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ES 2302978 T3

DESCRIPCION

Cuerpo de soporte de catalizador con capa de pasivacién y procedimiento para su fabricacién.

La presente invencién concierne a un cuerpo de soporte de catalizador que comprende al menos una carcasa con un
lado interior y un cuerpo de nido de abeja, asi como a un procedimiento para fabricar cuerpos de soporte de catalizador.
Tales cuerpos de soporte de catalizador se utilizan especialmente para la depuracion de gases de escape de motores de
combustién interna méviles, como, por ejemplo, motores Otto o diésel en la técnica del automovil.

Los cuerpos de soporte de catalizador en la construccién de automdéviles se proveen usualmente de una capa de
soporte (especialmente una capa de revestimiento aplicada por lavado) que se caracteriza por una superficie muy
grande y que usualmente estd impregnada con al menos un material cataliticamente activo (por ejemplo, platino, rodio
o similares). Al contacto del gas de escape con este material cataliticamente activo se produce una reduccién de los
contaminantes contenidos en el gas de escape, como, por ejemplo, monéxido de carbono, hidrocarburos insaturados,
monoéxido de nitrégeno, etc. Para proporcionar ya una superficie relativamente grande para la capa de soporte, los
cuerpos de soporte de catalizador se construyen usualmente en forma de cuerpos de nido de abeja que presentan
un gran nimero de canales que pueden ser atravesados por un fluido (especialmente gas de escape). Se conocen a
este respecto cuerpos de nido de abeja cerdmicos, extruidos y metélicos. Los cuerpos de nido de abeja se introducen
generalmente en una carcasa que a su vez se integra directamente en la tuberfa de gas de escape de, por ejemplo, un
automovil de turismo. En una instalacién de gas de escape movil de esta clase el cuerpo de soporte del catalizador esta
expuesto a altas cargas térmicas y dindmicas.

Las carga térmicas resultan por ejemplo, por un lado, de la temperatura del propio gas de escape, aumentando
ésta cuando el cuerpo de soporte del catalizador estd dispuesto mds cerca del motor de combustidn interna. Por otro
lado, la conversidn catalitica quimica conduce también a un aumento de la temperatura del cuerpo de soporte del
catalizador, ya que esta conversion se desarrolla en general por via exoterma, de modo que, en ciertas circunstancias,
se alcanzan temperaturas que son netamente superiores a la propia temperatura del gas de escape (hasta 1300°C). Los
factores importantes en cuanto a las cargas dindmicas resultan del proceso de combustion y de estimulos de vibracién
externos. Dado que el proceso de combustién en el motor de combustién interna se desarrolla de forma intermitente,
los golpes de presion resultantes del mismo se propagan periddicamente a través del sistema de gas de escape. La
estimulacién externa de vibraciones se produce, por ejemplo, debido a irregularidades de la calzada por la cual se
mueve el automavil.

Debido a estas altas cargas térmicas y dindmicas es de especiar interés una unién duradera del cuerpo de nido de
abeja con la carcasa. La unidn tiene, por un lado, que ser adecuada para compensar un comportamiento de dilatacién
térmica diferente del cuerpo de nido de abeja con respecto a la carcasa (precisamente en lo que afecta al tiempo
después de un nuevo arranque o rearranque del motor de combustion interna), y, por otro lado, tiene que evitarse a
largo plazo que el cuerpo de nido de abeja se desprenda de la carcasa.

En este contexto, cabe referirse en primer lugar al procedimiento para fabricar un cuerpo de nido de abeja que se
desprende del documento WO 99/37896. Se expone alli que el cuerpo de nido de abeja y el tubo envolvente presentan
durante el funcionamiento un comportamiento de dilatacién térmica diferente debido a las diferentes propiedades de
sus materiales y debido a temperaturas diferentes durante el funcionamiento. Por tanto, se aspira a evitar una unién
rigida entre el cuerpo de nido de abeja y el tubo envolvente en al menos una zona extrema del cuerpo de nido de abeja
o en cualquier caso en zonas parciales determinadas. Por este motivo, el cuerpo de nido de abeja envuelto descrito en el
documento WO 99/37896 esta construido con un manguito que, a pesar de tolerancias técnicas de fabricacién del tubo
envolvente y del cuerpo de nido de abeja, deberd asegurar que se eviten uniones directas de soldadura entre el cuerpo
de nido de abeja y el tubo envolvente en la al menos una zona extrema del cuerpo de nido de abeja. Otras ejecuciones
de tales manguitos se desprenden también, por ejemplo, de los documentos WO 01/79670 y WO 01/53668.

Precisamente en lo que respecta al empleo de cuerpos de nido de abeja metélicos y de un amarre duradero en una
carcasa metdlica es también conocido el recurso de realizar la unién del cuerpo de nido de abeja con la carcasa por
medio de una capa intermedia que estd unida en su lado interior con el cuerpo de nido de abeja y en su lado exterior
con la carcasa. Una capa intermedia de esta clase se desprende, por ejemplo, de la publicacién japonesa JP 04-222636
A. La capa intermedia estd realizada alli en forma de una chapa ondulada y estd unida, por un lado, con el cuerpo
de nido de abeja y, por otro, con la carcasa. Se explica a este respecto que esta chapa ondulada puede deformarse al
producirse una expansién radial del cuerpo de nido de abeja. Para garantizar esta deformacion se propone alli que una
unién de la chapa ondulada con el cuerpo de nido de abeja no estd dispuesta en la misma seccidn transversal que una
unién con la carcasa. En estas circunstancias, queda garantizada también una expansién o contraccién del cuerpo de
nido de abeja en direccién axial.

