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ES 2308 279 T3

DESCRIPCION

Estructura de panal y método para producirla.

Esta solicitud reivindica el beneficio de prioridad de la Solicitud de Patente Japonesa N° 2004-137728, presentada
el 6 de mayo de 2004, cuyo contenido se incorpora en este documento como referencia.

La presente invencion se refiere a un cuerpo estructural en panal que se usa como filtro para eliminar particulados
y similares contenidos en gases de escape descargados de un sistema de combustion interna tal como un motor diésel
o similares, un miembro que soporta a un catalizador y similares.

En los tdltimos afios, los particulados, tales como hollin y similares, contenidos en los gases de escape que se
descargan de motores de combustién interna de vehiculos, tales como autobuses, camiones y similares y mdquinas
de construccion y similares, han planteado graves problemas ya que estos particulados son perjudiciales para el me-
dioambiente y el cuerpo humano.

Para resolver estos problemas, se han propuesto diversos cuerpos estructurales en panal hechos de cerdmica porosa,
que sirven como filtros capaces de recoger particulados en gases de escape para purificar los gases de escape.

Convencionalmente, con respecto al cuerpo estructural en panal de este tipo, se conoce un cuerpo estructural en
panal que comprende: un bloque de cerdmica en el que una pluralidad de unidades de panal se unen entre si a través de
una capa de material sellante, dicha unidad de panal estd constituida principalmente por cerdmica porosa e incluye un
gran nimero de orificios de paso situados en paralelo entre si en una direccién longitudinal con un tabique interpuesto
entre ellos; y una capa de material sellante formada en una porcién periférica del mismo.

Con respecto a estos cuerpos estructurales en panal, la mayoria de ellos tienen forma circular en la seccién transver-
sal perpendicular a la direccién longitudinal; sin embargo, en los tltimos afios, se han propuesto cuerpos estructurales
en panal que tienen diversas formas en la seccion transversal perpendicular a la direccion longitudinal, tales como
forma redonda alargada (forma de circuito de carreras), una forma eliptica, una forma aproximadamente triangular,
una forma aproximadamente trapezoidal y similares (por ejemplo, véase los Documentos de Patente 1 a 4).

La figura 7(a) es una vista en perspectiva que muestra esquemdticamente un filtro en panal formado por dicho
cuerpo estructural en panal y la figura 7(b) es una vista en perspectiva parcialmente aumentada que muestra una
porcién del mismo. Ademds, la figura 8(a) es una vista en perspectiva que muestra esquemdticamente un ejemplo de
una unidad de panal que forma el filtro en panal de la figura 7 y la figura 8(b) es una vista de seccion transversal
tomada a lo largo de la linea A-A de la figura 8(a).

Como se muestra en la figura 7(a), un filtro en panal 100 tiene una estructura en la que una pluralidad de unidades
de panal 110 hechas de carburo de silicio o similares se combinan entre si para formar un bloque de cerdmica 15
a través de una capa adhesiva 101, con una capa de revestimiento 102 formada en la periferia de este bloque de
cerdmica 105. La cara del extremo de este filtro en panal 100 tiene una forma redonda alargada y el patrén de la capa
de material sellante entre las unidades de panal de la seccion transversal perpendicular a la direccién longitudinal
se disefia de modo que sea aproximadamente perpendicular al eje principal de la forma que forma el contorno de la
seccion transversal.

Como se muestra en las figuras 8(a) y 8(b), en la unidad de panal 110, varios orificios de paso 111 se sitian en
paralelo entre si en la direccion longitudinal de modo que el tabique 113 que separa los orificios de paso 111 entre si
puede funcionar como filtro. En otras palabras, como se muestra en la figura 8(b) cada uno de los orificios de paso
111 formado en la unidad de panal 110 se sella con un tapén 112 en cualquiera de los extremos de su lado de entrada
y lado de salida del gas de escape de modo que los gases de escape que hayan entrado en un orificio de paso 111 se
descargan desde otro orificio de paso 111 después de haber pasado siempre a través del tabique 113 que separa los
orificios de paso 111 correspondientes.

Durante la fabricacién de dicho cuerpo estructural en panal que tiene una forma eliptica en su seccidn transversal
perpendicular a la direccién longitudinal, en primer lugar, después de fabricar unidades de panal cada una de las cuales
estd hecha de cerdmica porosa con su cara del extremo sellada para formar un patrén a cuadros como se muestra en la
figura 8, estas pluralidades de unidades de panal se unen entre si a través de material sellante y se secan para formar
un cuerpo agregado de unidades de panal.

A continuacion, este cuerpo agregado de unidades de panal se somete a un proceso de corte de modo que a la
seccién transversal perpendicular a la direccién longitudinal se le da una forma redonda alargada, y en este momento
el proceso de corte se realiza de modo que en la forma redonda alargada, el patrén de la capa de material sellante
entre las unidades de panal en la seccion transversal se disefia de modo que sea aproximadamente perpendicular al
eje principal de la forma que forma el contorno de la seccidn transversal y finalmente se forma una capa de material
sellante en la periferia del mismo y se seca; de este modo, se completa el proceso de fabricacion del filtro en panal.

El documento mencionado anteriormente ha descrito que el cuerpo estructural en panal que tiene dicha forma
ejerce efectos tales que puede suprimir una reduccion de la resistencia contra el envainado (resistencia al envainado).
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En el filtro en panal mostrado en la figura 7, sin embargo, en la seccidn transversal perpendicular a la direccién
longitudinal, el material sellante se forma con un d4ngulo aproximadamente recto con respecto al eje principal de la
forma eliptica que forma el contorno de la seccién transversal y la capa de material sellante formada con el dngulo
recto con respecto al eje principal es comparativamente corta.

Cuando un cuerpo estructural en panal que tiene dicha forma se sitia en un tubo de escape de un motor de com-
bustién interna, tiende a concentrarse una tension en la direccién del eje secundario a temperaturas aumentadas y, en
particular, la tensién se concentra en la porcién de la capa de material sellante que tiene una longitud corta; de este
modo, se hace probable que la porcién de unién entre la capa de material sellante que sirve como capa de revestimiento
formada sobre la periferia y la capa de material sellante que sirve como capa adhesiva resulte dafiada, dando como
resultado un problema de una reduccién en la fuerza de union.

Ademds, como se muestra en la figura 7(b), en la parte cercana al eje secundario, hay una porcién en la que
el tabique 113 se forma fino; de este modo, la resistencia en esta porcién se vuelve menor, para hacer a esta por-
cién fragil a un impacto fisico, dando como resultado un problema de aparicién de grietas durante el transporte o
similar.

En el caso en que un objeto que tiene forma eliptica en su seccion transversal se forma a través de un proceso de
corte, durante el corte de la porcidn cercana al eje secundario, hay una porcién que forma el dngulo recto con respecto
a la direccién de corte y es mds probable que esta porcion reciba una mayor tensién a través del proceso de corte y se
rompa facilmente. Por lo tanto, es necesario reducir la velocidad de corte para no causar dafios a porciones excepto la
porcion a cortar y eliminar, y esto causa problemas de un tiempo de corte mds largo y costes de fabricacion altos.

Documento de Patente 1:
JP-A 2002-273130
Documento de Patente 2:

JP-A 2003-260322

Documento de Patente 3:

WO 03/078026, Al

Documento de Patente 4:

JP-A 2003-181233

La presente invencion se ha disefiado para resolver los problemas mencionados anteriormente y su objeto es pro-
porcionar un cuerpo estructural en panal, que tiene forma plana, hace menos probable que su capa de material sellante
resulte dafiada a temperaturas aumentadas, mantiene una gran fuerza de unidn y es superior en resistencia a un impacto
fisico.

Ademds, otro objeto de la presente invencién es proporcionar un método de fabricacién de un cuerpo estructural
en panal que, después de fabricar un cuerpo estructural en panal que tiene forma plana, puede realizar un proceso de
corte o similar rdpidamente para fabricar eficazmente el cuerpo estructural en panal.

El cuerpo estructural en panal de la presente invencion es un cuerpo estructural en panal que comprende:

un bloque de cerdmica que tiene forma plana en el que una pluralidad de unidades de panal se unen entre si
a través de una capa de material sellante, dicha unidad de panal estd constituida principalmente por cerdmica
porosa e incluye un gran nimero de orificios de paso situados en paralelo entre si en una direccién longitudinal
con un tabique interpuesto entre ellos; y una capa de material sellante formada en una porcion periférica del
mismo, en el que la capa de material sellante entre las unidades de panal en una seccion transversal perpendicu-
lar a una direccién longitudinal tiene un patrén que se forma en direccion diagonal con respecto al eje principal
de la forma que forma el contorno de la seccién transversal.

En el cuerpo estructural en panal de la presente invencién, idealmente, la unidad de panal tiene un area de seccién
transversal de 25 cm” 0 menos en una direccién perpendicular a la direccién longitudinal y el d4ngulo, formado mediante
el patrén de la capa de material sellante entre las unidades de panal de la seccién transversal perpendicular a la
direccidn longitudinal y el eje principal en la forma que forma el contorno de la seccidn transversal, se establece en un
intervalo de 5 a 85°.

