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(57) Hauptanspruch: Applikator (1) zur Beschichtung eines
Substrats (2) mit einem Beschichtungsmedium (3), wobei
der Applikator (1) mindestens eine Zuleitung (4) fir das
Beschichtungsmedium (3), eine Abschlussplatte (9) mit min-
destens einer Offnung (5) zur Applikation des Beschich-
tungsmediums (3) auf das Substrat (2) und einen Hohlraum
(6), in dem sich das Beschichtungsmedium (3) vor der Appli-
kation auf das Substrat (2) verteilen kann, aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass in dem Hohlraum (6) eine Prallplatte
(7) den Fluss des Beschichtungsmediums (3) von der Zulei-
tung (4) zur mindestens einen Offnung (5) im drucklosen
Zustand versperrt und bei Druck durch das Beschichtungs-
medium (3) auf die Prallplatte (7) den Fluss des Beschich-
tungsmediums (3) von der Zuleitung (4) zur mindestens
einen Offnung (5) gestattet.




DE 20 2021 103 624 U1

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung ist auf einen Appli-
kator zum Applizieren eines Beschichtungsmediums
auf ein Substrat gerichtet. Die Substrate selbst kom-
men z.B. in der katalytischen Abgasnachbehand-
lung, insbesondere im Automobilsektor zum Einsatz.

[0002] Substrate oder Substratmonolithe werden in
der chemischen Industrie als Katalysatortréager ein-
gesetzt. Auch fir die Behandlung von Autoabgasen
spielen sie eine wichtige Rolle. Zur Entfernung der
far Umwelt und Gesundheit schadlichen Emissionen
aus den Abgasen von Kraftfahrzeugen sind eine Viel-
zahl katalytischer Abgasreinigungstechnologien ent-
wickelt worden, deren Grundprinzip Ublicherweise
darauf beruht, dass das zu reinigende Abgas Uber
ein Substrat, z.B. einen Durchfluss- (flow-through)
oder einen Wandflusswabenkdrper oder -monolithen
(wall-flow) mit einer darauf aufgebrachten katalytisch
aktiven Beschichtung geleitet wird. Der Katalysator
fordert die chemische Reaktion verschiedener
Abgaskomponenten unter Bildung unschadlicher
Produkte wie beispielsweise Kohlendioxid und Was-
ser.

[0003] Die eben beschriebenen Durchfluss- oder
Wandflussmonolithe werden demgemafl auch als
Katalysatortrager, Trager oder eben auch als Sub-
stratmonolithe bezeichnet, tragen sie doch die kata-
lytisch aktive Beschichtung auf ihrer Oberflache bzw.
in den diese Oberflache bildenden Poren der Wand.
Die katalytisch aktive Beschichtung wird haufig in
einem sogenannten Beschichtungsvorgang in Form
einer Suspension (Washcoat) auf den Katalysatortra-
ger aufgebracht. Viele derartige Prozesse sind in der
Vergangenheit von Autoabgaskatalysatorherstellern
hierzu verodffentlicht worden (WO09947260A1,
EP2521618B1, EP1136462B1, EP1900442A1).

[0004] Ein wichtiger Aspekt der Herstellung dieser
heterogenen Katalysatoren ist das prazise Beschich-
ten von Substraten mit einem Washcoat, insbeson-
dere im Hinblick auf z.B. Beschichtungslange der
Kanale des Substrates, aufgebrachte Beschich-
tungsmenge, GleichmaRigkeit der Beschichtungs-
schicht, Gleichmaligkeit der Beschichtungslange
und Beschichtungsgradienten entlang der Langs-
achse des Katalysatortragers sowie bei der Herstel-
lung von geschichteten oder zonierten Beschich-
tungsdesigns.

[0005] In der EP2533901 B1 wird eine Beschich-
tungstechnik fir Substratmonolithe vorgestellt, wel-
che es gestattet, eine besonders genaue, zonierte
Beschichtung zu erzielen. Hierbei wird mittels einer
speziellen Beschichtungsanlage in einen aufrecht
stehenden Substratmonolithen von unten eine
Menge an Beschichtungssuspension im Uberschuss
hineingepumpt. Anschlieend erfolgt eine Absau-
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gung der Uberschissigen, sich in den Kanalen
befindlichen Beschichtungssuspension nach unten.
Dabei ist es besonders wichtig, dass eine genau vor-
gegebene Menge an Beschichtungsmedium auf den
Substratmonolithen verbleibt. Da die Beschichtungs-
suspensionen haufig teure Edelmetall wie Platin,
Palladium und/oder Rhodium enthalten, wirde ein
Zuviel an Suspension die Verschwendung an teurem
Edelmetall bedeuten. Ein Zuwenig hingegen kann
dazu flhren, dass die notwendige katalytische Akti-
vitat des Katalysators nicht mehr gegeben ist.