Asimismo, se conocen por el documento DE 101 37 897 unos llamados limitadores de contraccién. El al menos
un limitador de contraccién, que estd dispuesto entre el cuerpo de nido de abeja y la carcasa, produce una tensién de
traccion dirigida hacia afuera sobre al menos una parte del cuerpo de nido de abeja, de modo que el didmetro medio
de partida de la matriz disminuya a lo sumo un 5% y preferiblemente incluso tan solo a lo sumo un 2% durante un
esfuerzo térmico y/o después de éste. En este contexto, se explica que los cuerpos de nido de abeja metalicos conocidos,
debido al diferente comportamiento de enfriamiento en zonas de borde o en zonas de nicleo, no adoptan ya después
de un esfuerzo térmico alternativo repetido su configuracién original, especialmente cilindrica, sino que reducen su

2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2302978 T3

volumen y presentan un contorno semejante, por ejemplo, a un barril. Esto tiene especialmente la consecuencia de
que se forma entre la matriz y la carcasa una rendija anular relativamente grande a través de la cual, especialmente
durante el funcionamiento del cuerpo de nido de abeja en la instalacién de gas de escape de un motor de combustién
interna, circula el gas de escape no depurado y, como resultado, no se puede garantizar una depuracién efectiva segiin
las disposiciones legales. Los limitadores de contraccién anteriormente citados sirven para compensar o impedir este
contorno semejante a un barril del cuerpo de nido de abeja.

En todas estas ejecuciones de un cuerpo de soporte de catalizador es de importancia especial que se definan exac-
tamente las zonas de unién necesarias para ellas entre el cuerpo de nido de abeja y la carcasa o entre el cuerpo de nido
de abeja y el manguito, asi como entre el manguito y la carcasa. En particular, durante la fabricacién ha de prestarse
atencion a que, por ejemplo al soldar los componentes dispuestos contiguos uno a otro, se impida un flujo del medio de
soldadura en tramos situados por fuera de las zonas de unién deseadas. Se conocen a este respecto, por ejemplo, unos
medios que impiden una unién de superficies metdlicas durante un tratamiento a alta temperatura (como, por ejemplo,
las sinterizacién o la soldadura de aporte). Estos medios incluyen cominmente finas particulas cerdmicas que se apli-
can a la superficie correspondiente con ayuda de un aglutinante. El aglutinante es volatil ya a temperaturas relativa-
mente bajas. Esta sustancia se conoce también, entre otras de denominaciones, como un llamado tope de soldadura.

En particular, cabe remitirse en este sitio al documento WO 01/79669. Se describe alli un procedimiento de fa-
bricacién para un cuerpo de soporte de catalizador, estando construida la carcasa en al menos un tramo de la pared
interior con una capa de pasivacidon para impedir deliberadamente una unién de soldadura con el cuerpo de nido de
abeja. La capa de pasivacion estd configurada aqui como una capa de 6xido superficial, especialmente como una ca-
pa de aplicacién cerdmica. Para producir esta capa de pasivacion se propone calentar selectivamente la carcasa con
limitacién espacial, calentarla por via inductiva y tratarla quimicamente, asi como aplicar la capa ceramica sobre la
carcasa por medio de proyeccién a la llama. Las alternativas allf reveladas para la produccion de esta capa de pasiva-
cién han dado muy buenos resultados en el pasado, si bien es aqui predominantemente necesario someter la carcasa
a un tratamiento térmico adicional. Esto es desfavorable, por ejemplo en lo que respecta a los costes de fabricacion,
ya que tienen que recorrerse un gran nimero de estaciones de tratamiento diferentes, siendo a su vez necesarios, en
ciertas circunstancias, tiempos de paro en los que se calienta o se enfria la pieza estructural.

Partiendo de esto, el problema de la presente invencién consiste en indicar un cuerpo de soporte de catalizador que
pueda fabricarse por medio de un procedimiento sencillo, barato y cuidadoso del material, quedando aseguradas zonas
de unién exactamente delimitadas de los componentes del cuerpo de soporte de catalizador que han de unirse uno con
otro. Asimismo, se pretende mostrar procedimientos de fabricacidn que, sin un gran coste técnico, hagan posible la
habilitacién de capas de pasivacion en las zonas deseadas, debiendo lograrse esto también con una utilizacién lo més
reducida posible de materiales pasivantes.

Estos problemas se resuelven por medio de un cuerpo de soporte de catalizador con las caracteristicas de la reivindi-
cacion 1, asi como por medio de procedimientos para fabricar cuerpos de soporte de catalizador con las caracteristicas
de la reivindicacion 3, 4 6 5. En las respectivas reivindicaciones subordinadas se describen perfeccionamientos venta-
josos. Hay que consignar a este respecto que las caracteristicas de las respectivas reivindicaciones pueden combinarse
a voluntad unas con otras.