Idealmente, la unidad de panal que forma el cuerpo estructural en panal de la presente invencién estd hecha de
ceramica de tipo carburo de silicio y tiene una estructura en la que un catalizador estd soportado sobre ella y cada uno
de los orificios de paso se sella en uno u otro de sus extremos.
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El método de fabricacion del cuerpo estructural en panal de la presente invencién es un método para fabricar un
cuerpo estructural en panal que tiene forma plana, que comprende las etapas de: el proceso de unién de las unidades de
panal de unir una pluralidad de unidades de panal entre si, cada una de las cuales estd constituida principalmente por
cerdmica porosa e incluye un gran nimero de orificios de paso situados en paralelo entre si en direccidn longitudinal
con un tabique interpuesto entre ellos, a través de de una capa de material sellante y secar las unidades de panal; y

el proceso de fabricacién del bloque de ceramica de realizar un proceso de corte en un cuerpo agregado de unidades
de panal en el que una pluralidad de unidades de panal se unen entre si a través de una capa de material sellante
de tal manera que el patrén de la capa de material sellante entre las unidades de panal en una seccion transversal
perpendicular a la direccién longitudinal se forma en una direccién diagonal con respecto al eje principal de la forma
que forma el contorno de la seccion transversal, para obtener un bloque de cerdmica que tiene una forma plana.

De acuerdo con el cuerpo estructural en panal de la presente invencién, como el patrén de la capa de material
sellante entre las unidades de panal en una seccion transversal perpendicular a la direccién longitudinal se forma en
una direccién diagonal con respecto al eje principal de la forma que forma el contorno de la seccién transversal,
se hace posible evitar que se concentre una tensién en un hueco entre la capa de material sellante que sirve como
adhesivo situado en una porcidn interna cercana al eje secundario y la capa de material sellante que sirve como capa
de revestimiento periférico y por consiguiente hacer menos probable que la capa de material sellante resulte daflada
a temperaturas aumentadas; de este modo, se permite que la capa de material sellante mantenga apropiadamente la
fuerza de unién.

Ademds, como se hace posible reducir las porciones mds finas situadas en el tabique, se permite que el cuerpo
estructural en panal tenga mayor resistencia a un impacto fisico y una durabilidad superior.

De acuerdo con el método de fabricacién de un cuerpo estructural en panal de la presente invencién, como el
proceso de corte se realiza de modo que se permita que la capa de material sellante entre las unidades de panal en una
seccién transversal perpendicular a la direccién longitudinal tenga un patrén que se forma en una direccién diagonal
con respecto al eje principal de la forma que forma el contorno de la seccién transversal de modo que se fabrique un
bloque de cerdmica que tiene una forma plana; de este modo, se hace posible realizar rapidamente el proceso de corte
y similares, y por consiguiente fabricar eficazmente un cuerpo estructural en panal.

A proposito, el Documento de Patente 1, descrito como uno de los documentos de patente enumerados, ha descrito
una estructura en la que el patrén de la capa de material sellante entre las unidades de panal en una seccién transversal
perpendicular a la direccion longitudinal se forma en una direccién diagonal con respecto al eje principal de la forma
que forma el contorno de la seccion transversal de la misma manera que la presente invencion. Sin embargo, este
cuerpo estructural en panal se fabrica sin realizar procesos de corte, sino combinando unidades de panal fabricadas con
diversas formas y uniéndolas entre si para formar un cuerpo estructural en panal que tiene una forma predeterminada;
por lo tanto, esta disposicién causa un problema de complejos procesos de fabricacion.

Ademds, a diferencia del cuerpo estructural en panal de la presente invencion, no se forma capa de material sellante
periférica, esta disposicidn causa una baja resistencia isostdtica y la posterior susceptibilidad al dafio. Ademads, el area
de la seccidn transversal perpendicular a la direccién longitudinal de la unidad de panal se establece en 55 mm a cada
lado, lo que es demasiado grande en el drea de seccidn transversal; por lo tanto es dificil mantener la uniformidad de
temperatura a temperaturas aumentadas y similares, y los problemas resultantes son debilidad al impacto térmico y
aparicion de grietas y similares.

El cuerpo estructural en panal de la presente invencidn es un cuerpo estructural en panal que comprende: un bloque
de cerdmica que tiene forma plana en el que una pluralidad de unidades de panal se unen entre si a través de una capa
de material sellante, dicha unidad de panal estd constituida principalmente por cerdmica porosa e incluye un gran
nimero de orificios de paso situados en paralelo entre si en una direccién longitudinal con un tabique interpuesto
entre ellos; y una capa de material sellante formada en una porcién periférica del mismo, en el que la capa de material
sellante entre las unidades de panal en una seccién transversal perpendicular a la direccién longitudinal tiene un patrén
que se forma en una direccién diagonal con respecto al eje principal de la forma que forma el contorno de la seccién
transversal.

La figura 1(a) es una vista en perspectiva que muestra esquematicamente un ejemplo de un cuerpo estructural en
panal de la presente invencién y la figura 1(b) muestra el eje principal y el eje secundario del cuerpo estructural en
panal de la figura 1(a). La figura 2(a) es una vista en perspectiva que muestra esquematicamente un ejemplo de una
unidad de panal que forma el cuerpo estructural en panal de la presente invencién y la figura 2(b) es una vista de
seccion transversal tomada a lo largo de la linea A-A de la unidad de panal mostrada en la figura 2(a).

Como se muestra en la figura 1(a), un cuerpo estructural en panal 10 tiene una estructura en la que una pluralidad de
unidades de panal 20 cada una de las cuales estd hecha de carburo de silicio o similares se combinan entre si a través
de una capa de material sellante (capa adhesiva) 11 para formar un bloque de cerdmica 15 y una capa de material
sellante (capa de revestimiento) 12 se forma en la periferia del bloque de ceramica 15. La cara del extremo de este
filtro en panal 10 tiene una forma redonda alargada (forma de circuito de carreras) y el patrén de la capa de material
sellante entre las unidades de panal en una seccién transversal perpendicular a la direccién longitudinal se forma en
una direccién diagonal con respecto al eje principal de la forma que forma el contorno de la seccién transversal.
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Como se muestra en las figuras 2(a) y 2(b), en la unidad de panal 20, varios orificios de paso 21 se sitdan en
paralelo entre sf en la direccién longitudinal de modo que se permite que el tabique 23 que separa los orificios de paso
21 entre si funcione como un filtro. En otras palabras, como se muestra en la figura 2(b), cada uno de los orificios
de paso 21 formados en la unidad de panal 20 se sella con un tapén 22 en uno u otro de sus extremos de su lado de
entrada y lado de salida del gas de escape de modo que los gases de escape que han entrado en un orificio de paso 21
se descargan desde otro orificio de paso 21 después de haber pasado siempre a través del tabique 23 que separa los
orificios de paso 21 correspondientes.

En la presente invencidn, puesto que el patrén de la capa de material sellante (capa adhesiva) 11 entre las unidades
de panal 20 en una seccién transversal perpendicular a la direccién longitudinal se forma en una direccién diagonal
con respecto al eje principal de la forma (forma redonda alargada) que forma el contorno de la seccion transversal, los
angulos, formados por la capa de material sellante (capa adhesiva) 11 entre unidades de panal 20 y la capa de material
sellante (capa de revestimiento) 12 en una seccidn transversal perpendicular a la direccion longitudinal, tienden a ser
diagonales en muchas porciones.

En el caso en que el patrén de la capa de material sellante entre unidades de panal en una seccién transversal
perpendicular a la direccién longitudinal se hace perpendicular al eje principal en la forma que forma el contorno
de la seccion transversal de la misma manera que la estructura convencional, los dngulos, formados por la capa de
material sellante (capa adhesiva) 101 y la capa de material sellante (capa de revestimiento) 12, tienden a establecerse
aproximadamente perpendiculares en muchas porciones, haciendo al drea en la que se los dos miembros se ponen en
contacto entre si, mas pequeia.

Puesto que el material sellante (material de unién, material de revestimiento) y la unidad de panal tienen coefi-
cientes de expansion térmica mutuamente diferentes y demds, se ejerce una tension entre la capa de material sellante
(capa adhesiva) 101 y la capa de material sellante (capa de revestimiento) 102 a temperaturas aumentadas debido a la
diferencia de coeficientes de expansion térmica; por consiguiente, la tension se ejerce perpendicularmente a la capa de
material sellante (capa de revestimiento) 102 y puesto que el drea de contacto entre los dos miembros es pequeiia, la
tensién aumenta atin mds; de este modo, se hace mds probable que la capa de material sellante (capa de revestimiento)
102 resulte dafiada (véase figura 7).

Por el contrario, en la presente invencion, el patrén de la capa de material sellante (capa adhesiva) 11 entre las
unidades de panal 20 en una seccién transversal perpendicular a la direccion longitudinal tiende a formarse en una
direccién diagonal con respecto la capa de material sellante (capa de revestimiento) 12 en muchas porciones y el drea
de contacto entre la capa de material sellante (capa adhesiva) 11 y la capa de material sellante (capa de revestimiento)
12 es grande, por lo tanto la fuerza, ejercida perpendicularmente a la capa de material sellante (capa de revestimiento)
12, se vuelve mas pequefia, haciendo posible evitar la aparicién de dafio a la capa de material sellante (capa de
revestimiento) 12.

Ademds, puesto que el patrén de la capa de material sellante (capa adhesiva) 11 entre las unidades de panal 20 en
una seccién transversal perpendicular a la direccién longitudinal se forma en una direccién diagonal con respecto al
eje principal de la forma que forma el contorno de la seccidn transversal, los dngulos, formados mediante el patrén y el
tabique 23 que forma las unidades de panal 20, también se establecen diagonalmente, de modo que, al cortar el tabique
23, es posible evitar que el tabique 23 se corte demasiado fino y por consiguiente proporcionar un cuerpo estructural
en panal que es superior en resistencia al impacto fisico asi como en durabilidad.

En la presente invencion, el dngulo, formado por el patrén de la capa de material sellante 11 entre las unidades de
panal en una seccién transversal perpendicular a la direccién longitudinal y el eje principal del patrén periférico, se
establece idealmente a un valor minimo de 5°, mas idealmente 15°, lo mas idealmente 30°. Ademds, el dngulo, formado
con el eje principal del patrén periférico, se establece idealmente a un valor maximo de 85°, mas idealmente 75°, lo
mds idealmente 60°.

