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ES 2333593 T3

DESCRIPCION

Cuerpo moldeado apilable y su uso.

La presente invencion se refiere a un cuerpo moldeado apilable, con una pluralidad de canales continuos (2) exten-
didos en el interior de forma esencialmente paralelos entre si, y con un perimetro exterior formado por generatrices
que, esencialmente, se extienden paralelas a los canales, estando como minimo una cara terminal del cuerpo moldeado,
en la que desembocan los canales continuos, diseflada con elevaciones que protruyen de un plano perpendicular a los
ejes de los canales y/o recesos escalonados respecto de dicho plano, asi como a un uso de un cuerpo moldeado de este
tipo.

Se conocen diferentes conformaciones de cuerpos moldeados, dotados de canales continuos o perforaciones de
paso, esencialmente paralelos entre si y que, consecuentemente, tienen una gran superficie por unidad de volumen,
sirviendo los cuerpos moldeados de este tipo para procesos de intercambio quimicos, fisicos y/o bioldgicos entre un
medio, que circula a través de los diferentes canales o perforaciones de paso, y la superficie del cuerpo moldeado.

Del documento WO 99/48597 es posible deducir un cuerpo de catalizador con un lado de entrada y un lado
de salida y con una pluralidad de canales longitudinales circulables, en el que los canales longitudinales circulables
presentan secciones de canal diferentes entre si, para impedir una transposicién del cuerpo de catalizador. Para fabricar
grandes catalizadores, por motivos técnicos de fabricacidn un cuerpo de catalizador de este tipo debe ser desmontable
y conformado de modo que los recesos en el cuerpo de catalizador estdn conformados de modo tal, que el punto mas
bajo de los elementos catalizadores que forman el catalizador pasa a estar ubicado de modo que resulte un receso en
forma de embudo, para garantizar que las particulas individuales grandes contenidas en el gas entrante sean insufladas
en un canal de seccién mayor, para evitar una transposicion de los canales de los elementos individuales que forman el
catalizador. Un catalizador de este tipo, es apropiado, como se desprende del documento WO 99/48597, en particular,
para la aplicacion en conductos de gases de escape de plantas incineradoras.

En aplicaciones técnicas se conocen, por ejemplo, cuerpos moldeados prismaticos o cilindricos que presentan,
en lo esencial, canales rectos y, esencialmente, paralelos entre si, de modo que los ejes de canales son, esencial-
mente, paralelos a la generatriz del cuerpo moldeado, remitiéndose en este sentido, por ejemplo, a los documentos
EP-B 0 472 605, US-PS 3 983 283, US-PS 5 259 190, US-PS 5 393 499, US-PS 3 790 654 6 DE-A 36 14 347.

El documento JP 0202 1947 muestra un cuerpo de catalizador, caracterizado por paredes prominentes, para retrasar
la obstruccioén de los canales.

El niicleo o la matriz de cuerpos moldeados de este tipo puede componerse, de conformidad con los requerimientos,
de plastico, metal, cerdmica u otros materiales organicos o inorgdnicos, utilizdindose, ademads, tales cuerpos moldeados
como cuerpos individuales o en un paquete o bien como una pluralidad de cuerpos paralelos y/o consecutivos.

Los cuerpos moldeados del tipo mencionado al comienzo con una semejante pluralidad de canales continuos o
perforaciones de paso tienen, por una parte, la ventaja de poner a disposicién de un fluido circulante, por ejemplo
un liquido o un gas, una superficie muy grande y, en particular, en una disposicion esencialmente recta también una
resistencia de circulacion respectivamente reducida.

En particular, en razén de técnicas de fabricacion, tales cuerpos moldeados solamente pueden ser fabricados econé-
micamente en determinados tamafios, de modo que en flujos de gas o liquido mas voluminosos es necesario disponer
estos cuerpos individuales en un paquete compuesto tanto de cuerpos moldeados conectados en paralelo como también
de cuerpos moldeados conectados en serie. Con el propdsito de la recuperacion del calor se conocen paquetes de este
tipo, por ejemplo, como catalizadores, tanto en el campo de grandes plantas de incineracién como de regeneradores
en procesos de combustion y procesos de calentamiento.