El cuerpo de soporte de catalizador segin la invencién comprende al menos una carcasa con un lado interior y un
cuerpo de nido de abeja, estando el cuerpo de nido de abeja unido mediante técnicas de ensamble con el lado interior
en una zona de amarre y estando limitada la zona de amarre por al menos una capa de pasivacion. Este cuerpo se
caracteriza porque la capa de pasivaciéon comprende un gran nimero de aglomeraciones solitarias de cristales con una
altura promediada que esté en el intervalo de 0,3 a 1,5 um. Por consiguiente, se propone aqui que la zona en la que
se debe impedir un amarre de la carcasa y el cuerpo de nido de abeja no esté completamente cubierta por una capa
de pasivacién plana unitaria, sino que esté mds bien formada una capa de pasivacidn rugosa y escabrosa de poros
abiertos. Esto tiene varias ventajas: Asi, por ejemplo, es necesario solamente un uso reducido del material del medio
de pasivacion (como, por ejemplo, Al,O;. Asimismo, se generan deliberadamente diferencias de concentracién sobre
la superficie que favorecen, por ejemplo, una difusién y oxidacién de aluminio contenido en el metal de la carcasa y/o
del cuerpo de nido de abeja. Es especialmente ventajosa a este respecto que un gran nimero de aglomeraciones de
cristales estén delimitadas y distanciadas entre ellas, especialmente hasta el punto de que la distancia a la aglomeracién
de cristales contigua sea mayor que su altura.

Asimismo, se propone que las aglomeraciones de cristales estén dispuestas en el lado interior de la carcasa o sobre
al menos un manguito que esté posicionado entre la carcasa y el cuerpo de nido de abeja, estando preferiblemente
asperizado el lado interior de la carcasa o el manguito en la zona de la capa de pasivacién. De esta manera, se puede
lograr también con un proceso seguro, en lo que respecta a una fabricacion en serie, una superficie tan escabrosa del
medio de pasivacion.

Segtin otro aspecto de la invencidn, se propone un procedimiento para fabricar un cuerpo de soporte de catalizador,
especialmente como el que se ha descrito anteriormente, el cual presenta al menos los pasos siguientes:

- asperizado de una zona del lado interior de la carcasa y/o del cuerpo de nido de abeja empleando el procedimiento
de fabricacion de arranque de virutas por chorreado, en el que se utilizan particulas de corindén en calidad de medio
de chorreado;
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- incorporacién del cuerpo de nido de abeja en la carcasa;
- formacién de uniones por técnicas de ensamble.

En lo que concierne a otra ejecucion del cuerpo de soporte de catalizador que comprende al menos una carcasa con
un lado interior, al menos un manguito y un cuerpo de nido de abeja, disponiéndose el al menos un manguito entre la
carcasa y el cuerpo de nido de abeja, se propone el procedimiento de fabricacién siguiente:

- asperizado de una zona del manguito empleando el procedimiento de fabricacion de arranque de virutas por
chorreado, en el que se utilizan particulas de corind6n en calidad de medio de chorreado;

- introduccién del al menos un manguito en la carcasa o disposicién del al menos un manguito alrededor del cuerpo
de nido de abeja;

- incorporacién del cuerpo de nido de abeja en la carcasa;
- formacién de uniones por técnicas de ensamble.

El procedimiento de fabricacién de arranque de virutas por chorreado se ha distinguido especialmente en ensayos
debido a las flexibles posibilidades de utilizacién. En el arranque de virutas por chorreado se proyectan granos de
corte sueltos sobre el sitio de mecanizacidon. Dado que es principalmente la energia cinética del grano la que decide
sobre la accién del filo, el principio activo de la intervencién del filo estd ligado a la energia. Se prefiere aqui el
empleo de particulas de corinddn, especialmente con un tamafio de 10 um a 20 um, que son proyectadas con un
portador de energia, por el procedimiento de presion o de centrifugacion, sobre la superficie que se ha de tratar. La
utilizacion de particulas de corindén tiene la ventaja de que al menos algunos fragmentos de las propias particulas se
depositan en la superficie de la pieza estructural chorreada o favorecen sobre la superficie una difusién y oxidacién de
aluminio contenido en el metal, de modo que en general no se necesita ningiin otro proceso para aplicar un material
(diferente/adicional) de efecto pasivante en esta zona. Con una boquilla de chorreado correspondiente se pueden
alcanzar en general ficilmente y también de manera completamente automatica todas las zonas aqui relevantes de la
carcasa, del cuerpo de nido de abeja y/o del manguito. Por este motivo, este procedimiento es muy adecuado para la
produccion en serie, la cual, por ejemplo en la construccién de automéviles, es usual para la fabricacion de cuerpos de
soporte de catalizador.

Segtin otro aspecto de la invencion, se propone un procedimiento de fabricacién que comprende al menos los pasos
siguientes:

- mezclado y/o amasado de un adhesivo con una sustancia pasivante;

- aplicacion del adhesivo con la sustancia pasivante al lado interior de la carcasa;
- incorporacién del cuerpo de nido de abeja en la carcasa; y

- formacién de uniones por técnicas de ensamble.

Un aspecto esencial consiste aqui en el empleo de un adhesivo que presenta al mismo tiempo una sustancia pa-
sivante. Tal adhesivo se aplica sobre el lado interior de la carcasa para inmovilizar el cuerpo de nido de abeja en el
interior de la carcasa, de modo que a continuacién se puedan introducir en la estructura de nido de abeja o entre la
carcasa y la estructura de nido de abeja los materiales que son necesarios para formar las uniones deseadas por téc-
nicas de ensamble. Por tanto, el adhesivo se diferencia especialmente con respecto a los aglutinantes conocidos por
el hecho de que el adhesivo tiene primordialmente la funcién de inmovilizar la estructura de nido de abeja al menos
temporalmente en la carcasa, es decir que no solo tiene la funcién de proporcionar una accién de adherencia entre la
capa pasivante y la superficie.