Cuando el dngulo, formado por el patrén de la capa de material sellante 11 entre la unidades de panal 20 en una
seccién transversal perpendicular a la direccion longitudinal y el eje principal del patrén periférico, es menor que
5° o supera los 85°, no existe aproximadamente diferencia en comparacién con el caso en el que el patrén se forma
perpendicularmente y se hace mds probable que la capa de material sellante resulte dafiada debido a impacto térmico
y similares; de este modo, en algunas porciones, se forma un tabique mds fino, con una reduccién en la resistencia de
las porciones correspondientes.

El la presente invencion, el drea de seccion transversal perpendicular a la direccion longitudinal de las unidades
de panal que forman el cuerpo estructural en panal se establece idealmente en 25 cm? 0 menos. Ademds, el drea de
seccion transversal se establece idealmente en 1 cm?* 0 menos.

En el caso en que el drea de seccidn transversal perpendicular a la direccién longitudinal de las unidades de panal
que forman el cuerpo estructural en panal es de 25 cm? o menos, como el drea de seccidn transversal es pequefia,
la diferencia de temperatura entre la porcién central y la porcién periférica no se hace demasiado grande incluso a
temperaturas aumentadas de modo que la tensién térmica no se hace demasiado grande, permitiendo de este modo que
la unidad de panal tenga una alta resistencia al impacto térmico.
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El cuerpo estructural en panal de la presente invencién estd hecho principalmente de un material cerdmico poroso
y ejemplos del material incluyen: cerdmicas de nitruro tales como nitruro de aluminio, nitruro de silicio, nitruro de
boro, nitruro de titanio y similares; cerdmicas de carburo tales como carburo de silicio, carburo de circonio, carburo
de titanio, carburo de tdntalo, carburo de tungsteno y similares; y cerdmicas de 6xido tales como alimina, circonia,
cordierita, mullita, silice y similares, y similares. Ademads, el cuerpo estructural en panal 10 puede estar hecho de un
material compuesto por silicio y carburo de silicio o puede estar hecho de dos o més clases de materiales tales como
titanato de aluminio.

Con respecto al material para las cerdmicas porosas, idealmente se usa una cerdmica de tipo carburo de silicio, que
tiene alta resistencia al calor y alta conductividad térmica y es superior en propiedades mecanicas. En este documento,
la cerdmica de tipo carburo de silicio se define como un material tal que contiene el 60% en peso o mas de carburo de
silicio.

Con respecto al tamafio de particulas del material cerdmico a usar en la fabricacién del cuerpo estructural en panal
10, aunque sin limitacidn particular, se usan idealmente aquellos materiales que es menos probable que se contraigan
en el posterior proceso de coccién y por ejemplo, se usan idealmente aquellos materiales preparados mezclando 100
partes en peso de polvo que tiene un tamafio medio de particula en un intervalo de 0,3 a 50 yum y 5 a 65 partes en
peso de polvo que tiene un tamafio medio de particula en un intervalo de 0,1 a 1,0 um. Mezclando polvos de cera-
mica que tienen los tamafos de particula mencionados anteriormente en las proporciones de mezclado mencionadas
anteriormente, se fabrica un cuerpo estructural en panal integral hecho de cerdmica porosa.

En este documento, los tapones 22 y el tabique 23 que forman la unidad de panal 20 estdn hechos idealmente del
mismo material cerdmico poroso. Esta disposicién hace posible aumentar la fuerza de unién entre los dos miembros
y, ajustando la porosidad de los tapones 22 de la misma manera que la del tabique 23, es posible acoplar el coeficiente
de expansion térmica del tabique 23 y el coeficiente de expansion térmica de los tapones 22; de este modo, se hace
posible evitar la aparicién de un hueco entre el tapén 22 y el tabique 23 y la aparicion de una grieta en el tapén 22 o
en el tabique 23 en una porcion con la que el tapén 22 estd en contacto, debido a la tensién térmica que se ejerce con
la produccién asi como con el uso.

Ademis de las cerdmicas mencionadas anteriormente, los tapones 22 pueden contener metal y similares para ajustar
su capacidad térmica.

Con respecto al metal, sin limitacion particular, los ejemplos incluyen hierro, aluminio, silicio metal (Si) y simila-
res. Cada uno de estos puede usarse en solitario o dos o mds de estos pueden usarse en combinacién.

El grosor del tapén 22 no esta particularmente limitado. Sin embargo, en el caso en que los tapones 22 estin
hechos de carburo de silicio poroso, el grosor de los mismos se establece idealmente en un intervalo de 1 a 40 mm,
mas idealmente de 3 a 20 mm.

El grosor del tabique 23 no esta particularmente limitado. Sin embargo, el valor limite inferior se establece ideal-
mente en 0,1 mm y el valor limite superior se establece idealmente en 1,2 mm. El grosor de menos de 0,1 mm tiende
a causar una resistencia insuficiente en el cuerpo estructural en panal 10. El grosor que supera los 1,2 mm hace dificil
calentar el tabique 23 correspondiente a una porcién que estd en contacto con el tapén 22 para sellar el grupo de
orificios de paso 21a del lado de entrada; de este modo, tienden a aparecer grietas debido a la tensién térmica en las
proximidades del interfaz entre el tapén 22 y el tabique 23.

En el cuerpo estructural en panal 10 de la presente invencidn, la capa de material sellante 11, que se forma entre las
unidades de panal 20, idealmente sirve como adhesivo que une las unidades de panal 20 entre si. La capa de material
sellante 12, por otro lado, que se forma en la cara periférica del bloque de cerdmica 15, sirve como material sellante
que evita que los gases de escape que fluyen a través de de los orificios de paso se fuguen de la cara periférica del
bloque de ceramica 15, cuando el cuerpo estructural en panal 10 se coloca en un pasaje de escape en un motor de
combustién interna.

En este documento, en la unidad de panal 10, la capa de material sellante 11 y la capa de material sellante 12 pueden
estar hechas del mismo material o pueden ser de diferentes materiales. En el caso en que la capa de material sellante
11 y la capa de material sellante 12 estdn hechas del mismo material, la proporcién de mezclado de los materiales
puede ser la misma o diferentes entre si.

La capa de material sellante 11 puede estar hecha de un material denso o puede estar hecha de un material poroso
de modo que permita a los gases de escape fluir a su interior; sin embargo, la capa de material sellante 12 idealmente
estd hecha de un material denso. Esto se debe a que la capa de material sellante 12 se forma para evitar la fuga de
gases de escape de la cara periférica del bloque de cerdmica 15 cuando la unidad de panal 10 se sitiia en un pasaje de
escape de un motor de combustién interna. El valor minimo del grosor de la capa de material sellante 11 se establece
idealmente en 0,1 mm, mds idealmente 0,2 mm. Ademds, el valor mdximo del grosor de la capa de material sellante
11 se establece idealmente en 10 mm, mas idealmente 3 mm.

El valor minimo del grosor de la capa de material sellante 12 se establece idealmente en 0,1 mm. Ademads, el valor
maximo del grosor de la capa de material sellante 11 se establece idealmente en 10 mm, mas idealmente 4 mm.
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Con respecto al material para formar la capa de material sellante 11 y la capa de material sellante 12, sin limitacién
particular, ejemplos del mismo incluyen un aglutinante inorgénico, un aglutinante orgdnico y un material hecho de
fibras inorgédnicas y/o particulas inorgénicas.

Con respecto al aglutinante inorganico, por ejemplo, pueden usarse sol (coloide liquido) de silice, sol de alimina
y similares. Cada uno de estos puede usarse en solitario o pueden usarse dos o mds clases de estos en combinacion.
Entre los aglutinantes inorgédnicos, se usa mds idealmente sol de silice.

Con respecto al aglutinante orgdnico, ejemplos del mismo incluyen alcohol polivinilico, metilcelulosa, etilcelulosa,
carboximetilcelulosa y similares. Cada uno de estos puede usarse en solitario o pueden usarse dos o mds clases de estos
en combinacién. Entre los aglutinantes organicos, se usa mas idealmente carboximetilcelulosa.

Con respecto a la fibras inorgdnicas, ejemplos de estas incluyen fibras de cerdmica, tales como silice-alimina,
mullita, alimina, silice y similares, y similares. Cada uno de estos puede usarse en solitario o pueden usarse dos o
més clases de estos en combinacién. Entre las fibras inorgdnicas, se usan mds idealmente fibras de alimina y fibras
de silice-alimina. Con respecto a la longitud de las fibras inorgédnicas, el limite inferior de las mismas se establece
idealmente en 5 um. El limite superior de la longitud de la fibra de las fibras inorgénicas se establece idealmente en
100 nm, mas idealmente 100 um. La longitud de la fibra de menos de 5 um tiende a no conseguir mejorar la elasticidad
de la capa de material sellante. Por el contrario, la longitud de la fibra que supera los 100 nm tiende a causar fibras
inorgédnicas en estado de pildora y la posterior degradacién por dispersion de las particulas inorgdnicas. Ademas, la
longitud de la fibra que supera los 100 um hace dificil adelgazar el grosor de la capa de material sellante.

Con respecto a las particulas inorgdnicas, ejemplos de las mismas incluyen carburos, nitruros y similares y ejemplos
especificos incluyen polvo inorganico, filamentos o similares hechos de carburo de silicio, nitruro de silicio, nitruro de
boro y similares. Cada uno de estos puede usarse en solitario o pueden usarse dos o mds clases de estos en combinacion.
Entre las particulas finas inorgdnicas, se usa idealmente carburo de silicio que tiene una conductividad térmica superior.

