundamentalmente a lo largo de una direccién L.

Los conductos 5, 5° se forman por chapas 16, que
se recubren o revisten con un material 2 de recubri-
miento de espesor D de recubrimiento variable. El
espesor D de recubrimiento disminuye a lo largo de
los conductos de circulacién desde el lado 3 de en-
trada hasta el lado 4 de salida, prefiriéndose un perfil
exponencial. El espesor D de recubrimiento también
disminuye radialmente hacia el exterior desde la zo-
na 8 interna hasta la zona 9 externa. En este senti-
do, se selecciona de manera ventajosa una evolucién
fundamentalmente lineal. Por tanto, el espesor D de
recubrimiento es mds grueso en un punto P1 que en
un segundo punto P2, pero no tan grueso como en un
tercer punto P3.

Las figuras 2a y 2b muestran el procedimiento se-
glin la invencidn para recubrir un cuerpo 1 de soporte
con un material 2 de recubrimiento, que se aplica en
el cuerpo 1 de soporte con un medio 11 de aplicacion,
el cual se forma como bafio de inmersién. Para esto,
se empotra el cuerpo 1 de soporte entre un primer me-
dio 12 de fijacién de temperatura y un segundo medio
13 de fijacién de temperatura, de modo que median-
te un contacto 6 de calor entre el cuerpo 1 de soporte
y un segundo medio 13 de fijacién de temperatura,
configurado como un radiador, se transfiere calor del
segundo medio 13 de fijacién de temperatura al cuer-
po 1 de soporte y que mediante un contacto 7 de frio
entre el cuerpo 1 de soporte y un primer medio 12
de fijacién de temperatura, se transfiere frio del pri-
mer medio 12 de fijacién de temperatura al cuerpo 1
de soporte. La diferencia de temperatura entre ambos
medios de fijacion de temperatura asciende de manera
ventajosa a 5°C.

Con ayuda de ambos medios de fijacién de tem-
peratura se induce una distribucién de la temperatu-
ra no homogénea del cuerpo 1 de soporte a lo largo
de la direccién I de los conductos 5. El medio 11 de
aplicacién comprende un bafio con material 12 de re-
cubrimiento, el cual se aplica con ayuda de un tercer
medio 14 de fijacién de temperatura hasta una tempe-
ratura dada anteriormente. A continuacién se sumer-
ge el cuerpo 1 de soporte en el material 2 de recubri-
miento (figura 2b) de modo que el material 2 de re-
cubrimiento penetra en los canales 5 del cuerpo 1 de
soporte. Posteriormente se saca el cuerpo 1 de soporte
del bano.

Mediante el perfil de temperatura no homogéneo
en el cuerpo 1 de soporte antes de la inmersion y la
temperatura del tercer medio 14 de fijacién de tem-
peratura, se ajusta de manera precisa el espesor D de

5
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recubrimiento en su perfil espacial. Especialmente se
obtiene por consiguiente en el cuerpo 1 de soporte
una distribucién de la temperatura correspondiente-
mente no homogénea, que condiciona una viscosidad
correspondiente del material 2 de recubrimiento.

Mediante la retirada rdpida del medio 11 de apli-
cacion en forma de bafio de inmersion, el material 2
de recubrimiento se vacia de manera correspondien-
te a la viscosidad en puntos P1, P2, P3 espacialmente
distintos de manera distintamente rapida y forma asi
un espesor D de recubrimiento espacialmente no ho-
mogéneo.

La invencion se refiere a un procedimiento para re-
cubrir un cuerpo 1 de soporte, especialmente un cuer-
po en forma de panal por el que puede circular un flui-
do, con un material 2 de recubrimiento, que se aplica
en el cuerpo 1 de soporte, siendo no homogénea la
distribucién espacial de la temperatura del material 2
de recubrimiento en el cuerpo 1 de soporte durante la
aplicacién y/o tras la aplicacién, asi como a un cuerpo
de soporte con un espesor de recubrimiento espacial-
mente no homogéneo y a un dispositivo para recubrir
de manera no homogénea un cuerpo 1 de soporte.