La necesidad de la inmovilizacién previa resulta especialmente en lo que respecta a cuerpos de nido de abeja que
presentan un gran nimero de ldminas metélicas al menos parcialmente estructuradas. Usualmente, estas ldminas me-
télicas se arrollan, enroscan y/o apilan en forma de espiral, en forma de S, en forma de U o de una manera similar.
Esta pila “suelta” de ldminas metélicas se introduce seguidamente en la carcasa con ayuda de un dispositivo corres-
pondiente, siendo de especial importancia que se conserve sustancialmente la disposicién producida entre las 1dminas
metélicas. Esta conservacién de la disposicién entre las ldminas metélicas es importante precisamente también en lo
que respecta a los siguientes procesos de fabricacion, ya que aqui se realiza “tocando”, por ejemplo, la alimentacién
de agente de adherencia y/o medio de soldadura. Es decir que los materiales antes citados no se rocian en general,
sino que se aplican o se introducen al menos parcialmente por contacto de un dispositivo de aplicacién con las ldminas
metdlicas. Dado que en este contexto no puede asegurarse que tenga lugar simultdneamente un contactado uniforme
de todas las 1dminas metdlicas, el conjunto o la pila de ldminas metélicas estd preservado contra un desplazamiento
mutuo de dichas ldminas metélicas por medio del empleo del adhesivo que aqui se propone.

Aparte de la funcién de inmovilizacién del cuerpo de nido de abeja en fases tempranas del proceso de fabricacion,
el adhesivo hace posible, ademads, la generacion de una capa de pasivacion. Es necesario a este respecto que la accién
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de pegadura del adhesivo en una fase posterior del proceso de fabricacién pase a en un segundo plano y de preferencia
incluso desaparezca por completo. Sin embargo, se tiene que asegurar al menos que la accién de pegadura del adhesivo
en el cuerpo de soporte de catalizador terminado sea significativamente mds débil que las fuerzas de amarre de las
uniones de ensamble, de modo que las uniones adhesivas resultantes de ello no tengan como consecuencia tensiones
entre el cuerpo de nido de abeja y la carcasa al producirse un movimiento relativo de estos componentes.

Una vez que el adhesivo ha perdido sustancialmente su accién de pegadura, se forma una capa de pasivacion en
el sitio correspondiente del lado interior de la carcasa que impida que, por ejemplo, un medio de soldadura posterior-
mente aplicado y calentado se deposite en esta zona. En este contexto, es especialmente ventajoso prever el adhesivo
con la sustancia pasivante en un tramo que limite al menos parcialmente la zona en la que a continuacién deberdn
realizarse las uniones por técnica de ensamble. Por consiguiente, la primera inmovilizacién provisional del cuerpo de
nido de abeja en el interior de la carcasa se realiza de momento en un tramo distinto de aquél en el que, finalmente,
estdn dispuestas las uniones de ensamble. El procedimiento aqui propuesto se puede realizar de manera especialmente
sencilla y barata incluso en el marco de una fabricacion en serie. En particular, se evitan largos recorridos del se-
miproducto, ya que, por ejemplo, se evitan transportes hacia hornos y/o almacenes. Asimismo, la unién del adhesivo
propuesto con una sustancia pasivante permite la formacién de capas de pasivacién que aseguran seguidamente que las
uniones de ensamble se presenten realmente tan s6lo en la zona que se ha configurado pensando en las cargas térmicas
y dindmicas del cuerpo de soporte de catalizador.

Segin un perfeccionamiento del procedimiento, la sustancia pasivante tiene forma de polvo, tratdndose preferible-
mente de 6xido de aluminio, especialmente con un didmetro medio de grano de 0,3 a 1,5 um. El 6xido de aluminio
se ha acreditado ya en el pasado como “tope de soldadura”. El didmetro medio de grano que aqui se propone ha de-
mostrado ser especialmente adecuado en ensayos anteriormente realizados, ya que se ha formado aqui una capa casi
cerrada durante una evaporacion posterior del adhesivo. Por tanto, la capa de pasivacion producida no presenta “zonas
libres” en las que, por ejemplo, quede al descubierto el metal de la carcasa y éste se encuentre asi preparado como sitio
posible para la formacién de uniones de ensamble. Como alternativa o en combinacién con esto, es conveniente tam-
bién en ciertas circunstancias el empleo de otros 6xidos metalicos refractarios, como, por ejemplo, 6xido de circonio,
6xido de magnesio o similares.

En este contexto, cabe mencionar también que la proporcién en volumen de la sustancia pasivante en el adhesivo
asciende a al menos 40%, especialmente al menos 60% y preferiblemente al menos 75%. Se puede elegir una pro-
porcién mayor en volumen de la sustancia pasivante especialmente cuando sea relativamente grande el tramo del lado
interior de la carcasa en el que se dispone el adhesivo, y/o sea de volumen relativamente pequefio el cuerpo de nido de
abeja. Volumen pequeiio significa en este contexto que el cuerpo de nido de abeja tiene un volumen (estructura de nido
de abeja, incluyendo canales) que, por ejemplo, asciende a menos de 1 1 (litro), especialmente 0,7 1, preferiblemente
menos de 0,5 1 y de manera muy especialmente preferida menos de 0,3 1. Como complemento, cabe explicar tam-
bién que con didmetro “medio” de grano se quiere a dar a entender un valor medio que describe caracteristicamente
la fraccién de grano habitualmente empleada (con, por ejemplo, una distribucion de Gauss de los didmetros de los
granos).