[0006] Die EP2415522B1 zeigt ebenfalls ein
Beschichtungsverfahren, bei dem ein Beschich-
tungsmedium von oben auf ein Substrat appliziert
wird. Uber einen Stempel wird das Beschichtungs-
medium Uber eine Zuleitung in einen Hohlraum
gefiihrt und anschlieBend tber Offnungen in einer
Bodenplatte - ahnlich wie bei einem Duschkopf - auf
das Substrat aufgegeben. Die gleichmaRige Vertei-
lung des Beschichtungsmediums wird hier Uber die
Offnungen und ggf. vorhandene Diffusoren versucht
zu erreichen.

[0007] Andere Arten von Applikatoren flr entspre-
chende Beschichtungsmedien werden z.B. in der
JP5925101B2, der JP201539672A2 und der
EP3738681A1 sowie der EP2181821 B1 vorgestellt.
In der WO2020109771A1 werden Applikatoren fur
ein Beschichtungsmedium vorgestellt, welche mit
Prallplatten flir das einzudosierende Beschichtungs-
medium zur besseren Verteilung desselben im Hohl-
raum des Applikators ausgestattet sind.

[0008] Trotz dieser im Stand der Technik bekannten
Verfahren ist es immer noch eine Herausforderung,
Substratmonolithe ausreichend gleichmalig zu
beschichten. Insbesondere das Nachtropfen des
Beschichtungsmediums nach der Applikation dessel-
ben auf das Substrat stellt eine Herausforderung fir
die Herstellung von Substraten dar. Unterschiedliche
Beschichtungsmenge sind z.B. aufgrund der hohen
Edelmetallpreise nach Maoglichkeit zu vermeiden.
Gleichformige Beschichtungen sind auch aus kataly-
tischer Sicht zu bevorzugen.

[0009] Diese und weitere sich flir den Fachmann in
naheliegender Weise ergebende Aufgaben werden
durch einen Applikator gemafR vorliegendem
Anspruch 1 geldst. Bevorzugte Ausgestaltungen
des erfindungsgemafRen Applikators werden in den
von Anspruch 1 abhangigen Unteransprichen
adressiert.

[0010] Dadurch, dass man einen Applikator (1) zur
Beschichtung eines Substrats (2) mit einem
Beschichtungsmedium (3) angibt, wobei der Applika-
tor (1) mindestens eine Zuleitung flr das Beschich-
tungsmedium (4), eine Abschlussplatte (9) mit min-
destens einer Offnung (5) zur Applikation des
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Beschichtungsmediums auf das Substrat (2) und
einen Hohlraum (6), in dem sich das Beschichtungs-
medium vor der Applikation auf das Substrat (2) ver-
teilen kann, aufweist, und in dem Hohlraum (6) eine
Prallplatte (7) den Fluss des Beschichtungsmediums
(3) von der Zuleitung (4) zur mindestens einen Off-
nung (5) im drucklosen Zustand versperrt und bei
Druck durch das Beschichtungsmedium (3) auf die
Prallplatte (7) den Fluss des Beschichtungsmediums
(3) von der Zuleitung (4) zur mindestens einen Off-
nung (5) gestattet, gelangt man zur Lésung der
gestellten Aufgaben. Der hier beschriebene Applika-
tor erlaubt die genaue Dosierung eines Beschich-
tungsmediums auf ein Substrat, wie z.B. einen Sub-
stratmonolithen fir die Autoabgasnachbehandlung.

[0011] Es hat sich von Vorteil erwiesen, wenn der
Applikator (1) so ausgeflhrt ist, dass er in etwa den
Durchmesser und/oder die Form der Stirnseite des
zu beschichtenden Substrats (2) besitzt. Substrate
mit groRem Durchmesser bendtigen groRere Appli-
katoren als kleinere. In der Regel hat der Applikator
einen Durchmesser im Bereich von 50 - 400 mm,
mehr bevorzugt 75 - 350 mm. In Abhangigkeit der
Grole des Applikators kdnnen die weiteren Bestand-
teile gewahlt werden. Die Dimensionen kann der
Fachmann nach seinem Wissenstand ausflihren.
Die Prallplatte (7) ist vorzugsweise 2 - 10 mm stark,
bevorzugt 4 - 5 mm. Die Abschlussplatte (9) weist
dann vorzugsweise eine Dicke von 2 - 10 mm, mehr
bevorzugt 4 - 5 mm auf.