Ademds, puede afiadirse un agente formador de poros, tal como globos que son pequefias esferas huecas consti-
tuidas por cerdmicas basadas en 6xido, particulas acrilicas esféricas, grafito y similares, a la pasta de material sellante
mencionada anteriormente (tapon), si fuera necesario.

Con respecto a los globos mencionados anteriormente, sin limitacién particular, por ejemplo, pueden usarse globos
de alimina, microglobos de vidrio, globos shirasu, globos flyash (globos FA), globos de mullita y similares. Mas
idealmente se usan globos de alimina.

Aunque sin limitacién particular, el limite inferior a la porosidad del cuerpo estructural en panal 10 se establece
idealmente en el 20% y su limite superior se establece idealmente en el 80%. Cuando la porosidad es menor del 20%,
es mas probable que el cuerpo estructural en panal 10 sufra taponamiento, mientras que la porosidad que supera el 80%
causa degradacion en la resistencia del cuerpo estructural en panal 10; por lo tanto, éste puede romperse facilmente.

En este documento, la porosidad mencionada anteriormente puede medirse a través de métodos conocidos tales
como método de inyeccion de mercurio, método de Arquimedes y un método de medicién que usa un microscopio de
barrido electrénico (SEM).

El limite inferior del didmetro de poro medio del cuerpo estructural en panal 10 se establece idealmente en 1 um
y su limite superior se establece idealmente en 100 um. El didmetro de poro medio de menos de 1 um tiende a causar
taponamiento de particulas facilmente. Por el contrario, el didmetro de poro medio que supera 100 um tiende a causar
que los particulados pasen a través de los poros; por lo tanto, los particulados no pueden recogerse, haciendo que el
cuerpo estructural sea incapaz de funcionar como filtro.

El cuerpo estructural en panal 10 mostrado en la figura 1 tiene una forma redonda alargada (forma de circuito de
carreras); sin embargo, la forma del cuerpo estructural en panal de la presente invencidn no estd limitada particular-
mente a que tenga forma plana, y por ejemplo, se propone una forma eliptica en la seccion transversal perpendicular a
la direccidn longitudinal como se muestra en la figura 3, o similar y también pueden usarse las formas que se muestran
en la figuras 4 y 5. En las figuras 3 a 5, los nimeros de referencia 31, 41 y 51 representan una capa interna de material
sellante, los nimeros de referencia 32, 42 y 52 representan una capa periférica de material sellante y los nimeros de
referencia 33, 43 y 53 representan unidades de panal.

Ademds, en el cuerpo estructural en panal de la presente invencion, los orificios de paso pueden estar constituidos
por dos tipos de orificios de paso, esto es, un grupo de orificios de paso del lado de entrada con extremos en el lado de
salida que estdn sellados con tapones de modo que la suma total de dreas en la seccién transversal perpendicular a la
direccidon longitudinal se hace relativamente mayor y un grupo de orificios de paso del lado de salida con extremos en
el lado de entrada que estdn sellados con los tapones, de modo que la suma total de dreas en su seccion transversal se
hace relativamente mds pequeiia, con respecto a toda la cara del extremo del cuerpo estructural en panal.

Con respecto a la combinacién entre el grupo de orificios de paso del lado de entrada y el grupo de orificios de
paso del lado de salida mencionados anteriormente, se enumeran las siguientes combinaciones: (1) un caso en que, con
respecto a cada uno de los orificios de paso que constituyen los orificios de paso del lado de entrada y cada uno de los
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orificios de paso que constituyen los orificios de paso del lado de salida, las dreas de seccién transversal perpendicular
a la direccion longitudinal son las mismas, mientras que el nimero de orificios de paso que constituyen el grupo de
orificios de paso del lado de entrada es mayor; (2) un caso en que, con respecto a cada uno de los orificios de paso que
constituyen los orificios de paso del lado de entrada y cada uno de los orificios de paso que constituyen los orificios de
paso del lado de salida, las areas de seccion transversal de los mismos son diferentes entre si, con el nimero de orificios
de paso respectivos siendo también diferente entre si; y (3) un caso en que, con respecto a cada uno de los orificios
de paso que constituyen los orificios de paso del lado de entrada y cada uno de los orificios de paso que constituyen
los orificios de paso del lado de salida, el drea de seccidn transversal de los orificios de paso que constituyen el grupo
de orificios de paso del lado de entrada es mayor, con el nimero de los orificios de paso de los dos grupos siendo el
mismo. Ademads, los orificios de paso que forman el grupo de orificios de paso del lado de entrada y/o los orificios de
paso que forman los orificios de paso del lado de salida pueden estar constituidos por un tipo de orificios de paso que
tienen la misma forma y el mismo 4rea en la seccion transversal perpendicular a la direccién longitudinal o pueden
estar constituidos por dos o mds tipos de orificios de paso que tienen diferentes forma y drea en la seccién transversal
perpendicular a la direccién longitudinal.

Un catalizador, que puede convertir CO, HC, NOx y similares en los gases de escape, puede estar soportado por el
cuerpo estructural en panal 10.

El cuerpo estructural en panal 10 sobre el que se soporta el catalizador puede funcionar como filtro capaz de
recoger particulados en gases de escape y también funciona como convertidor de catalizador para convertir CO, HC,
NOx y similares contenidos en gases de escape.

Con respecto al catalizador que estara soportado en el cuerpo estructural en panal 10, aunque sin limitacién particu-
lar, mientras pueda convertir CO, HC, NOx y similares en los gases de escape, ejemplos del mismo incluyen metales
nobles, tales como platino, paladio, rodio y similares, y similares. Entre estos, un llamado catalizador de tres vias,
hecho de platino, paladio y rodio, se usa idealmente. Ademds, aparte del metal noble, un elemento tal como un metal
alcalino (Grupo 1 en la Tabla Periddica de los Elementos), un metal alcalinotérreo (Grupo 2 en la Tabla Periddica
de los Elementos), un elemento de las tierras raras (Grupo 3 en la Tabla Periddica de los Elementos), un metal de
transicion y similares, pueden estar soportados sobre él como co-catalizador.

El catalizador mencionado anteriormente puede estar soportado en la superficie de cada uno de los poros del
cuerpo estructural en panal 10, o puede estar soportado en la superficie del tabique 23 con cierto grosor. Ademds,
El catalizador mencionado anteriormente puede estar soportado en la superficie del tabique y/o la superficie de cada
uno de los poros uniformemente, o puede estar soportado en cierto lugar fijado de los mismos de forma sesgada. Entre
estos, el catalizador estd idealmente soportado en la superficie del tabique 23 o en la superficie de cada uno de los poros
en las proximidades de la superficie del tabique 23 en los orificios de paso 21 que constituyen el grupo de orificios
de paso del lado de entrada y més idealmente estd soportado en ambas de estas superficies. Esta disposicién pone en
contacto facilmente el catalizador y los particulados entre si, haciendo posible de este modo quemar los particulados
mds eficazmente.

Ademds, durante la aplicacion del catalizador al cuerpo estructural en panal 10, es deseable aplicar el catalizador
después de que la superficie del mismo se haya revestido con un miembro de soporte tal como alimina o similares.
Con esta disposicidn, se hace mayor la superficie especifica de modo que el grado de dispersion del catalizador mejora
y los sitios de reaccién del catalizador aumentan. Puesto que es posible evitar la sinterizacién del metal catalizador
por el miembro de soporte, la resistencia al calor del catalizador también mejora. Ademads, se hace posible reducir la
pérdida de presion.

El cuerpo estructural en panal de la presente invencidn puede funcionar como dispositivo de purificacion de gas de
la misma manera que los DPF (Filtros de Particulas Diésel) conocidos convencionalmente con un catalizador. Por lo
tanto, con respecto al caso en que el cuerpo estructural en panal integral de la presente invencién se usa como miembro
que soporta a un catalizador, se omite la descripcion detallada de las funciones.

La siguiente descripcién analizara un ejemplo de un método de fabricacién para el cuerpo estructural en panal de
la presente invencién mencionado anteriormente.

En primer lugar, se realizé un proceso de moldeo por extrusion usando la pasta de material constituida principal-
mente por las cerdmicas mencionadas anteriormente, de modo que se fabricé un cuerpo de cerdmica moldeado que
tiene una forma de pilar cuadrangular.

Con respecto a la pasta de material, sin limitacién particular, puede usarse cualquier pasta de material siempre que
la porosidad del cuerpo estructural en panal después del proceso de fabricacion se establezca en un intervalo entre
el 20 y el 80% y por ejemplo, puede usarse una pasta de material, preparada afiadiendo un aglutinante, una solucién
dispersante y similares al polvo hecho de las cerdmicas mencionadas anteriormente.

Con respecto al polvo de cerdmica, sin limitacion particular, ejemplos del mismo incluyen: ceramicas de 6xido
tales como cordierita, alimina, silice, mullita y similares; cerdmicas de carburo tales como carburo de silicio, carburo
de circonio, carburo de titanio, carburo de tintalo, carburo de tungsteno y similares; y cerdmicas de nitruro tales
como nitruro de aluminio, nitruro de silicio, nitruro de boro, nitruro de titanio y similares y el polvo de un material

8



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2308 279 T3

constituido por carburo de silicio y silicio y entre estos, se usan mds idealmente carburos de silicio que tienen alta
resistencia al calor y alta conductividad térmica y son superiores en propiedades mecénicas.

Con respecto al tamafio de particula del polvo de cerdmica, aunque sin limitacion particular, se usan idealmente
materiales que es menos probable que se contraigan en el posterior proceso de coccién y, por ejemplo, se usan ideal-
mente aquellos polvos mezclados, preparados combinando 100 partes en peso de polvo que tiene un tamafio medio
de particula de 0,3 a 50 um con de 5 a 65 partes en peso de polvo que tiene un tamafio medio de particula de 0,1 a
1,0 ym.