Segiln un perfeccionamiento, se propone disponer entre la carcasa y el cuerpo de nido de abeja al menos un
manguito que se coloca preferiblemente de momento alrededor del cuerpo de nido de abeja y que, juntamente con
éste, se introduce a continuacién, al menos parcialmente, en la carcasa. En esta ejecucion del cuerpo de soporte de
catalizador éste comprende al menos tres piezas estructurales separadas que tienen que disponerse en una posicién
determinada una con relacién a otra antes de que puedan ser provistas de un agente de adherencia o un medio de
soldadura que materializan finalmente las uniones de ensamble entre los componentes. Para la formacién de uniones
por técnicas de ensamble entre la carcasa y el manguito y/o entre el manguito y el cuerpo de nido de abeja se utilizan
frecuentemente unas tiras de material de soldadura en forma de cinta que estdn ya inmovilizadas sobre el manguito
antes de la incorporacion de dicho manguito en la carcasa. En atencién a los problemas citados al principio para la
coordinacion de las uniones de ensamble con las cargas térmicas y dindmicas del cuerpo de soporte de catalizador, es
de especial importancia que este manguito conserve la posicién deseada relativa con respecto a la carcasa o al cuerpo
de nido de abeja hasta el momento en que se formen realmente las uniones por técnicas de ensamble. A este fin, se
aplica en el lado interior de la carcasa y/o en la superficie envolvente exterior o interior del manguito el adhesivo con
una sustancia pasivante, de modo que queda excluido un desplazamiento no deseado de los componentes uno con
relacién a otro. Respecto de la disposicién del adhesivo sobre el manguito, hay que proceder en general de manera
semejante a como ya se ha explicado mds arriba con referencia al lado interior de la carcasa, asi como a la posicién
relativa con respecto a las uniones de ensamble. Respecto de la configuracién de un manguito de esta clase, se hace
referencia a las publicaciones WO 01/79670 y WO 01/53668 ya citadas anteriormente.

Seglin otra ejecucién mds del procedimiento, se propone aplicar el adhesivo en forma de tira, en especial exten-
diéndose completamente por todo el perimetro y preferiblemente con una anchura de menos de 10 mm, sobre el lado
interior de la carcasa. En caso de una configuracién en forma de tira, el adhesivo puede disponerse sobre el lado interior
de la carcasa en uno o varios tramos que se extiendan, por ejemplo, sustancialmente en direccidon axial. Ahora bien, al-
ternativa y/o acumulativamente con relacion a esto, estos tramos pueden estar configurados también extendiéndose en
direccioén periférica, especialmente extendiéndose en todo el contorno, con lo que en la practica se obtiene una barrera
en forma de anillo. En vista de la extension axial del tramo en el que se dispone el adhesivo o en el que se forma
posteriormente la capa de pasivacion, se prefiere un intervalo de 5 mm a 50 mm. La capa de pasivacion resultante de
esto tiene, por ejemplo, un espesor de 80 ym a 120 um.
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Para la formacién de uniones por técnicas de ensamble se propone, ademds, que la incorporacién del cuerpo de
nido de abeja en la carcasa se efectiie de momento tan solo parcialmente y después se introduzcan un agente de
adherencia y/o un material de soldadura en forma de polvo a través de al menos un lado frontal del cuerpo de soporte
de catalizador. Respecto de la descripcién detallada de esta alimentacion de un agente de adherencia y/o un material
de soldadura en forma de polvo, se hace referencia al documento DE 101 51 487 (no publicado). Cabe explicar aqui
que el agente de adherencia tiene primordialmente tan sélo la funcién de depositarse en los componentes que se deben
unir y de inmovilizar al menos temporalmente el material de soldadura posteriormente aportado. No existe en primer
término una considerable accién de adherencia para inmovilizar los propios componentes, de modo que aqui puede
verse una clara diferencia con respecto a las propiedades del adhesivo.

Segin otra ejecucién mds del procedimiento, se forman las uniones por técnicas de ensamble durante un trata-
miento térmico en el que preferiblemente se evaporan en su mayor parte el adhesivo y el agente de adherencia y
especialmente se produce una capa de pasivacion con la sustancia pasivante. Para el tratamiento térmico se prefiere
un proceso en vacio a alta temperatura, en el que se evaporan el adhesivo y/o el agente de adherencia a temperaturas
inferiores a 200°C. El material de soldadura comienza con la licuacién tinicamente a temperaturas mds altas (a partir
de aproximadamente 450°C), de modo que se forma ya la capa de pasivacion antes de esta conversién en liquido del
material de soldadura y se impide que fluya medio de soldadura hasta mds alld de la capa de pasivacién o que se
deposite medio de soldadura en la zona de la capa de pasivacion.

Ayudindose de los dibujos se explican con mas detalle otras ejecuciones ventajosas del procedimiento segun la
invencion, asi como ejecuciones especiales de un cuerpo de soporte de catalizador. Cabe consignar a este respecto que
las ejecuciones allf mostradas representan ejemplos de ejecuciones especialmente preferidos, pero que la invencién no
queda limitada a éstos.

Muestran:
La figura 1, esquematicamente, el desarrollo de un procedimiento de fabricacion,

La figura 2, esquemadticamente, la constitucién de un cuerpo de soporte de catalizador en representacién despieza-
da,

La figura 3, un dibujo de detalle de otra ejecucién de un cuerpo de soporte de catalizador,

La figura 4, una representacion esquemdtica y en perspectiva de otra ejecucién de un cuerpo de soporte de catali-
zador,

La figura 5, una vista de detalle de una ejecucién de un cuerpo de soporte de catalizador con uniones obtenidas por
técnicas de ensamble,

La figura 6, una representacién esquemadtica del proceso de chorreado de arranque de virutas para la produccién de
la capa de pasivacion y

La figura 7, una vista de detalle de la capa de pasivacion.