[0012] Der Mechanismus der Prallplatte (7) im Inne-
ren des Applikators stellt sich wie folgt dar. Durch
eine Pumpe wird z.B. analog der EP2415522B1 das
Beschichtungsmedium in den erfindungsgemalen
Applikator (1) eindosiert. Der Druck, der Gber das
Beschichtungsmedium aufgebaut wird, dient dazu,
die Prallplatte (7) des Applikators so zu verschieben,
dass sich der Weg zur Abschlussplatte (9) 6ffnet. Um
die Prallplatte (7) herum oder z.B. durch diese hin-
durch (siehe unten) kann die Beschichtungssuspen-
sion so in einen Hohlraum (6) des Applikators
gepresst werden. Sodann erfolgt auf weiteren Druck
der Pumpe hin das Durchdriicken des Beschich-
tungsmediums durch die Offnung(en) (5) der
Abschlussplatte (9). Das Beschichtungsmedium
flie3t auf das unter dem Applikator (1) befindliche
Substrat (2). Sofern der Beschichtungsvorgang
abgeschlossen ist, wird der Druck der Pumpe auf
das Beschichtungsmedium reduziert und die Prall-
platte (7) schliel3t den Hohlraum (6) des Applikators
gegeniber der Zuleitung (4) wieder ab. Kein
Beschichtungsmedium kann mehr in den Hohlraum
(6) gelangen (Fig. 3 und Fig. 4).

[0013] Durch die sich im drucklosen Zustand
schlieBende Prallplatte (7) im Inneren des Applika-
tors (1) bedingt erfolgt kein Nachtropfen des kostba-
ren Beschichtungsmediums (3) auf die Stirnseite des
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Substrats (2). Denn nach dem Schlieen gelangt
kein weiteres Beschichtungsmedium zu den Offnun-
gen (5) in der Abschlussplatte (9). Damit kann auch
kein Beschichtungsmedium nach dem Applizieren
mehr aus dem Applikator tropfen. Dies erhoht folglich
die Prazision der Dosierung und erlaubt die Herstel-
lung einheitlicherer mit z.B. katalytischer Beschich-
tung versehener Katalysatortrdger oder Substrate
wahrend einer Kampagne. Weniger Ausschuss ist
das Resultat.

[0014] Das Verschieben der Prallplatte (7) kann
dabei nach allen dem Fachmann zur Verfligung ste-
henden Mitteln bewerkstelligt werden. Z.B. kann dies
mittels eines mechanischen Antriebs erfolgen, der
Uber einen entsprechenden Drucksensor oder zeit-
lich gesteuert wird. Vorteilhaft ist es jedoch, wenn in
robuster Art und Weise die Prallplatte (7) im Hohl-
raum (6) des Applikators federnd gelagert ist. Die
Feder (10) halt die Prallplatte (7) im drucklosen
Zustand so, dass der Hohlraum (6) gegenlber der
Zuleitung (4) geschlossen ist. Beim Anlegen eines
Druckes gibt sie nach und die Prallplatte (7) 6ffnet
den Weg von der Zuleitung (4) zum Hohlraum (6).
Beschichtungsmedium (3) kann dann in den Hohl-
raum (6) eindringen.