Si ahora, para conseguir en total un volumen de intercambio suficiente o una superficie de intercambio suficiente
deben disponerse los cuerpos individuales de este tipo, habitualmente prismaticos con superficies inferiores y superio-
res planas a través de las cuales el flujo ingresa y sale, en forma consecutiva en direccién del flujo, o sea conectados
en serie resultan problemas de flujo acentuados, debido a las reducidas pérdidas de presion habituales en cuerpos
moldeados de este tipo.

Si se disponen los cuerpos moldeados directamente consecutivos o, en flujos verticales, sobrepuestos se producen,
frecuentemente, velocidades de circulaciéon muy diferentes dentro del paquete completo o bien dentro de la seccién
del paquete, de modo que en el sentido del flujo se forman las denominadas madejas, en las que se producen elevadas
velocidades de circulacién y, por otro lado, zonas en las que la velocidad de circulacién es muy reducida. Las for-
maciones de madejas de este tipo tienen su origen, por un lado, en un flujo entrante no optimizado contra el paquete
completo y, dado el caso, en canales de tamafios diferentes debido a las tolerancias de fabricacién, pero por otro lado
también en gran medida en la distribucion transversal faltante del flujo dentro del paquete. Ello se produce, porque
los canales individuales estan cerrados uno respecto del otro y estan alineados o casi alineados y no existe o es muy
reducida una distancia entre diferentes cuerpos moldeados, de modo que el flujo saliente de un canal individual de un
cuerpo moldeado antepuesto penetra directamente en el canal individual colocado, aproximadamente, sobre el mismo
eje de un cuerpo moldeado postconectado, sin ninguna desviacién especial o cambio de impulsos.
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Respecto de ello se hicieron mediciones que muestran una elevada correlacién de las velocidades de circulacién
entre la entrada del flujo a un paquete compuesto de mdltiples capas conectadas en serie de cuerpos moldeados de este
tipo y la salida del flujo del paquete en la misma posicién de seccidn transversal del paquete, aunque hayan circulado
a través de multiples cuerpos moldeados de este tipo, pudiendo ser muy diferente la distribucién de la velocidad de
circulacién sobre la seccion del paquete. Una distribucién transversal del flujo dentro del paquete no se produce en
absoluto o s6lo en medida muy reducida.

Las diferencias de flujo de este tipo se tornan muy problemadticas cuando un canal individual estd obstruido lo-
calmente. Queda demostrado, que no solamente ya no es atravesado dicho canal individual sino que, también, los
canales individuales de aquellos cuerpos moldeados que pre y postconectados estdn dispuestos sobre el mismo eje
o en proximidad del mismo eje del canal obstruido son atravesados mds lentamente que lo correspondiente a velo-
cidades de circulacién promedio. Expresado de forma simplificada, una obstruccién local de un canal individual de
un cuerpo moldeado individual también produce una obstruccidon de todos los canales de cuerpos moldeados pre y
postconectados dispuestos sobre el mismo eje.

La circulacién descrita no uniforme en un paquete de este tipo conduce, por ejemplo, a que en diferentes zonas
el proceso de intercambio deseado entre un medio circulante y los cuerpos moldeados no se produce en absoluto
o bien se produce, al menos, solamente en una medida muy menor, lo que finalmente significa que estas zonas de
poca circulacion no estdn disponibles para el proceso de intercambio o solamente lo estdn de forma insuficiente o
incompleta. De este modo empeora el grado de eficacia del proceso de intercambio deseado, hecho que solamente
puede compensarse mediante el aumento del volumen total o de la superficie total.

En aplicaciones térmicas en las que, por ejemplo, se utilizan cuerpos moldeados de este tipo como regeneradores
térmicos, una circulacién no uniforme a través del paquete produce también temperaturas muy diferente dentro de
zonas inmediatas adyacentes. Ello se debe a que en un canal circula aire caliente que entrega su energia térmica a la
pared del canal y caldea alli el material del cuerpo moldeado, mientras que en un canal sin circulacién o de circulacién
deficiente no se produce un aporte de calor equivalente. La consecuencia de las diferencias de temperatura resultante
son tensiones térmicas que, segin el material, pueden producir deformaciones o destruccién local.