La invencién se caracteriza porque se garantiza
una catdlisis eficaz y se ahorra material de recubri-
miento redundante en puntos, en los que no es nece-
sario.
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10

Lista de caracteres de referencia

1
2
3
4

11
12
13
14
15
16
P1
P2
P3

—

cuerpo de soporte

material de recubrimiento

lado de entrada

lado de salida

conducto

contacto de calor

contacto de frio

zona interna

zona externa

medio de aplicacién

primer medio de fijaciéon de temperatura
segundo medio de fijacién de temperatura
tercer medio de fijacién de temperatura
contacto

chapa

primer punto

segundo punto

tercer punto

espesor del recubrimiento

direccion
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para recubrir un cuerpo (1) de
soporte, especialmente un cuerpo en forma de panal
por el que puede circular un fluido, con un material
(2) de recubrimiento, que se aplica en el cuerpo (1) de
soporte, siendo no homogénea la distribucion espacial
de la temperatura del material (2) de recubrimiento en
el cuerpo (1) de soporte durante la aplicacién y/o tras
la aplicacién.

2. Procedimiento segtin la reivindicacion 1, carac-
terizado porque la distribucién espacial de la tem-
peratura es no homogénea en una direccion axial del
cuerpo (1) de soporte.

3. Procedimiento segtin la reivindicacién 1 o 2, ca-
racterizado porque la distribucién espacial de la tem-
peratura es no homogénea en una direccion radial del
cuerpo (1) de soporte.

4. Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque la diferencia de
temperatura asciende al menos a 2°C, especialmente
al menos a 5°C, preferiblemente al menos a 15°C.

5. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque la diferencia de
temperatura se produce mediante enfriamiento local
y/o calentamiento local del cuerpo (1) de soporte.

6. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque la diferencia de
temperatura se produce mediante enfriamiento local
y/o calentamiento local del material (2) de recubri-
miento.

7. Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el material (2)
de recubrimiento y/o el cuerpo (1) de soporte se ca-
lienta y/o se enfria en diferentes puntos (P1, P2, P3).

8. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el cuerpo (1) de
soporte presenta una temperatura antes de la aplica-
cidn, que es distinta de la temperatura del material (2)
de recubrimiento.

9. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el cuerpo (1) de
soporte presenta una distribucién de la temperatura
espacialmente no homogénea antes de la aplicacion.

10. Procedimiento segiin una de las reivindica-
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ciones anteriores, caracterizado porque el cuerpo
(1) de soporte se calienta localmente mediante radia-
cion electromagnética, especialmente induccién elec-
tromagnética o microondas.

11. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el cuerpo (1) de
soporte y/o el material (2) de recubrimiento se calien-
ta localmente mediante radiacién de calor.

12. Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el cuerpo (1) de
soporte se calienta mediante contacto (6) de calor lo-
cal y/o se enfria mediante contacto (7) de frio local.

13. Procedimiento segiin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el cuerpo (1) de
soporte y/o el material (2) de recubrimiento se calien-
ta o se enfria localmente con ayuda de una corriente
de fluido.

14. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el material (2)
de recubrimiento se aplica en forma liquida, especial-
mente como suspension.

15. Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque como material
(2) de recubrimiento se usa una washcoat.

16. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el material (2)
de recubrimiento presenta sustancias de accién catali-
tica, especialmente metales nobles.

17. Dispositivo para recubrir un cuerpo (1) de so-
porte con un material (2) de recubrimiento, preferible-
mente con un procedimiento segiin una de las reivin-
dicaciones de 1 a 16, que comprende un medio (11)
de aplicacién y al menos un medio (12, 13, 14) de fi-
jacién de temperatura, pudiéndose aplicar con ayuda
del medio (11) de aplicacién, el material de recubri-
miento en el cuerpo (1) de soporte y pudiéndose ge-
nerar con ayuda del medio (12, 13, 14) de fijacion de
temperatura una distribucién de la temperatura espa-
cialmente no homogénea del material (2) de recubri-
miento antes o durante la aplicacién del material (2)
de recubrimiento, caracterizado porque al menos dos
medios (12, 13, 14) de fijacién de temperatura gene-
ran una distribucién de la temperatura espacialmente
no homogénea en el cuerpo (1) de soporte.
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