[0015] Bei der Prallplatte (7) kann es sich um eine
einfache Platte handeln. Im gedffneten Zustand kann
das Beschichtungsmedium Uber die Prallplatte flie-
Ren und an der Seite vorbei in den Hohlraum (6) ein-
dringen. Ebenfalls denkbar und bevorzugt ist die
Ausfihrungsform, bei der die Prallplatte (7) in ihrer
Peripherie mindestens eine Offnung (8) z.B. in
Form von Loéchern aufweist. Dann kann das
Beschichtungsmedium zumindest durch diese
Locher flieBen, welche dann quasi als zusatzlicher
Diffusor wirken und bedingen, dass der Hohlraum
(6) gleichmafig mit Beschichtungsmedium gefllt
wird. Die Lécher missen dabei so positioniert sein,
dass sie im geschlossenen, drucklosen Zustand
keine Verbindung von Zuleitung (4) zu Hohlraum (6)
bewerkstelligen kénnen. In diesem Zusammenhang
ist es mehr bevorzugt, wenn die Prallplatte (7) min-
destens eine Offnung (8) besitzt, durch die das
Beschichtungsmedium (3) bei Anlegen eines Dru-
ckes zur Offnung (5) flieRen kann. AuRerst bevorzugt
weist die Prallplatte (7), entsprechend dem Applika-
tor Durchmesser, 2 bis 6 Lochkreise mit je 12 bis 40
Offnungen auf, wobei die Lochkreise vorzugsweise
so eigeteilt sind, dass die Offnungen in méglichst
gleichen Abstanden zueinander liegen. Der bevor-
zugte Abstand der Offnungen (8) zueinander liegt in
einem Bereich von 5-20 mm, mehr bevorzugt im
Bereich von 8-14 mm. Die hier angesprochenen Off-
nungen (8) haben je nach Ausmal des Applikators
verschiedene Durchmesser. Vorteilhaft ist, wenn der
Durchmesser im Bereich von 3 - 10 mm, mehr bevor-
zugt 6 - 8 mm liegt.
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[0016] Im Hohlraum (6) angekommen wird das
Beschichtungsmedium (3) unter weiterer Druckein-
wirkung durch die Offnung(en) (5) der Abschluss-
platte (9) gedriickt. Vorzugsweise sind mehrere Off-
nungen (5) vorhanden, eine Offnung zentrisch und
2-6 Lochkreise mit je 6 bis 40 Offnungen in der Peri-
pherie. Die Offnungen (5) sind hierbei in mdglichst
gleichmaligen Abstdanden zueinander eingeteilt.
Der Abstand zwischen den Offnungen (5) liegt bevor-
zugt im Bereich von 5 - 20 mm und ganz bevorzugt 8
- 14 mm (auch hier wieder Abhangig vom Durchmes-
ser des Applikators). Die Offnung(en) (5) in der
Abschlussplatte (9) sind bevorzugt stutzenformig
ausgebildet. Sie ragen nach auflen Uber den Rand
der Abschlussplatte hinaus. Dabei weisen sie bevor-
zugt eine Lange von 5 mm - 15 mm, mehr bevorzugt
eine Lange von 6 - 8 mm auf. Die Héhe der Erhebung
Uber den Rand der Abschlussplatte (9) betradgt um
die 0,5 - 2,9 mm, mehr bevorzugt 1,5 - 2,5 mm.

[0017] Vorzugsweise befinden sich - wie gesagt -
mehrere Offnungen (5) in der Abschlussplatte (9).
Die vorzugsweise stutzenférmigen Offnungen (5) in
der Abschlussplatte (9) kénnen nach dem Fachmann
gelaufigen Mustern gebildet sein. Sie kénnen jed-
wede Form annehmen (z.B. Schlitze, Kreise, Spira-
len etc.). Im einfachsten Fall sind es runde Offnun-
gen. Aufgrund der weiteren Verhinderung von
Tropfenbildung und - abriss sind die Stutzen der Off-
nungen (5) vorzugsweise in besonderer Art und
Weise ausgestaltet. Die Stutzen weisen zum Aus-
fluss hin eine konkave beziehungsweise angesenkte
Offnung auf (Fig. 5). Die minimale Offnung der Off-
nungen (5) betragt vorzugsweise 1 - 4 mm, mehr
bevorzugt 2 - 3 mm. Die Offnungen (5) sind bevor-
zugt alle gleich grof3.

[0018] Die Prallplatte (7) mit ihren Offnungen (8),
der Hohlraum (6) sowie die Abschlussplatte (9) mit
ihren Offnungen (5) sind in ihren Dimensionen und
ihrer Gestaltung aufeinander abgestimmt, sodass
sich eine homogene Verteilung des Beschichtungs-
mediums (2) auf dem zu beschichtenden Substrat
(2) ergibt.

[0019] Der gesamte Applikator ist vorzugsweise aus
Plastik gefertigt, wobei die Feder und deren Stolel
dann aber vorzugsweise aus Metall bestehen. Er
kann jedoch auch komplett aus Metall aufgebaut
sein. Die Materialien sind so gewahlt, dass diese
sich mit der katalytisch aktiven Beschichtung fir die
Autoabgasnachbehandlung vertragen. Als Plastik
wird bevorzug das Material PE-HD 1000 verwendet,
die Feder besteht bevorzugt aus dem Material EN
10270-3-1.4310, Teile aus Metall sind bevorzugt
aus einem Edelstahl gleichwertig oder ahnlich Werk-
stoffnummer 1.4571 (X6CrNiMoTi17-12-2) gefertigt.