Para la solucién de los problemas de una circulacién transversal ausente se propuso, por ejemplo, usar distanciado-
res separados intercalados entre cuerpos moldeados individuales consecutivos o en serie, saltando a la vista inmedia-
tamente, que un posicionamiento de distanciadores separados de este tipo no sdlo requiere un tiempo extremadamente
largo, sino que los distanciadores de este tipo, que habitualmente no presentan canales circulables o perforaciones de
paso, provocan resistencias al flujo y, dado el caso, pueden moverse, de modo que el posicionamiento relativo entre
cuerpos moldeados adyacentes o consecutivos no puede mantenerse con la fiabilidad necesaria.

Por este motivo, la presente invencién tiene el objetivo de perfeccionar un cuerpo moldeado del tipo mencionado
al comienzo en el sentido de posibilitar una circulacién transversal del fluido conducido a través de los cuerpos mol-
deados, particularmente sin necesidad de disponer elementos adicionales, como distanciadores, en la disposicion de
multiples cuerpos moldeados consecutivos o en serie entre cuerpos moldeados individuales dispuestos en forma inme-
diata conectados o adyacentes, para evitar los problemas mencionados al comienzo, en particular una distribucién de
circulacién no uniforme en un paquete compuesto de una pluralidad de cuerpos moldeados y, por ejemplo, una carga
distinta de los cuerpos moldeados.

Para conseguir estos objetivos, en cuerpos moldeados del tipo mencionado al comienzo estan dispuestos en, como
minimo, una cara terminal como minimo dos elevaciones de altura esencialmente igual perforadas por multiples ca-
nales (2), entre los cuales estd ubicado como minimo un receso perforado por multiples canales (2), desembocando el
receso en el perimetro del cuerpo moldeado. El perimetro es el limite corporal del cuerpo moldeado paralelo a los cana-
les. Los canales (2) esencialmente paralelos entre si estdn, de este modo, conducidos tanto en la zona de las elevaciones,
como también en la zona del receso o de los recesos hasta la superficie de separacién de los cuerpos moldeados formada
por la cara terminal y perforan dicha superficie de separacion. Las elevaciones deben o el receso debe ser fabricado(s)
mediante corte, fresado o acepillado. Debido a que, de conformidad con la invencién, sobre como minimo una cara ter-
minal estan dispuestas elevaciones que presentan una altura esencialmente igual, entre las que desemboca, como mini-
mo, un receso en el perimetro que se extiende en la direccién de los canales y limita el cuerpo moldeado, resulta en for-
ma directa, que en la disposicién de una pluralidad de cuerpos moldeados consecutivos o en serie se pone a disposicién
mediante las elevaciones y/o recesos un espacio libre suficiente entre cuerpos moldeados consecutivos para la forma-
cion de una circulacion transversal, sin que sea necesario usar elementos adicionales como, por ejemplo, distanciadores.

Ademais, queda asegurado que, en las zonas de las elevaciones o prolongaciones, como asi también en los recesos,
los canales o perforaciones de paso dispuestos en el interior del cuerpo moldeado, estdn extendidos, en cada caso,
esencialmente paralelos hasta la superficie de separacién o cara terminal del cuerpo moldeado, de modo que, contra-
riamente a las formas de realizacién conocidas en los que se usan distanciadores separados y fijados a los mismos
cuerpos moldeados, no se introducen resistencias al flujo adicionales debidas, dado el caso, a distanciadores de super-
ficie completa entre cuerpos moldeados adyacentes. Por consiguiente, atin en la zona de elevaciones o prolongaciones
se encuentra a disposicidn toda la seccién material del cuerpo moldeado para el proceso de intercambio deseado, sir-
viendo, ademas, las zonas conformadas como elevaciones o prolongaciones respecto de las zonas parciales restantes
de la cara terminal para conformar espacios huecos o espacios intermedios entre, en cada caso, dos cuerpos moldeados
dispuestos inmediatamente adyacentes sin distancia.
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Es importante, que este cuerpo de conformidad con la invencidn no sea, de ninguna manera, prismatico, de-
bido a que se destaca por, como minimo, una superficie superior y/o inferior intencionadamente desigual, o sea,
contrariamente al cuerpo prismadtico, se encuentra dispuesto con superficie superior y superficie inferior planas por
definicion.