Con respecto al aglutinante mencionado anteriormente, sin limitacién particular, ejemplos del mismo incluyen
metilcelulosa, carboximetilcelulosa, hidroxietilcelulosa, polietilenglicol, resinas de fenol, resinas epoxi y similares.
Normalmente la cantidad de mezcla del aglutinante mencionado anteriormente se establece idealmente en de 1 a 10
partes en peso a 100 partes en peso de polvo de cerdmica.

Con respecto a la solucién dispersante mencionada anteriormente, sin limitacion particular, puede usarse un disol-
vente orgdnico tal como benceno o similares, alcohol tal como metanol o similares, agua y similares. Una cantidad
apropiada de la solucién dispersante mencionada anteriormente se mezcla de modo que la viscosidad de la pasta
material se establece en un intervalo predeterminado.

Estos polvos de ceramica, aglutinante y solucion dispersante se mezclan mediante un molino atritor o similares y
se amasan los suficiente en una amasadora o similar y después se moldean por extrusion.

Ademads, puede afiadirse un auxiliar de moldeo a la pasta de material mencionada anteriormente, si fuera necesario.
Con respecto al auxiliar de moldeo, sin limitacion particular, ejemplos del mismo incluyen: etilenglicol, dextrina, jab6én
de 4cidos grasos, polialcohol y similares.

Ademads, puede afiadirse un agente formador de poros a la pasta de material mencionada anteriormente, tales como
globos que son pequefias esferas huecas constituidas por cerdmica basada en 6xido, particulas acrilicas esféricas,
grafito y similares, si fuera necesario.

Con respecto a los globos mencionados anteriormente, sin limitacién particular, por ejemplo pueden usarse globos
de aldmina, microglobos de vidrio, globos shirasu, globos flyash (globos FA), globos de mullita y similares. Entre
estos, se usan mds idealmente los globos de alimina.

A continuacion, el cuerpo de cerdmica moldeada mencionado anteriormente se seca usando un secador, tal como
un secador de microondas, un secador de aire caliente, un secador por descompresion, un secador de vacio, un secador
por congelacién y similares, para formar un cuerpo de cerdmica seco. A continuacién, una cantidad predeterminada
de pasta de material sellante (tap6n), que forma tapones, se inyecta en los extremos en el lado de salida del grupo de
los orificios de paso del lado de entrada y en los extremos del lado de entrada del grupo de los orificios de paso del
lado de salida para sellar los orificios de paso.

Con respecto a la pasta de material sellante (tapén) mencionada anteriormente, sin limitacién particular, siempre
que la porosidad de un tapon fabricado a través de procesos posteriores se establezca en un intervalo del 20 al 80%,
por ejemplo, puede usarse la misma pasta de material descrita anteriormente; sin embargo, se usan idealmente aquellas
pastas preparadas afiadiendo fibras de cerdmica, polvo hecho del metal mencionado anteriormente, un lubricante, un
disolvente, un dispersante, un aglutinante y similares al polvo de cerdmica usado como la pasta de material mencionada
anteriormente. Con esta disposicion, se hace posible ajustar la capacidad térmica del tapén fabricado a través de
procesos posteriores y también evitar que sedimenten particulas de cerdmica y similares en la pasta de material sellante
(tap6n) en medio del proceso de sellado.

Con respecto a las fibras de cerdmica mencionadas anteriormente, sin limitacidn particular, ejemplos de las mismas
incluyen las formadas mediante silice-alimina, mullita, aldmina, silice y similares. Cada uno de estos materiales puede
usarse en solitario o dos o mds de estos pueden usarse en combinacion.

A continuacion, el cuerpo de cerdmica seco lleno con la pasta de material sellante (tap6n) se somete a procesos de
desgrasado y coccién en condiciones predeterminadas de modo que se fabrica una unidad de panal 20, que estd hecha
de cerdmica porosa y constituida por un tnico cuerpo sinterizado como un todo.

En este documento, con respecto a las condiciones de desgrasado y coccion y similares del cuerpo de cerdmica
seco, es posible aplicar condiciones que se han usado convencionalmente para fabricar un filtro hecho de cerdmica
porosa.

La unidad de panal 20 se hace idealmente de cristales de cerdmica que tienen un valor limite inferior de 2 um
y un valor limite superior de 150 ym en el tamafio medio de particula y se usan mds idealmente los que tienen un
valor limite inferior de 10 ym y un valor limite superior de 70 um. Cuando el tamafio medio de particula de los
cristales de cerdmica es menor de 2 um, el didmetro de poro de los poros contenidos dentro de la unidad de panal
se vuelve demasiado pequefio lo que causa taponamiento, y no pueden funcionar como filtro. Por el contrario, el
tamafio medio de particula de los cristales de cerdmica que supera 150 um hace al didmetro de poro de los poros
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contenidos en su interior demasiado grande, causando una reduccion de la resistencia de la unidad de panal. Ademais,
la propia fabricacion de dicha unidad de panal que tiene cristales de cerdmica que tienen poros abiertos en un intervalo
predeterminado y un tamafio medio de particula que supera 150 um no es fécil. En este documento, el didmetro medio
de poro de esta unidad de panal se establece idealmente en un intervalo de 1 a 40 ym.

En el caso en que un catalizador estd soportado en la unidad de panal, se forma una pelicula de alimina que tiene
una gran area de superficie especifica en la superficie del cuerpo de cerdmica cocido formado de este modo a través
del proceso de coccién y un co-catalizador y un catalizador tal como platino o similares se aplican idealmente en la
superficie de la pelicula de alimina.

Con respecto al método para formar la pelicula de altimina en la superficie del cuerpo de cerdmica cocido, puede
usarse un método en el que el cuerpo de cerdmica cocido se impregna con una solucién de un compuesto metédlico que
contiene aluminio tal como AI(NO;); o similares y después se calienta y un método en el que el cuerpo de cerdmica
cocido se impregna con una solucién que contiene polvo de alimina y después se calienta, y otros métodos.

Con respecto al método de aplicacién del co-catalizador a la pelicula de alimina, por ejemplo, se propone un
método en el que el cuerpo de cerdmica cocido se impregna con una solucién de un compuesto metdlico que contiene
un elemento de las tierras raras y similares, tal como Ce(NOs); o similares y después se calienta, y otros métodos.

Con respecto al método de aplicacion de un catalizador a la pelicula de alimina, se propone un método en el que el
cuerpo de cerdmica cocido se impregna con una solucién de 4dcido diamino dinitro platino nitrico ([Pt(NH;),(NO,);]
HNO; con una densidad de platino del 4,53% en peso) y después se calienta.

Ademds, en el cuerpo estructural en panal de la presente invencién, se aplica una pasta de material sellante para
formar una capa de material sellante 11 en la cara lateral del cuerpo estructural en panal 20 con un grosor uniforme
para formar una capa de pasta de material sellante y otro cuerpo estructural en panal 20 se lamina sobre él; de este
modo, repitiendo sucesivamente estos procesos, se fabrica un cuerpo agregado de unidades de panal que tiene un
tamafo predeterminado.

En este documento, con respecto al material para formar la pasta de material sellante, puesto que su explicacion ya
se ha proporcionado, su descripcién detallada se omite.

A continuacioén, este cuerpo agregado de unidades de panal se calienta de modo que la capa de pasta de material
sellante se seca y se solidifica para formar la capa de material sellante 11.

A continuacion el cuerpo agregado de unidades de panal, constituido por una pluralidad de unidades de panal 20
unidas entre si a través de la capa de material sellante 11, se somete a un proceso de corte usando un cortador de
diamante o similar de modo que el patrén de la capa de material sellante 11 entre las unidades de panal 20 en una
seccion transversal perpendicular a la direccion longitudinal se alinee en una direccién diagonal con respecto al eje
principal de una forma que forma el contorno de la seccién transversal; de este modo, se fabrica un bloque de ceramica
15 que tiene forma plana.

Ademéds, se forma una capa de material sellante 12 en la periferia de cada bloque de cerdmica 15 usando la pasta
de material sellante de modo que se fabrica un cuerpo estructural en panal 10 que comprende: un bloque de cerdmica
15 que tiene una forma plana en la que una pluralidad de unidades de panal 20 se unen entre si a través de una capa de
material sellante 11; y una capa de material sellante 12 formada en una porcién periférica del mismo.

Aunque sin limitacién particular, el cuerpo estructural en panal de la presente invencion se aplica idealmente a un
dispositivo de purificacion de gas de escape para uso en vehiculos.

La figura 6 es una vista de seccion transversal que muestra esquematicamente un ejemplo de un dispositivo de
purificacion de gas de escape de un vehiculo, en el que se instala el cuerpo estructural en panal de la presente invencion.

Como se muestra en la figura 6, un dispositivo de purificacién de gas de escape 70 estd constituido principalmente
por un cuerpo estructural en panal 80, una carcasa 71 que cubre la porcién externa del cuerpo estructural en panal 10,
un material sellante de sujecidn 72 que se coloca entre el cuerpo estructural en panal 80 y la carcasa 71 y una tuberia
de introduccidén 74, que estd conectada a un sistema de combustién interna tal como un motor o similar, se conecta a
un extremo de la carcasa 71 en el lado de entrada del gas de escape y un tubo de escape 75 acoplado externamente estd
conectado al otro extremo de la carcasa 71. En la figura 6, las flechas indican el flujo de los gases de escape.

Ademds, en la figura 6, el cuerpo estructural en panal 80 puede prepararse como el cuerpo estructural en panal
10 mostrado en la figura 1 o como el cuerpo estructural en panal 30, 40 6 50, mostrado en las figuras 3 a 5. En este
documento, la carcasa necesita tener una forma que se ajuste a cada uno de los cuerpos estructurales.