[0020] Der erfindungsgemale Applikator kann in
dem Fachmann in Frage kommenden Anwendungen
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benutzt werden. Vorteilhaft ist eine Verwendung des
Applikators zur Herstellung eines Substratmonoli-
then mit einer fur die Autoabgasnachbehandlung
katalytisch aktiven Beschichtung. Entsprechende
Verfahrensweisen diesbezlglich kénnen der ein-
gangs zitierten Literatur enthommen werden. Das
hier verwendete Beschichtungsmedium ist dabei in
der Regel eine Suspension (slurry, washcoat), wel-
che evt. saure oder basische Eigenschaften hat,
zumindest aber sehr abrasiv wirkt (siehe weiter hin-
ten). Dies ist bei der vorteilhaften Ausgestaltung des
erfindungsgemafien Applikators entsprechend zu
bertcksichtigen. Die einzusetzenden Beschich-
tungsmedien sind dem Fachmann hinlanglich
bekannt.

[0021] In diesem Zusammenhang kommen als Sub-
strat vorzugsweise solche vom Wandfluss-Typ
(Wandflussfilter) oder vom Durchfluss-Typ in Frage.
Durchflussmonolithe sind im Stand der Technik Ubli-
che Katalysatortrager, die aus Metall (corrugated
carrier, z.B. WO17153239A1, WO16057285A1,
WO15121910A1 und darin zitierte Literatur) oder
keramischen Materialien bestehen kénnen. Bevor-
zugt werden feuerfeste Keramiken wie zum Beispiel
Corderit, Siliziumcarbit oder Aluminiumtitanat etc.
eingesetzt. Die Anzahl der Kanale pro Flache wird
durch die Zelldichte charakterisiert, welche Ublicher
Weise zwischen 200 und 900 Zellen pro Quadrat
inch (cells per square inch, cpsi) liegt. Die Wanddicke
der Kanalwande betragt bei Keramiken zwischen 0,5
- 0,05 mm.

[0022] Als Wandflussmonolithe oder Wandflussfilter
kénnen alle im Stand der Technik Ublichen kerami-
schen Materialien eingesetzt werden. Bevorzugt
werden porése Wandflussfiltersubstrate aus Corde-
rit, Siliziumcarbid oder Aluminiumtitanat eingesetzt.
Diese Wandflussfiltersubstrate weisen An- und
Abstromkanale auf, wobei jeweils die abstromseiti-
gen Enden der Anstromkanale und die anstrémseiti-
gen Enden der Abstromkanale gegeneinander ver-
setzt mit gasdichten ,Stopfen“ verschlossen sind.
Hierbei wird das zu reinigende Abgas, das das Filter-
substrat durchstrémt, zum Durchtritt durch die
porése Wand zwischen An- und Abstrémkanal
gezwungen, was eine exzellente Partikelfilterwirkung
bedingt. Durch die Porositdt, Poren-/Radienvertei-
lung, und Dicke der Wand kann die Filtrationseigen-
schaft fir Partikel ausgelegt werden. Die Porositat
der unbeschichteten Wandflussfilter betragt in der
Regel mehr als 40 %, generell von 40 % bis 75 %,
besonders von 50 % bis 70 % [gemessen nach DIN
66133 - neueste Fassung am Anmeldetag]. Die
durchschnittliche PorengréRe (Durchmesser) der
unbeschichteten Filter betragt wenigstens 7 ym, z.
B. von 7 ym bis 34 ym, bevorzugt mehr als 10 pym,
insbesondere mehr bevorzugt von 10 ym bis 25 pym
oder ganz bevorzugt von 15 ym bis 20 ym [gemes-
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sen nach DIN 66134 neueste Fassung am Anmelde-
tag].