Para una distribucién o conformacion uniforme de una circulacion transversal, de conformidad con una forma
de realizacion preferente estd dispuesto, que las elevaciones y los recesos conforman una estructura simétrica, por
ejemplo en forma de rejilla, en la que, ademads, una estructura simétrica, por ejemplo en forma de rejilla, permite que
un cuerpo moldeado de este tipo no necesariamente debe estar dispuesto en un posicionamiento especial en relacion a
cuerpos moldeados adyacentes.

Para evitar, dado el caso, efectos de turbulencia o remolinos perturbadores, en particular en bordes y cantos de
elevaciones o prolongaciones, que pudieran producir elevadas pérdidas de caudal, de conformidad con otra forma de
realizacion preferente se dispone que las elevaciones y recesos estén conformados con cantos o esquinas redondos o
achaflanados. En este contexto se propone, en particular por razones técnicas de fabricacion, de conformidad con otra
forma de realizacién preferente que las elevaciones o recesos estén conformados ondulados, en particular sinusoidales
0 en zigzag.

Para una propagacion selectiva de una circulacién transversal entre cuerpos moldeados adyacentes o consecutivos,
con la que pueden compensarse, en particular, las zonas de velocidad de circulacién aumentada o reducida menciona-
das al comienzo o bien evitarse ampliamente su formacién, se propone de conformidad con otra forma de realizacién
preferente, que una estructura esencialmente regular o simétrica formada por elevaciones y recesos estd extendida o
dispuesta en un dngulo, en particular de forma diagonal, respecto de una estructura reticular formada por los cana-
les. Una disposicion diagonal de elevaciones o prolongaciones o de recesos o escotaduras de este tipo relativa a una
estructura reticular de los canales y/o perforaciones de paso dispuestos en el interior del cuerpo moldeado produce
en la prictica, inevitablemente, en la zona de las caras terminales una cierta desviacion y, con ello, una circulacién
transversal en la zona de los cuerpos moldeados adyacentes, de modo que puede conseguirse una circulacién uniforme
a través de un paquete conformado por una pluralidad de cuerpos moldeados yuxtapuestos y consecutivos.

Mientras que en principio la conformacién de, en cada caso, como minimo una cara terminal de un cuerpo mol-
deado con las elevaciones o prolongaciones y/o recesos o escotaduras propuestos de conformidad con la invencién son
suficientes para, en cada caso, servir en una disposicion consecutiva de cuerpos moldeados para formar entre cuerpos
moldeados adyacentes espacios huecos o espacios intermedios, de conformidad con la invencién se propone, que am-
bas caras terminales del cuerpo moldeado estén conformadas con elevaciones y/o recesos, tal como corresponde a otra
forma de realizacién preferente del cuerpo moldeado de conformidad con la invencién. Mediante la disposicion de ele-
vaciones o recesos en ambas caras terminales no sé6lo puede aumentarse adecuadamente el efecto de la formacién de
cuerpos huecos, sino que, mediante disposiciones adecuadas de elevaciones o recesos en caras terminales adyacentes
de cuerpos moldeados contiguos también pueden conseguirse efectos de flujo deseados, en particular con vistas a una
configuracion deseada de circulaciones transversales. En este contexto, de conformidad con otra forma de realizacién
preferente se propone, que las elevaciones y recesos estén dispuestos entre si en forma simétrica invertida en ambas
caras terminales del cuerpo moldeado.

Para una conformacién o disposicion sencilla de una pluralidad de cuerpos moldeados tanto yuxtapuestos como
también consecutivos, se propone, de conformidad con otra forma de realizacién preferente, que el cuerpo moldeado
presente un contorno exterior rectangular, en particular cuadrado o poligonal, en particular hexagonal, de modo que
puede conseguirse sin problemas un paquete apropiadamente hermético de cuerpos moldeados contiguos sobre un
plano, al que se conectan otros planos de, en cada caso, una pluralidad de cuerpos moldeados distanciados mediante
las elevaciones y/o recesos de, en cada caso, como minimo una cara terminal.