En el dispositivo de purificacién de gas de escape 70 que tiene la disposicién mencionada anteriormente, los gases
de escape, descargados del sistema de combustidn interna tal como un motor o similar, se dirigen a la carcasa 71 a
través de la tuberia de introduccién 74 y se les deja fluir dentro del cuerpo estructural en panal desde los orificios de
paso del lado de entrada y pasar a través del tabique; de este modo, los gases de escape se purifican, con particulados
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de los mismos siendo recogidos en el tabique y después se descargan fuera del cuerpo estructural en panal desde los
orificios de paso del lado de salida y se descargan al exterior a través del tubo de escape 75.

En el dispositivo de purificacion de gas de escape 70, después de que se haya acumulado una gran cantidad de
particulados en el tabique del cuerpo estructural en panal para causar una pérdida de presion, el cuerpo estructural en
panal se somete a un proceso de regeneracion.

En el proceso de regeneracion, los gases, calentados usando un medio de calentamiento, que no se muestra, se
dejan fluir dentro de los orificios de paso del cuerpo estructural en panal de modo que el cuerpo estructural en panal
se calienta para quemar y eliminar los particulados acumulados en el tabique. En este documento, los particulados
pueden quemarse y eliminarse usando un sistema de post-inyeccion.

Ejemplos

La siguiente descripcion analizard la presente invencidn con detalle por medio de ejemplos; sin embargo, no se
pretende limitar la presente invencién mediante estos ejemplos.

Ejemplo 1

(1) Polvo de carburo de silicio de tipo a que tiene un tamafio medio de particula de 10 um (60% en peso) y
polvo de carburo de silicio de tipo @ que tiene un tamafio medio de particula de 0,5 um (40% en peso)
se mezclaron en humedad y, a 100 partes en peso de la mezcla resultante se afadieron y amasaron 5
partes en peso de un aglutinante organico (metilcelulosa) y 10 partes en peso de agua para preparar una
composicién mezclada. A continuacién, después de haber afiadido una pequefia cantidad de un plastificante
y un lubricante y amasado adicionalmente en su interior, la mezcla resultante se molde6 por extrusién de
modo que se produjo un producto moldeado en bruto que tenia una forma de seccién transversal que era
aproximadamente la misma que la mostrada en la figura 2(a).

A continuacién, después de que el producto moldeado en bruto mencionado anteriormente se haya secado usando
un secador de microondas o similar para formar un cuerpo de cerdmica seco, los orificios de paso predeterminados se
llenaron de pasta de material sellante (tap6n) que tenia la misma composicién que el producto moldeado en bruto para
tener un grosor de 1,0 mm en estado seco.

Después de haber secado de nuevo usando un secador, el producto resultante se desgrasé a 400°C y se cocié a
2200°C en una atmosfera de argén a presion normal durante 3 horas para fabricar una unidad de panal 20, que estaba
hecha de un cuerpo sinterizado de carburo de silicio y tenia una porosidad del 42%, un didmetro medio de poro de 9
um, un tamafio de 34,3 mm x 34,3 mm x 150 mm, el ndmero de orificios de paso 21 de 28 pcs/cm? y un grosor del
tabique 23 de 0,40 mm. La Tabla 1 muestra el drea de seccién transversal de la unidad de panal. Como se muestra en
la Tabla 1, el 4rea de seccion transversal de la unidad de panal era de 11,8 cm?.

En adelante, como se muestra en la figura 2(a), en la unidad de panal 20, los orificios de paso se sellaron con los
tapones para formar un patrén de cuadros. En otras palabras, cuando una de las caras del extremo se sella con los
tapones para tener el patrén como se muestra en la figura 2(a), la otra cara del extremo se sella con los tapones en un
patrén inverso.

A continuacién, usando una pasta de material sellante que contiene el 30% en peso de fibras de alimina que tienen
una longitud de fibra de 0,2 mm, el 21% en peso de particulas de carburo de silicio que tienen un tamafio medio de
particula de 0,6 um, el 15% en peso de sol de silice, el 5,6% en peso de carboximetilcelulosa y el 28,4% en peso
de agua, un gran nimero de las unidades de panal 20 se combinaron entre si, y éstas se cortaron después usando
un cortador de diamante para forma un patrén como se muestra en la figura 1 de modo que se fabricara un bloque
de ceramica 15 que tiene una forma redonda alargada en el contorno de cada cara del extremo. En este momento,
el grosor de la capa de material sellante 11 usada para unir el cuerpo estructural en panal 10 se ajustaba para ser
1,0 mm.

A continuacidn, se mezclaron fibras de cerdmica hechas de silicato de alimina (contenido de granalla: 3%, longitud
de la fibra: 0,1 a 100 mm) (23,3% en peso), que servian como fibras inorgédnicas, polvo de carburo de silicio que
tiene un tamafio medio de particula de 0,3 um (30,2% en peso), que servian como particulas inorganicas, sol de silice
(contenido de SiO, en el sol: 30% en peso) (7% en peso), que servia como aglutinante inorgdnico, carboximetilcelulosa
(0,5% en peso) que servia como aglutinante orgdnico y agua (39% en peso) y se amasaron para preparar una pasta de
material sellante.

A continuacién, se formé una capa de pasta de material sellante en la cara periférica del bloque de cerdmica 15
usando la pasta de material sellante mencionada anteriormente. Ademas, esta capa de pasta de material sellante se
sec6 a 120°C para formar una capa de material sellante 12 de modo que se fabricara un cuerpo estructural en panal 10,
que tenia una forma redonda alargada en el contorno de cada cara del extremo con el eje principal de 200 mm y el eje
secundario de 100 mm, con el grosor de la capa de material sellante 12 estableciéndose en 0,2 mm. En este documento,
el drea de seccion transversal de la seccion transversal perpendicular a la direccién longitudinal del cuerpo estructural
en panal era de 179 cm? y en su secci6n transversal, se permitié que el patrén de la capa de material sellante entre las

11



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2308 279 T3

unidades de panal y el eje principal en la forma que forma el contorno de la seccidn transversal formara un dngulo de
5°. El drea maxima de seccion transversal de esta unidad de panal era de 11,8 cm?.

Ejemplos 2 a 7, Ejemplos Comparativos 1 a 3

Se realizaron los mismos procesos que los del Ejemplo 1, excepto que el angulo que se formé mediante el patrén
de la capa de material sellante entre las unidades de panal en una seccién transversal perpendicular a la direccién
longitudinal y el eje principal en la forma que forma el contorno de la seccidn transversal y que el area maxima de
seccion transversal perpendicular a la direccion longitudinal de la unidad de panal se ajustaron respectivamente a
valores enumerados en la Tabla 1 para preparar cada cuerpo estructural en panal 10.

Ejemplo 8

Se realizaron los mismos procesos que los del Ejemplo 1, excepto que el dngulo que se formé mediante el patrén
de la capa de material sellante entre las unidades de panal en una seccién transversal perpendicular a la direccién
longitudinal y el eje principal en la forma que forma el contorno de la seccién transversal y que el drea maxima
de seccidn transversal perpendicular a la direccion longitudinal de la unidad de panal se ajustaron respectivamente a
valores enumerados en la Tabla 1, que el bloque de cerdamica se fabricé usando una pasta de material sellante resistente
al calor (adhesivo) que contenia fibras de aliimina que tenfan una longitud de fibra de 20 um (30% en peso), particulas
de carburo de silicio que tenfan un tamafio medio de particula de 0,6 um (21% en peso), sol de silice (15% en peso),
carboximetilcelulosa (5,6% en peso) y agua (28,4% en peso) como la pasta de material sellante (adhesivo) para unir
las unidades de panal 20, y que la capa de material sellante se formé en la porcion periférica del bloque de cerdmica
15 usando una pasta de material sellante de la porcién periférica que contenia fibras de ceramica hechas de silicato de
alimina (contenido de granalla: 3%, longitud de la fibra: 5 a 100 mm) (23,3% en peso), polvo de carburo de silicio
que tenfa un tamafio medio de particula de 0,3 um (30,2% en peso), sol de silice (contenido de SiO, en el sol: 30% en
peso) (7% en peso), carboximetilcelulosa (0,5% en peso) y agua (39% en peso), como la pasta de material sellante de
la porcién periférica; de este modo, se fabricaron cada uno de los cuerpos estructurales en panal 10.

Ejemplos 9 a 15, Ejemplos Comparativos 4 a 6

Se realizaron los mismos procesos que los del Ejemplo 1, excepto que el contorno de la cara del extremo se formé
en una forma eliptica como se muestra en la figura 3, que el dngulo que se form6 mediante el patrén de la capa de
material sellante entre las unidades de panal en una seccion transversal perpendicular a la direccién longitudinal y el
eje principal en la forma que forma el contorno de la seccién transversal y que el 4rea maxima de seccidn transversal
perpendicular a la direccién longitudinal de la unidad de panal se ajustaron respectivamente a valores enumerados en
la Tabla 1 para preparar cada cuerpo estructural en panal 30.

Ejemplo 16

Se realizaron los mismos procesos que los del Ejemplo 9, excepto que el 4ngulo que se formé mediante el patrén
de la capa de material sellante entre las unidades de panal en una seccién transversal perpendicular a la direccién
longitudinal y el eje principal en la forma que forma el contorno de la seccidn transversal y el drea mdxima de seccién
transversal perpendicular a la direccidn longitudinal de la unidad de panal se ajustaron respectivamente a los valores
enumerados en la Tabla 1, que el bloque de cerdmica se fabricéd usando una pasta de material sellante resistente al
calor (adhesivo) que contenia fibras de alimina que tenfan una longitud de fibra de 20 um (30% en peso), particulas
de carburo de silicio que tenian un tamafio medio de particula de 0,6 um (21% en peso), sol de silice (15% en peso),
carboximetilcelulosa (5,6% en peso) y agua (28,4% en peso) como la pasta de material sellante (adhesivo) para unir
las unidades de panal 20, y que la capa de material sellante se formé en la porcidn periférica del bloque de cerdmica
15 usando una pasta de material sellante de la porcion periférica que contenia fibras de ceramica hechas de silicato de
alimina (contenido de granalla: 3%, longitud de la fibra: 5 a 100 mm) (23,3% en peso), polvo de carburo de silicio
que tiene un tamafio medio de particula de 0,3 um (30,2% en peso), sol de silice (contenido de SiO, en el sol: 30% en
peso) (7% en peso), carboximetilcelulosa (0,5% en peso) y agua (39% en peso), como la pasta de material sellante de
la porcién periférica; de este modo, se fabricaron cada uno de los cuerpos estructurales en panal 10.