[0023] Vorzugsweise sind die hier betrachteten
Beschichtungsmedien strukturviskos (https://de.wiki-
ipedia.org/wiki/Strukturviskosit%C3%A4t). Sie
haben eine Viskositat von 1,0087 - 1000 mPas, vor-
zugsweise 100 - 780 mPas bei einer Scherrate von
100 1/s. Sie weisen Festkdrper auf und enthalten die
katalytisch aktiven Komponenten oder deren Precur-
sor sowie anorganische Oxide wie Aluminiumoxid,
Titandioxid, Zirkonoxid, Ceroxid oder deren Kombi-
nationen, wobei die Oxide mit z.B. Silizium oder Lan-
than dotiert sein kdnnen. Als katalytisch aktive Kom-
ponenten kdénnen Oxide von Vanadium, Chrom,
Mangan, Eisen, Kobalt, Kupfer, Zink, Nickel oder Sel-
tenerdmetalle wie Lanthan, Cer, Praseodym, Neo-
dym, Promethium, Samarium, Europium, Gadoli-
nium, Terbium, Dysprosium, Holmium, Erbium,
Thulium, Ytterbium oder deren Kombinationen ein-
gesetzt werden. Als katalytisch aktive Komponenten
kénnen aulierdem Edelmetalle wie Platin, Palladium,
Gold, Rhodium, Iridium, Osmium, Ruthenium sowie
deren Kombinationen eingesetzt werden. Diese
Metalle kénnen auch als Legierungen miteinander
oder anderen Metallen oder als Oxide vorliegen. Im
flissigen Beschichtungsmedium kénnen die Metalle
auch als Precursor vorliegen, wie Nitrate, Sulfite oder
Organyle der genannten Edelmetalle sowie deren
Mischungen, insbesondere kénnen Palladiumnitrat,
Palladiumsulfit, Platinnitrat, Platinsulfit oder Pt(NH3)
4(NO3), eingesetzt werden. Durch Kalzinierung bei
etwa 400°C bis etwa 700°C kann dann die katalytisch
aktive Komponente aus dem Precursor erhalten wer-
den.