Como ya sefialado al comienzo, los cuerpos moldeados de conformidad con la invencién tienen aplicacion en una
pluralidad de campos, proponiendo de conformidad con una forma de realizacién preferente que el cuerpo moldeado
sea aplicado o usado, por ejemplo, como catalizador o como soporte de catalizador y/o como elemento regenerador en
regeneradores térmicos, tal como se propuso de forma preferente.

Para la obtencién de o el apoyo a procesos de intercambio deseados se propone, ademas, de conformidad con otra
forma de realizacién preferente, que un cuerpo moldeado de conformidad con la invencién sea usado como elemento
quimicamente activo o como portador para sustancias quimicamente activas o un cuerpo moldeado de conformidad con
la invencion sea utilizado como un elemento biolégicamente activo o como portador para organismos biolégicamente
activos o sustancias biolégicamente activas.

Un cuerpo moldeado de conformidad con la invencién no sélo puede ser recubierto de una sustancia bioldgica-
mente activa o de una sustancia quimicamente/cataliticamente activa, sino incluso estar fabricado de una sustancia
de este tipo. Por ejemplo, en este caso puede mencionarse: catalizador DeNOx de mezcla TiO,-V,0s, portadores de
esporas de bacterias u hongos de pasta de viruta de madera, que pueden hacerse pldsticos y ser prensados por extrusién
y cuerpos calcdreos para la reduccién de H,SO; (H,SO,). Practicamente muchas sustancias pueden molerse a polvo,
a continuacion ser plastificadas y después en estado plastico ser prensadas por extrusion a formas muy complejas. De
este modo, muchas sustancias, que después segtin la férmula tienen una determinada propiedad quimica, catalitica,
bioldgica o también fisica, por ejemplo acumulacién térmica, pueden ser fabricadas como cuerpos moldeados de la
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manera descrita. Los cuerpos moldeados de este tipo son apropiados para todos los procesos en los que se requieren
grandes superficies de contacto con necesidades de volumen y pérdidas de flujo reducidas.

A continuacion, la invencidn se explica en detalle mediante los ejemplos de realizacién mostrados esquematica-
mente en el dibujo adjunto. Muestran:

la figura 1, una vista en perspectiva de una primera forma de realizacién de un cuerpo moldeado, de conformidad
con la invencion;

la figura 2, en una representacion en perspectiva similar a la figura 1, una variante de la forma de realizacién de un
cuerpo moldeado, de conformidad con la invencidn;

la figura 3, en una representacién asimismo similar a la figura 1, otra variante de la forma de realizacién de un
cuerpo moldeado conforme a la invencidn, en el que en ambas superficies terminales estan dispuestas elevaciones y/o
recesos; y

la figura 4, en una representacion en perspectiva asimismo similar a la figura 1, otra variante de la forma de
realizacién de un cuerpo moldeado, de conformidad con la invencién;

En la figura 1 se sefiala en forma general con la cifra 1 un cuerpo moldeado que presenta, en esencia, un perimetro
cuadrado, estando dispuesto en el interior del cuerpo moldeado 1 una pluralidad de perforaciones de paso o canales 2,
separados entre si, en cada caso, mediante nervaduras o refuerzos 3. Los canales o perforaciones de paso 2 se extienden,
esencialmente, paralelos entre si y a lo largo del eje longitudinal del cuerpo moldeado 1. Los cuerpos moldeados 1 de
este tipo sirven, por ejemplo, en procesos de intercambio entre un fluido, que circula a través del interior del cuerpo
moldeado 1 a través de la pluralidad de canales o perforaciones de paso 2, y una superficie adecuadamente grande por
encima de la pluralidad de nervaduras o refuerzos 3, con un volumen total relativamente reducido del cuerpo moldeado
1. Los cuerpos moldeados 1 de este tipo pueden aplicarse, por ejemplo, como catalizador o soporte de catalizador o
como elemento regenerador en regeneradores térmicos.