Ejemplos 17 a 23, Ejemplos Comparativos 7 a 9

Se realizaron los mismos procesos que los del Ejemplo 1, excepto que el contorno de la cara del extremo se formé
en una forma aproximadamente trapezoidal como se muestra en la figura 5, que el dngulo que se formé mediante el
patrén de la capa de material sellante entre las unidades de panal en una seccién transversal perpendicular a la direccién
longitudinal y el eje principal en la forma que forma el contorno de la seccién transversal y que el drea mdxima de
seccién transversal perpendicular a la direccién longitudinal de la unidad de panal se ajustaron respectivamente a los
valores enumerados en la Tabla 1 para preparar cada cuerpo estructural en panal 50.

Ejemplo 24
Se realizaron los mismos procesos que los del Ejemplo 17, excepto que el dngulo que se formé mediante el patrén
de la capa de material sellante entre las unidades de panal en una seccién transversal perpendicular a la direccién

longitudinal y el eje principal en la forma que forma el contorno de la seccidn transversal y que el drea maxima de
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seccién transversal perpendicular a la direccién longitudinal de la unidad de panal se ajustaron respectivamente a los
valores enumerados en la Tabla 1, que el bloque de cerdmica se fabric6 usando una pasta de material sellante resistente
al calor (adhesivo) que contenia fibras de aliimina que tenfan una longitud de fibra de 20 um (30% en peso), particulas
de carburo de silicio que tenian un tamafio medio de particula de 0,6 um (21% en peso), sol de silice (15% en peso),
carboximetilcelulosa (5,6% en peso) y agua (28,4% en peso) como la pasta de material sellante (adhesivo) para unir
las unidades de panal 20, y que la capa de material sellante se formé en la porcion periférica del bloque de ceramica
15 usando una pasta de material sellante de la porcidn periférica que contenia fibras de cerdmica hechas de silicato de
alimina (contenido de granalla: 3%, longitud de la fibra: 5 a 100 mm) (23,3% en peso), polvo de carburo de silicio
que tiene un tamafio medio de particula de 0,3 um (30,2% en peso), sol de silice (contenido de SiO, en el sol: 30% en
peso) (7% en peso), carboximetilcelulosa (0,5% en peso) y agua (39% en peso), como la pasta de material sellante de
la porcién periférica; de este modo, se fabricaron cada uno de los cuerpos estructurales en panal 10.

Ejemplos de referencia 1 y 2

Se realizaron los mismos procesos que los del Ejemplo 1 excepto que el drea médxima de seccién transversal
perpendicular a la direccién longitudinal de la unidad de panal se cambi6 a cada uno de los valores mostrados en la
Tabla 1 para preparar cada uno de los cuerpos estructurales en panal 10. En este caso, con respecto a la dimension de
la seccidn transversal perpendicular a la direccién longitudinal de la unidad de panal, ésta se ajusto a 5,2 cm x 5,2 cm
en el Ejemplo de Referencia 1 y a 6,3 cm x 6,3 cm en el Ejemplo de Referencia 2.

Evaluacion
(1) Ensayo de impacto térmico (capa de material sellante de la porcion periférica)

El cuerpo estructural en panal de acuerdo con cada uno de los ejemplos y ejemplos comparativos se colocé en un
horno eléctrico y se sometid a un ensayo de impacto térmico en el que después de haberlo mantenido a 700°C durante
30 minutos con la velocidad de aumento de la temperatura cambiando, se enfri6é gradualmente a temperatura ambiente
(20°0).

El ensayo de impacto térmico se realizd, con la temperatura m4s alta cambiando, para encontrar condiciones de
ensayo que causaran grietas en la capa de material sellante (porcidn periférica) del cuerpo estructural en panal; de este
modo, la velocidad de aumento de la temperatura en las condiciones de ensayo se definié como la velocidad limite de
aumento de temperatura de resistencia al impacto térmico del cuerpo estructural en panal. Los resultados del ensayo
de los respectivos cuerpos estructurales en panal de acuerdo con los ejemplos y ejemplos comparativos se muestran
en la Tabla 1.

(2) Ensayo de impacto térmico (capa de material sellante de la porcion de union)

El cuerpo estructural en panal de acuerdo con cada uno de los ejemplos y ejemplos comparativos se colocé en un
horno eléctrico y se sometié a un ensayo de impacto térmico en el que después de haberlo mantenido a 700°C durante
30 minutos con la velocidad de aumento de la temperatura cambiando (10°C/min, 20°C/min), se enfrié gradualmente
a temperatura ambiente (20°C).

Después del ensayo de impacto térmico, cada uno de los cuerpos estructurales en panal se colocé en una plantilla de
guia cilindrica hueca. Después, uno de los filtros en panal, situado aproximadamente en el centro del cuerpo estructural
en panal, se selecciond y se aplicé una presién al filtro en panal en una direccién de arrastre hacia fuera mediante la
plantilla de gufa cilindrica hecha de acero inoxidable que tiene un didmetro de 31 mm de modo que se midio6 la carga
de rotura (fuerza de unién) y, en base a los resultados, se defini6 la carga de rotura (fuerza de unién) de la capa de
material sellante de la porcién de unién que habia recibido un impacto térmico. Los resultados de los ensayos en los
cuerpos estructurales en panal de acuerdo con los ejemplos y ejemplos comparativos en ese momento se muestran en
la Tabla 1.

(3) Resistencia al maquinado al proceso de maquinado

Una rectificadora para levas (N34) fabricada por Okuma Corporation se us6é como dispositivo de maquinado. En
este documento, una muela SD20N75MF04 se fij6 a una velocidad de rotacién de 60 m/segundo en la velocidad pe-
riférica de la rotacién de la muela, y se hizo rotar a los dos miembros, con el nimero de revoluciones del cuerpo
estructural en panal ajustdndose a 20 rpm, de modo que se realiz6 un procedimiento de corte en la direccion longitu-
dinal con la velocidad (velocidad de maquinado transversal) en la direccién longitudinal cambidndose; de este modo,
la velocidad médxima de maquinado se midié mientras se observaba si se producian o no algunas grietas.

La Tabla 1 muestra los resultados medidos de la velocidad a la que se producian las grietas en el cuerpo estructural
en panal de acuerdo con cada uno de los ejemplos y ejemplos comparativos.
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TABLA 1-1

Velocidad
Forma de . limite de
. Area
secciéon

L. aumento de la
maxima de

transversal - Angulo

seccion

Carga de expulsion (kg)

(Después

temperatura de del
del cuerpo ©®) resistencia al

10 transversal .

estructural (sz) impacto

en panal térmico

(°C/min)

s Figura 1

) j F

Ejemplo | (Forma 11,8 5 10 1500 1000 200

1 redonda

alargada)

(Después
del
tratamiento
térmico de

10°C/min) | 20°C/min)

Velocidad
limite de
procesamiento
{(mm/min)

tratamiento
térmico de

20 “Figura 1

Ejemplo | (Forma 11,8 15 15 1600 1400 230
2 redonda

alargada)

Figura 1
Ejempio (Forma 1.8 30 18
3 redonda

alargada)
Figura 1
(Forma 11,8 45 20
4 redonda

alargada)
Figura 1
(Forma 11,8 60 18 1650 1450 240
5 redonda

alargada)

1650 1950 240

Ejemplo

1700 1500 250

Ejemplo

Figura 1
(Forma 11,8 75 15 1600 1400 230
6 redonda

alargada)

Ejemplo

Figura 1

Form

(Forma 11,8 85 10 1500 1000 200

7 redonda

alargada)

Figura 1

(Forma 118 45 20

8 redonda

alargada)
B i:?;rrr:;:

Comprar. 11,8 0 5 900 500 185
1 redonda

alargada)