La figura 1 muestra esquemdticamente el desarrollo de una ejecucion del procedimiento segin la invencién para
fabricar un cuerpo 1 de soporte de catalizador. El paso 1 ilustra aqui el mezclado y/o amasado de un adhesivo 5
con una sustancia pasivante 6. La sustancia pasivante 6 tiene forma de polvo, tratdndose especialmente de 6xido de
aluminio (preferiblemente particulas en forma de placas) con un didmetro medio 8 de grano de 0,3 um a 1,5 um. Los
dos materiales se distribuyen homogéneamente entre ellos, por ejemplo utilizando un mecanismo agitador o similar.

En el paso 2 una carcasa 2 es provista, en su lado interior 3, de una mezcla del adhesivo 5 y la sustancia pasivante
6. La carcasa 2 representada se muestra aqui en seccion.

El paso 3 muestra el modo en que el cuerpo 4 de nido de abeja es incorporado al menos parcialmente en una
carcasas 2. El cuerpo 4 de nido de abeja consiste preferiblemente en un cuerpo metalico 4 de nido de abeja, siendo la
carcasa 2 preferiblemente también de metal.

El paso 4 muestra una posibilidad de cémo puede introducirse un agente de adherencia 12 en zonas interiores del
cuerpo 4 de nido de abeja o de la carcasa 2. El agente de adherencia 12 se introduce aqui en el cuerpo 4 de nido de
abeja, por ejemplo, empleando un macho capilar o un distribuidor 24, a cuyo fin el distribuidor 24 establece contacto
frontalmente con el cuerpo 4 de nido de abeja. El distribuidor 24 presenta un gran nimero de pasos en los que se ha
dispuesto agente de adherencia 12, con lo que, al contacto con el cuerpo 4 de nido de abeja, el agente de adherencia
12 asciende hacia unos canales 15 a consecuencia de un efecto capilar y, por tanto, humedece las zonas que han de ser
provistas posteriormente de material de soldadura.

El paso 5 muestra un lecho fluidizado 25 con el que se insuflan material de soldadura 13 de forma de polvo en
zonas interiores del cuerpo 1 de soporte de catalizador. El material de soldadura 13 permanece entonces pegado al
agente de adherencia 12 (no representado).
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El paso 6 muestra esquematicamente un cuerpo 6 de soporte de catalizador en un horno 26. Se realiza aqui un
tratamiento térmico del cuerpo de soporte de catalizador en el que primero se evapora el adhesivo 5 incorporado y
se forma una capa de pasivacion antes de que se licue el material de soldadura 13. Después del tratamiento térmico
o durante el enfriamiento del cuerpo de soporte de catalizador se consolida el material de soldadura previamente
liquido, uniéndose uno con otro los distintos componentes del cuerpo de soporte de catalizador. Este tltimo paso del
procedimiento comprende preferiblemente la soldadura de aporte en vacio a alta temperatura.

La figura 2 muestra esquemadticamente y en una representacién despiezada una ejecucion de un cuerpo 1 de soporte
de catalizador con un manguito 9. El cuerpo 4 de nido de abeja representa el primer componente del cuerpo de soporte
de catalizador. Este cuerpo comprende un gran nimero de capas 16 de chapa metélica que se han construido en parte
lisas y en parte estructuradas, se han estratificado alternativamente y a continuacién se han enroscado o entrelazado
unas con otras. Las capas 16 de chapa presentan aqui un espesor preferiblemente inferior a 50 um, especialmente
inferior a 20 um y de preferencia inferior a 15 yum. Respecto de la fabricacién o disposicion de las capas de chapa para
un cuerpo 4 de nido de abeja de esta clase, cabe remitirse en este sitio a los documentos EP 0 245 737, WO 90/03220
y DE 3743723. En la forma de realizacion representada las capas 16 de chapa estdn enroscadas aproximadamente en
forma de S, pudiendo apreciarse en el perimetro los extremos 21 de las capas 16 de chapa. Debido a la estructuracién
de algunas capas 16 de chapa se forman canales 15 que se extienden sustancialmente paralelos a un eje 17 del cuerpo
1 de soporte de catalizador y que estan limitados por los lados frontales 11 del cuerpo 4 de nido de abeja, es decir que
corresponden sustancialmente a la longitud 18 de dicho cuerpo 4 de nido de abeja.

El cuerpo 1 de soporte de catalizador estd limitado hacia afuera por una carcasa 2 que presenta una prolongacién
23 en la direccion del eje 17. Entre el cuerpo 4 de nido de abeja y la carcasa 2 estd dispuesto un manguito 9 que
tiene una extension 22 en la direccién de un eje 17. Para fabricar este cuerpo 1 de soporte de catalizador se fabrican
primero por separado el cuerpo 4 de nido de abeja y el manguito 9, introduciéndose seguidamente el cuerpo 4 de nido
de abeja en el manguito. Se prevé en el lado interior 3 de la carcasa 2 el adhesivo 5 con una capa pasivante 6 (no
representado), el cual, inmediatamente después de la introduccién del manguito 9 con el cuerpo 4 de nido de abeja,
asegura de momento una inmovilizacién dentro de la carcasa 2. A continuacién, se realizan una soldadura frontal
del cuerpo 1 de soporte de catalizador y un tratamiento térmico final, en el que se producen uniones por técnicas de
ensamble que no estdn posicionadas en la zona del adhesivo 5 anteriormente aplicado (no representado). En principio,
se puede elegir libremente la configuracion del cuerpo 1 de soporte de catalizador en lo que respecta a la longitud 18
del cuerpo 4 de nido de abeja, la extension 22 del manguito 9 y/o la prolongacién 23 de la carcasa 2, de modo que no
todos los componentes tienen que quedar a haces en los lados frontales 11.