[0024] Als fur die Oxidation von Kohlenwasserstof-
fen geeignet haben sich beispielsweise Metallionen
aus der Gruppe der Platinmetalle, insbesondere Pla-
tin, Palladium und Rhodium herauskristallisiert, wah-
rend z.B. sich die SCR-Reaktion am effektivsten mit
Zeolithen bzw. Zeotypen (Molekularsiebe mit ande-
ren oder weiteren Elementen als Kationen im Frame-
work verglichen mit Zeolithen) gezeigt hat, die mit
Eisen- und/oder Kupferionen ausgetauscht sind.
Das die katalytische Aktivitat bedingende Material
(Washcoat) kann demnach auch Zeolithe oder Zeo-
type enthalten. Als Zeolithe bzw. Zeotype kénnen im
Prinzip alle, dem Fachmann fiir den entsprechenden
Anwendungsbereich in Frage kommende Typen
oder Mischungen derselben angewendet werden.
Dazu gehéren natirlich vorkommende, bevorzugt
aber synthetisch hergestellte Zeolithe. Diese kénnen
Gerusttypen z.B. aus der Gruppe bestehend aus
Beta, Ferrierit, Y, USY, ZSM-5, ITQ aufweisen. Bei-
spiele flr hier in Frage kommende synthetisch herge-
stellte kleinporige Zeolithe und Zeotype sind solche,
die den Strukturtypen ABW, ACO, AEI, AEN, AFN,
AFT, AFX, ANA, APC, APD, ATN, ATT, ATV, AWO,
AWW, BIK, BRE, CAS, CDO, CHA, DDR, DFT,
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EAB, EDI, EPI, ERI, ESV, GIS, GOO, IHW, ITE,
ITW, JBW, KFI, LEV, LTA, LTJ, MER, MON, MTF,
NSI, OWE, PAU, PHI, RHO, RTE, RTH, SAS, SAT,
SAV, SIV, THO, TSC, UEI, UFI, VNI, YUG und ZON
angehdren. Bevorzugt werden solche vom kleinpori-
gen Typ eingesetzt, welche sich von einem Struktur-
typ aus der Gruppe bestehend aus CHA, LEV, AFT,
AEIl, AFI, AFX, KFI, ERI, DDR ableiten. Besonders
bevorzugt sind hier diejenigen, welche sich vom
CHA-, LEV-, AEI-, AFX-, AFI- oder KFI-Gerist ablei-
ten. Ganz besonders bevorzugt ist ein Zeolith vom
AEl- bzw. CHA-Typ in diesem Zusammenhang.
Auch Mischungen der genannten Spezies sind mog-
lich. Der SAR-Wert des Zeolithen oder der entspre-
chende Wert beim Zeotypen (z.B. SAPO -> (Al
+P)/2Si) sollte im Bereich von 5 bis 50, bevorzugt
10 bis 45 und ganz bevorzugt 20 bis 40 liegen. Fir
eine entsprechend gute Aktivitat z.B. in der SCR-
Reaktion ist es notwendig, dass die Zeolithe bzw.
Zeotype und insbesondere die vom kleinporigen
Typ mit Metallionen, insbesondere Ubergangsmetal-
lionen ausgetauscht vorliegen. Hier kann der Fach-
mann die fir die entsprechende Reaktion bevorzugt
einsetzbaren Metallionen, insbesondere Kupferio-
nen, heranziehen. Der Fachmann weil}, wie ein sol-
cher lonenaustausch  erfolgen kann (z.B.
WO2008/106519A1). Der Austauschgrad (Anzahl
lonen an Austauschplatzen/Gesamtzahl der Aus-
tauschplatze) sollte zwischen 0,3 und 0,5 liegen.
Als Austauschplatze sind hier solche gemeint, an
denen die positiven lonen negative Ladungen des
Gitters kompensieren. Bevorzugt kénnen auch wei-
tere nichtausgetauschte Metallionen, insbesondere
Fe- und/oder Cu-lonen im finalen SCR-Katalysator
vorliegen. Das Verhaltnis ausgetauschte zu nicht-
ausgetauschten lonen liegt bei >50:50, bevorzugt
60:40 - 95:5 und aulerst bevorzugt 70:30 - 90:10.
Die auf Austauschplatzen sitzenden lonen sind in
der Elektronenspinresonanzanalyse sichtbar und
kénnen quantitativ bestimmt werden (Quantitative
EPR, Gareth R. Eaton, Sandra S. Eaton, David P.
Barr, Ralph T. Weber, Springer Science & Business
Media, 2010). Alle nicht-ionenausgetauschten Katio-
nen befinden sich an anderen Stellen innerhalb oder
aulerhalb des Zeolithen/Zeotypen. Letztere kom-
pensieren keine negative Ladung des Zeolith/Zeol-
typ-Gerusts. Sie sind in der EPR unsichtbar und kén-
nen so aus der Differenz zwischen der
Gesamtmetallbeladung (z.B. per ICP bestimmt) und
dem in der EPR bestimmten Wert errechnet werden.
Die Zugabe der entsprechenden lonen zur Beschich-
tungsmischung wird so gesteuert, dass die Gesamt-
menge an Metallionen, insbesondere Fe- und/oder
Cu-lonen im finalen Gesamtkatalysator bei 0,5 - 10
Gew.-%, bevorzugt 1 - 5 Gew.-% der Beschichtungs-
menge liegt.

[0025] Neben den eben diskutierten Komponenten
kann das Beschichtungsmedium auch weitere
Bestandteile enthalten. Diese Komponenten kénnen
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die katalytische Funktion des katalytisch aktiven
Materials weiter unterstiitzen, greifen selbst jedoch
nicht aktiv in die Reaktion ein. Hier zum Einsatz kom-
mende Materialien sind z.B. sogenannte Binder.
Letztere sorgen unter anderem dafir, dass die an
der Reaktion beteiligten Materialien und Komponen-
ten ausreichend fest auf dem entsprechenden Sub-
strat haften kénnen. Als vorteilhafte Komponenten
haben sich in diesem Zusammenhang Binder ausge-
wahlt aus der Gruppe bestehend aus Aluminiumoxid,
Titandioxid, Zirkondioxid, Siliziumdioxid oder deren
Oxid-Hydroxiden (beispielsweise Boehmit) oder
Mischungen derselben erwiesen. Vorteilhaft kom-
men vorliegend hochoberflachige Aluminiumoxide
zum Einsatz. Der Binder wird in einer bestimmten
Menge in der Beschichtung verwendet. Bezogen
auf das in der Beschichtungssuspension eingesetzte
feste Material wird der weitere Bestandteil, z.B. der
Binder in einer Menge von max. 25 Gew.-%, vorzugs-
weise max. 20 Gew.-% und ganz besonders bevor-
zugt in einer Menge von 5 Gew.-% - 15 Gew.-% ver-
wendet.