Ejemplo

Ejemplo

1700 1500 250
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i Figura 1
Comprar, | (oma 11,8 3 7 1
2p 1 redonda , 000 600 180
alargada)
, Figura
i gura 1
Comprar, | oM@ 11,8 88 7 1
3p | redonda , 000 600 185
alargada)
Figura 3
Ejemplo 9
9 (Forma 11,8 5 10 1500 1000 200
eliptica)
Figur.
Ejemplo gura 3
10 (Forma 11.8 15 15 1600 1400 230
eliptica)
TABLA 1-2
Velocidad Carga de expulsion (kg)
Area limite de
Forma de seccién maxima de aumento de la | (Después | (Después Velocidad
transversal del seccién Angulo | temperatura de del del limite de
cuerpo estructural transversal © resistencia al | tratamiento | tratamiento | procesamiento
en panal (sz) impacto térmico de | térmico de (mm/min)
térmico 10°C/min) | 20°C/min)
(°C/min)
Ejemplo | Figura 3 (Forma 11,8 30 18 1650 1450 240
11 eliptica)
Ejemplo | Figura 3 (Forma 11,8 45 20 1700 1500 250
12 eliptica)
Ejemplo [ Figura 3 (Forma 11,8 60 18 1650 1450 240
13 eliptica)
- = 5
Ejemplo | Figura 3 (Forma 11,8 75 15 1600 1400 230
14 eliptica)
Ejemplo | Figura 3 (Forma 11,8 85 10 1500 1000 200
15 eliptica)
jemplo | Fi F
Bjemplo | Figura 3 (Forma 11,8 45 20 1700 1500 250
16 eliptica)
&l Figura 3 (Forma
Comprar, | ' 0@ 118 0 5 900 5,00 185
eliptica)
4
Bl Figura 3 (Forma
Comprar, | 9W2° 11,8 3 7 1000 600 180
eliptica)
5
& Figura 3 (Forma
Comprar. | ' 9&° 11,8 88 7 1000 600 185
5 eliptica)
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Ejemplo Figura 4 (Forma
17 aproximadamente 11,8 5 10 1500 1000 200
triangular)
Ejemplo Figura 4 (Forma
18 aproximadamente 11,8 15 15 1600 1400 230
triangular)
Ejemplo Figura 4 (Forma
19 aproximadamente 11,8 30 18 1650 1450 240
triangular)
. Figura 4 (Forma
Ejemplo .
20 aproximadamente 11,8 45 20 1700 1500 250
triangular)
TABLA 1-3
Velocidad Carga de expulsion (kg)
Area limite de
Forma de seccion maxima de aumento de la (Después (Después Velocidad
transversal del secgion Angulo | temperatura de del del limite de
cuerpo estructural transversal © resistencia al | tratamiento | tratamiento | procesamiento
en panal (sz) impacto térmico de | térmico de {(mm/min)
térmico 10°C/min) | 20°C/min)
(°C/min)
. Figura 4 (Forma
Ejemplo )
21 aproximadamente 11,8 60 18 1650 1450 240
triangular)
Ejemplo Figura 4 (Forma
22 aproximadamente 11,8 75 15 1600 1400 230
triangular)
] Figura 4 (Forma
Ejemplo ,
23 aproximadamente 11,8 85 10 1500 1000 200
triangular)
) Figura 4 (Forma
Ejemplo .
4 aproximadamente 11,8 45 20 1700 1500 250
triangular)
Ej. Figura 4 (Forma
Comprar. | aproximadamente 11,8 0 5 900 500 185
7 triangular)
Ef. Figura 4 (Forma
Comprar. | aproximadamente 11,8 3 7 1000 600 180
8 triangular)
Ej. Figura 4 (Forma
Comprar. | aproximadamente 11,8 88 7 1000 600 185
9 triangular)
Ej. de Figura 1 (Forma
Ref. 1 redonda 27,0 45 11 1550 1050 245
alargada)
Ej. de Figura 1 (Forma
Ref 2 redonda 40,0 45 10 1500 1000 240
alargada)
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Como se muestra en la Tabla 1, el cuerpo estructural en panal, que se refiere a las realizaciones en las que al patrén
de la capa de material sellante entre las unidades de panal en una seccidn transversal perpendicular a la direccién
longitudinal se forma en una direccién diagonal con respecto al eje principal de una forma que forma el contorno de
la seccidn transversal, se le permite ejercer una resistencia al impacto térmico y resistencia al maquinado superiores
en el material sellante periférico y en el material sellante que sirve como material de unién; por el contrario, el
cuerpo estructural en panal, que se refiere a los ejemplos comparativos en los que el patrén de la capa de material
sellante entre las unidades de panal en una seccién transversal perpendicular a la direccién longitudinal se forma en
una direccién aproximadamente perpendicular con respecto al eje principal de una forma que forma el contorno de
la seccion transversal, es inferior en resistencia al impacto térmico y resistencia al maquinado en el material sellante
periférico y en el material sellante que sirve como material de unién en comparacién con el cuerpo estructural en panal
de acuerdo con los ejemplos. Ademads, el cuerpo estructural en panal, que se refiere a los ejemplos de referencia en
los que el drea de seccidn transversal de la unidad de panal se establece en 25 cm? 0 mds, es ligeramente inferior en
resistencia al impacto térmico en comparacion con la de los ejemplos.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1(a) es una vista en perspectiva que muestra esquematicamente un ejemplo de un cuerpo estructural en
panal de la presente invencién y la figura 1(b) es un dibujo que muestra el eje principal y el eje secundario del cuerpo
estructural en panal de la figura 1(a).

La figura 2(a) es una vista en perspectiva que muestra esquematicamente un ejemplo de una unidad de panal que
forma el cuerpo estructural en panal de la presente invencién y la figura 2(b) es una vista de seccién transversal tomada
alo largo de la linea A-A de la unidad de panal de la figura 2(a).

La figura 3 es una vista de seccidn transversal que muestra esquematicamente una seccion transversal perpendicular
a la direccién longitudinal de otro ejemplo del cuerpo estructural en panal de la presente invencion.

La figura 4 es una vista de seccidn transversal que muestra esquematicamente una seccion transversal perpendicular
a la direccién longitudinal de otro ejemplo mas del cuerpo estructural en panal de la presente invencion.

Lafigura 5 es una vista de seccidn transversal que muestra esquemdticamente una seccion transversal perpendicular
a la direccién longitudinal del otro ejemplo del cuerpo estructural en panal de la presente invencidn.

La figura 6 es una vista de seccion transversal que muestra esquemdticamente un ejemplo de un dispositivo de
purificacion de gas de escape para un vehiculo, en el que se instala el cuerpo estructural en panal de la presente
invencion.

La figura 7(a) es una vista en perspectiva que muestra esquematicamente un cuerpo estructural en panal convencio-
nal y la figura 7(b) es una vista en perspectiva parcialmente aumentada que muestra una porcion del cuerpo estructural
en panal mostrado en la figura 7(a) de manera aumentada.

La figura 8(a) es una vista en perspectiva que muestra esquematicamente un ejemplo de una unidad de panal que
forma el cuerpo estructural en panal convencional y la figura 8(b) es una vista de seccidn transversal tomada a lo largo
de la linea A-A de la unidad de panal de la figura 8(a).

Explicacion de los simbolos

10, 20, 30, 40, 50 Cuerpo estructural en panal de tipo agregado

11, 31, 41, 51, Capa de material sellante (capa adhesiva)

12, 32,42, 52, Capa de material sellante (capa de revestimiento)

33, 43, 53 Unidad de panal

15 Bloque de cerdmica

20 Unidad de panal

21 Orificio de paso

22 Tap6n

23 Tabique.
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REIVINDICACIONES
1. Un cuerpo estructural en panal que comprende

un bloque de cerdmica que tiene forma plana en una seccién transversal perpendicular a la direccién longitu-
dinal, en el que una pluralidad de unidades de panal se unen entre sf a través de una capa de material sellante,
estando dichas unidades de panal constituidas principalmente por cerdmica porosa e incluyendo un gran niime-
ro de orificios de paso situados en paralelo entre si en la direccidn longitudinal con un tabique interpuesto entre
ellos; y

una capa de material sellante formada en una porcion periférica del mismo,
en el que

dicha capa de material sellante entre las unidades de panal y dicha capa de material sellante en la porcién
periférica comprenden ambas carburo de silicio, y

la capa de material sellante entre las unidades de panal en dicha seccidn transversal tiene un patrén que se
forma en una direccién diagonal con respecto al eje principal de la forma que forma el contorno de dicha
seccion transversal.
2. El cuerpo estructural en panal de acuerdo con la reivindicacién 1,
en el que
una dicha unidad de panal tiene un drea de seccion transversal de 25 cm? 0 menos en una direccién perpendicular
a la direccién longitudinal.
3. El cuerpo estructural en panal de acuerdo con la reivindicacién 1 6 2,
en el que
el 4ngulo, formado por el patrén de la capa de material sellante entre las unidades de panal en la seccidn transversal
perpendicular a la direccién longitudinal y el eje principal de la forma que forma el contorno de la seccién transversal,
se establece en un intervalo de 5 a 85°.
4. El cuerpo estructural en panal de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3,

en el que

dicha unidad de panal estd hecha de cerdmica de tipo carburo de silicio.

5. El cuerpo estructural en panal de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4,

que comprende ademds un catalizador soportado sobre él.

6. El cuerpo estructural en panal de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5,

en el que cada uno de dichos orificios de paso se sella en uno u otro de los lados del extremo.

7. El cuerpo estructural en panal de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6,
en el que
dicha capa de material sellante en la porcion periférica se forma después de que se seque dicha capa de material

sellante entre las unidades de panal.

8. Un método para fabricar un cuerpo estructural en panal que tiene forma plana en una seccién transversal per-
pendicular a la direccién longitudinal,
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que comprende las etapas de:

el proceso de unién de la unidad de panal, de unir entre si una pluralidad de unidades de panal, cada una de
las cuales esta constituida principalmente por cerdmica porosa e incluye un gran nimero de orificios de paso
situados en paralelo entre si en la direccion longitudinal con un tabique interpuesto entre ellos, a través de una
capa de material sellante que comprende carburo de silicio y el secado de la capa de material sellante;

el proceso de fabricacién del bloque de cerdmica, de realizar un proceso de corte en un cuerpo agregado de
unidades de panal, en el que una pluralidad de unidades de panal se unen entre si a través de la capa de material
sellante de tal manera que el patrén de la capa de material sellante entre las unidades de panal en dicha seccién
transversal se forma en una direccion diagonal con respecto al eje principal de la forma que forma el contorno
de la seccidn transversal para obtener un bloque de cerdmica que tenga dicha forma plana, y

el proceso de formar una capa de material sellante que comprende carburo de silicio en la porcién periférica de
dicho bloque de cerdmica.
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Vista de seccion transversal a lo largo de la linea A-A.
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Fig. 7
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Fig. 8
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Vista de seccion transversal a lo jargo de la linea A-A
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