La figura 3 muestra una vista de detalle de un cuerpo 1 de soporte de catalizador en seccién. Se representan aqui
parcialmente una carcasa 2 y un cuerpo 4 de nido de abeja (no identificado) formado por capas 16 de chapa y dotado
de canales 15, entre los cuales estd dispuesto un manguito 9. La seccién representada estd situada en una zona del
cuerpo 1 de soporte de catalizador en la que no se desean uniones entre el manguito 9 y la carcasa 2 o el cuerpo 4
de nido de abeja. Por este motivo, en esta zona entre el manguito 9 y la carcasa 2 o entre el manguito y las capas 16
de chapa estdn previstos sendos adhesivos 5 con una sustancia pasivante. La ejecucion que aqui se muestra representa
practicamente un semiproducto en el que, después del tratamiento térmico del cuerpo 1 de soporte de catalizador, se
forma una capa de pasivacion continua 14 constituida por la sustancia pasivante 6 dispuesta entre el manguito 9 y los
componentes adyacentes.

La figura 4 muestra en perspectiva otra ejecucién de un cuerpo 1 de soporte de catalizador que comprende un cuerpo
4 de nido de abeja y una carcasa 2. El cuerpo 4 de nido de abeja estd constituido nuevamente por una pluralidad de
capas 16 de chapa. Se representa aqui rayada la zona de amarre 20 del cuerpo 4 de nido de abeja en la carcasa 2. La
zona de amarre 20 es la zona en la que se produce seguidamente una unién de ensamble del cuerpo 4 de nido de abeja
o de las capas 16 de chapa con la carcasa 2. En el lado interior 3 de la carcasa 2 se ha previsto, ademds, un adhesivo 5
con una sustancia pasivante 6, de modo que en el tratamiento térmico subsiguiente se generan capas de pasivacion 14
que se extienden por todo el contorno en forma de tiras y que tienen una anchura 10 inferior a 10 mm. Como puede
apreciarse, las capas de pasivacién 14 estan dispuestas de modo que éstas, después de la introduccién completa del
cuerpo 4 de nido de abeja en la carcasa 2, limitan la zona de amarre 20. Se impide asi que unas sustancias auxiliares
destinadas a formar uniones de ensamble fluyan mas alld de los limites de la zona de amarre 20 y produzcan alli
uniones no deseadas. Mientras que una capa de pasivacion 14 estd dispuesta directamente en un lado frontal 11 del
cuerpo 4 de nido de abeja, la otra capa de pasivacién 14 estd dispuesta con una distancia 19 de alejamiento del lado
frontal 11 en la direccién del eje 17.

La figura 5 muestra otra vista de detalle de una ejecucion de un cuerpo de soporte de catalizador con una carcasa, un
manguito y unas capas 7 de chapa que forman un cuerpo 4 de nido de abeja. Se pretende representar aqui especialmente
la configuracidn de las uniones 7 obtenidas por técnicas de ensamble, las cuales se forman preferiblemente en las zonas
de contacto de los componentes 2, 9, 16 dispuestos contiguos uno a otro. La formacién de tales uniones 7 se realiza
en este caso exclusivamente en la zona de amarre 20, ya que no estd prevista aqui ninguna capa de pasivacién 14.

La figura 6 muestra una representacion esquemdtica del proceso de chorreado de arranque de virutas para producir
la capa de pasivacion. Particulas 29 de corind6n con un tamafio 28 de 10 um a 20 um son proyectadas con una boquilla
32 sobre un manguito 9. Se emplea para ello un portador de energia 31, tal como, por ejemplo, aire o un liquido, al
cual se alimentan las particulas 29 de corindén. Estas son arrastradas y hacen impacto en la superficie del manguito



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2302978 T3

9. Por un lado, la superficie del manguito 9 es asf rayada, erosionada, etc., pero, por otro lado, se efectia también la
disgregacion de las particulas de corindén y la deposicion de fragmentos parciales en la superficie asperizada.

Esta superficie del manguito 9 con la capa de pasivacion 14 estd representada esquemdticamente en la figura 7.
La capa de pasivacion 14 comprende un gran nimero de aglomeraciones solitarias 27 de cristales con una altura
promediada 30 que estd comprendida dentro del intervalo de 0,3 a 1,5 um. Con la “altura 30” se quiere dar a entender
la proyeccién volada de las aglomeraciones 27 de cristales con respecto al nivel 33 del entorno de la capa de pasivacién
14.

El procedimiento aqui descrito es especialmente sencillo y barato, de modo que esta predestinado a ser utilizado en
una fabricacion en serie. Los cuerpos de soporte de catalizador resultantes del mismo estdn en condiciones de aguantar
durante un largo periodo de tiempo las cargas térmicas y dindmicas que se presentan en el sistema de gases de escape
de un automovil.