[0026] Die derart hergestellten katalytisch in der
Abgasnachbehandlung aktiven Substratmonolithe
kénnen im Prinzip in allen dem Fachmann fiir den
Autoabgasbereich bekannten Abgasnachbehand-
lungen eingesetzt werden. Bevorzugt kann die kata-
lytische Beschichtung des Substratmonolithen aus-
gewahlt sein aus der Gruppe bestehend aus
Dreiwegkatalysator, SCR-Katalysator, Stickoxidspei-
cherkatalysator, Oxidationskatalysator, RuRzindbe-
schichtung. Hinsichtlich der einzelnen in Frage
kommenden katalytischen Aktivitdten und deren
Erklarung wird auf die Ausfihrungen in der
WO02011151711A1 verwiesen.

Bezugszeichenliste

Applikator
zu beschichtendes Substrat

Beschichtungsmedium

A O N -

Zuleitungsbereich innerhalb des Applika-
tors (1)

Offnung in der Abschlussplatte (9)
Hohlraum innerhalb des Applikators (1)
Prallplatte

Offnung in der Prallplatte (7)
Abschlussplatte

= ©O© 00 N O O,

0 Kragen
Fig. 1: Fig. 1 zeigt den erfindungsgemalfien
Applikator in einer Draufsicht von schragoben.

Fig. 2: Fig. 2 zeigt den erfindungsgemalen
Applikator in einer Sicht von schrag unten.
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Fig. 3: Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch den
erfindungsgemafien Applikator. Zu sehen ist
insbesondere die federnde Aufhangung der
Prallplatte (7) innerhalb des Applikators (1).

Fig. 4: Fig. 4 zeigt den Einbau des Applikators
(1) in eine entsprechende Beschichtungsan-
lage. Das Beschichtungsmedium wird dabei
auf die Stirnfliche eines Substrats (2) dosiert.
Um diese Stirnflache wird eine Art Kragen (10)
gelegt/gesteckt, der ein Herunterlaufen des
Beschichtungsmediums von der Stirnflache
and den Seiten des Substrats (2) verhindern
soll.

Fig. 5 Zu sehen sind die konkaven beziehungs-
weise die angesenkten Auswdlbungen der Stut-
zen, welche die Offnung(en) (5) darstellen.
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Schutzanspriiche

1. Applikator (1) zur Beschichtung eines Sub-
strats (2) mit einem Beschichtungsmedium (3),
wobei der Applikator (1) mindestens eine Zuleitung
(4) fur das Beschichtungsmedium (3), eine
Abschlussplatte (9) mit mindestens einer Offnung
(5) zur Applikation des Beschichtungsmediums (3)
auf das Substrat (2) und einen Hohlraum (6), in
dem sich das Beschichtungsmedium (3) vor der
Applikation auf das Substrat (2) verteilen kann, auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Hohl-
raum (6) eine Prallplatte (7) den Fluss des
Beschichtungsmediums (3) von der Zuleitung (4)
zur mindestens einen Offnung (5) im drucklosen
Zustand versperrt und bei Druck durch das
Beschichtungsmedium (3) auf die Prallplatte (7)
den Fluss des Beschichtungsmediums (3) von der
Zuleitung (4) zur mindestens einen Offnung (5)
gestattet.

2. Applikator (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Prallplatte (7) im Hohl-
raum (6) federnd gelagert ist.

3. Applikator (1) nach Anspruch 1 und/oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Prallplatte (7)
mindestens eine Offnung (8) besitzt, durch die das
Beschichtungsmedium (3) bei Anlegen eines Dru-
ckes zur Offnung (5) flieRen kann.

4. Applikator (1) nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
eine Offnung (5) stutzenférmig ausgebildet ist und
eine Gesamtlange von 5 - 15 mm aufweist.

5. Applikator (1) nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stutzen der Offnung (5)
Uber die Abschlussplatte (9) um 0,5 - 2,9 mm nach
aullen ragen.

6. Applikator (1) nach Anspruch 4 und/oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stutzen der
Offnung (5) nach zum Ausfluss hin eine konkave
beziehungsweise eine angesenkte Offnung besit-
zen.

7. Verwendung eines Applikators gemafl einem
der Anspriche 1-6 zur Herstellung eines Substrat-
monolithen mit einer fir die Autoabgasnachbehand-
lung katalytisch aktiven Beschichtung.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Fig. 1:

Fig. 2;
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Fig. 3
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Fig. 4
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Fig. 5
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11/11  Das Dokument wurde durch die Firma Luminess hergestellt.
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