Lista de simbolos de referencia

1 Cuerpo de soporte de catalizador
2 Carcasa
3 Lado interior

4 Cuerpo de nido de abeja

5 Adhesivo

6 Sustancia

7 Unién

8 Didmetro de grano
9 Manguito

10 Anchura

11 Lado frontal

12 Agente de adherencia
13 Material de soldadura
14 Capa de pasivacion
15 Canal

16 Capa de chapa

17 Eje

18 Longitud

19 Distancia

20 Zona de amarre

21 Extremo

22 Extensién

23 Prolongacién

24 Distribuidor

25 Lecho fluidizado

26 Horno
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27
28
29
30
31
32
33

Aglomeracidn de cristales
Tamafio

Particulas de corind6n
Altura

Portador de energia
Boquilla

Nivel del entorno.
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REIVINDICACIONES

1. Cuerpo (1) de soporte de catalizador que comprende al menos una carcasa (2) con un lado interior (3) y un
cuerpo (4) de nido de abeja, en donde el cuerpo (4) de nido de abeja estd unido mediante técnicas de ensamble con
el lado interior (3) en una zona de amarre (20) y esta zona de amarre (20) estd limitada por al menos una capa de
pasivacion (14) para impedir una amarre de la carcasa y el cuerpo de nido de abeja, caracterizado porque la capa de
pasivacion (14) comprende un gran nimero de aglomeraciones solitarias (27) de cristales con una altura promediada
(30) que estd comprendida dentro del intervalo de 0,3 a 1,5 um.

2. Cuerpo (1) de soporte de catalizador segtin la reivindicacién 1, caracterizado porque las aglomeraciones (27) de
cristales estdn dispuestas en el lado interior (3) de la carcasa (2) o en al menos un manguito (9) que esta posicionado
entre la carcasa (2) y el cuerpo (4) de nido de abeja, estando preferiblemente asperizado el lado interior (3) de la
carcasa (2) o el manguito (9) en la zona de la capa de pasivacion (14).

3. Procedimiento para fabricar un cuerpo (1) de soporte de catalizador segtin la reivindicacion 1 6 2, que comprende
al menos una carcasa (2) con un lado interior (3) y un cuerpo (4) de nido de abeja, cuyo procedimiento presenta al
menos los pasos siguientes:

- asperizado de una zona de lado interior de la carcasa y/o del cuerpo de nido de abeja empleando el procedimiento
de fabricacién de arranque de virutas por chorreado, en el que se utilizan particulas (30) de corindén en calidad de
medio de chorreado,

- incorporacién del cuerpo (4) de nido de abeja en la carcasa (2);

- formacién de uniones (7) mediante técnicas de ensamble.

4. Procedimiento para fabricar un cuerpo (1) de soporte de catalizador segun la reivindicacién 1 6 2, que com-
prende al menos una carcasa (2) con un lado interior (3), al menos un manguito (9) y un cuerpo (4) de nido de abeja,
disponiéndose el al menos un manguito (9) entre la carcasa (2) y el cuerpo (4) de nido de abeja, cuyo procedimiento
presenta al menos los pasos siguientes:

- asperizado de una zona del manguito (9) empleando el procedimiento de fabricacién de arranque de viruta por
chorreado, en el que se utilizan particulas (30) de corind6n en calidad de medio de chorreado;

- introduccién del al menos un manguito (9) en la carcasa (2) o disposicién del al menos un manguito (9) alrededor
del cuerpo (4) de nido de abeja;

- incorporacién del cuerpo (4) del nido de abeja en la carcasa (2);

- formacién de uniones (7) mediante técnicas de ensamble.

5. Procedimiento para fabricar un cuerpo (1) de soporte de catalizador segtin la reivindicacién 1 6 2, que comprende
al menos una carcasa (2) con un lado interior (3) y un cuerpo (4) de nido de abeja, cuyo procedimiento presenta al
menos los pasos siguientes:

- mezclado y/o amasado de un adhesivo (5) con una sustancia pasivante (6);

- aplicacion del adhesivo (5) con la sustancia pasivante (6) al lado interior (3) de la carcasa (2);

- incorporacién del cuerpo (4) de nido de abeja en la carcasa (2);

- formacién de uniones (7) mediante técnicas de ensamble.

6. Procedimiento segun la reivindicacion 5, en el que la sustancia pasivante (6) tiene forma de polvo, tratindose
preferiblemente de 6xido de aluminio, especialmente con un didmetro medio (8) de grano de 0,3 a 1,5 um.

7. Procedimiento segun la reivindicacion 5 6 6, en el que se dispone entre la carcasa (2) y el cuerpo (4) de nido de
abeja al menos un manguito (9) que se coloca preferiblemente de momento alrededor del cuerpo (4) de nido de abeja
y que, juntamente con éste, se introduce a continuacién al menos parcialmente en la carcasa (2).

8. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 5 a 7, en el que se aplica el adhesivo (5) en forma de tira sobre
el lado interior (3) de la carcasa (2), extendiéndose especialmente dicho adhesivo por el perimetro completo y teniendo
preferiblemente una anchura (10) de menos de 10 mm.

9. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 5 a 8, en el que la incorporacién del cuerpo (4) de nido de abeja
en la carcasa (2) se efectiian de momento tan solo parcialmente y luego se introducen un agente de adherencia (12) y/o

10
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un material de soldadura (13) en forma de polvo a través de al menos un lado frontal (11) del cuerpo (1) de soporte de
catalizador.

10. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 5 a 9, en el que las uniones (7) mediante técnicas de ensamble

se forman durante un tratamiento térmico en el que se evaporan preferiblemente en su mayor parte el adhesivo (5) y el
agente de adherencia (12) y se produce en particular una capa de pasivacion (14) con las sustancia pasivante (6).

11
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