Ademis, las nervaduras o refuerzos 3 pueden estar revestidos de una sustancia biolégicamente activa o un organis-
mo biolégicamente activo. Alternativamente, para aplicaciones apropiadas, las nervaduras o refuerzos 3 entre canales
2 adyacentes pueden estar revestidos o dotados de un elemento quimicamente activo o una sustancia quimicamente
activa para conseguir una reacciéon quimica correspondiente en la circulacién de un fluido a través de los canales o
perforaciones de paso 2.

Como puede verse en la figura 1, para la puesta a disposicién de una superficie de intercambio adecuadamente
grande con un volumen total relativamente reducido del cuerpo moldeado 1, la seccién de paso libre de los diferentes
canales o perforaciones de paso 2 es, respectivamente, pequefia.

En la figura 1 se muestra esquematicamente, que en una de las caras terminales del cuerpo moldeado 1 designadas
con la cifra 4 estdn dispuestas una pluralidad de elevaciones 5 y recesos 6 yuxtapuestos, desembocando o terminando
los canales de paso 2, en cada caso, en la zona de las elevaciones 5 o de los recesos 6 que presentan en comparacién
con las elevaciones 5 una seccién mayor. En la cara terminal 7 opuesta a la cara terminal 4, el cuerpo moldeado 1
mostrado en la figura 1 conforma un plano terminal uniforme o plano extendido esencialmente perpendicular al eje
longitudinal de los canales de paso 2 y del cuerpo moldeado 1.

En una pila de cuerpos moldeados 1 de este tipo o disposicion en serie o consecutiva, otro cuerpo moldeado 1
con su cara terminal o inferior 7 esencialmente plana entra en contacto con la cara terminal 4, de modo que, en
particular, las elevaciones 5 sirven como distanciador integrado a otro cuerpo moldeado 1 inmediatamente adyacente,
para conformar un paquete de cuerpos moldeados 1. En particular, en la zona de recesos o escotaduras 6 puede
conseguirse, de este modo, una circulacién transversal adecuada entre canales o perforaciones de paso 2 extendidos,
en cada caso, en direccion longitudinal del cuerpo moldeado 1, de modo que puede impedirse una formacién de zonas
o areas de diferente velocidad de circulacién y/o, por ejemplo, un calentamiento desparejo en la utilizacién de un
cuerpo moldeado 1 de este tipo como elemento regenerador. Para el caso en que se disponga en otro plano un cuerpo
moldeado 1 de este tipo desplazado en 90° respecto del cuerpo moldeado 1 precedente, puede verse inmediatamente,
que los recesos o escotaduras 6 que presentan, asimismo, una seccién mayor se extienden, esencialmente, transversales
a las elevaciones 5 y recesos 6 del plano de separacion precedente entre cuerpos moldeados 1 contiguos, de modo que
entre los distintos planos de cuerpos moldeados 1 es posible conseguir un efecto de mezclado deseado, debido a
circulaciones transversales de diferente orientacién.

En la forma de realizacién mostrada en la figura 2, un cuerpo moldeado sefialado, asimismo, con la cifra 1 muestra
una superficie inferior 7 esencialmente plana, mientras que la segunda cara terminal 8 estd conformada con elevacio-
nes 9 y recesos 10, pudiendo las elevaciones y recesos ondulados 9 y 10 estar conformados, por ejemplo, de forma
sinusoidal. Como resultado, debido a las elevaciones y recesos 9 y 10 resulta también en esta forma de realizacién un
efecto distanciador correspondiente respecto de otro cuerpo moldeado 1 conectado que se une, por ejemplo, mediante
una cara inferior 7 plana, de modo que en forma directa pueden conseguirse circulaciones transversales entre cuerpos
moldeados 1 consecutivos. En la figura 2 puede verse, ademads, que las elevaciones y recesos 9y 10 se extienden, esen-
cialmente, en forma diagonal respecto de la estructura reticular de los canales de paso 2, como asi también respecto
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del contorno exterior del cuerpo moldeado 1 asimismo esencialmente cuadrado, de modo que, por ejemplo, en una
disposicion girada o desplazada en otro plano entre cuerpos moldeados 1 consecutivos puede conseguirse el efecto de
mezclado mencionado anteriormente, por medio de la conformacién, en cada caso, de una circulacién transversal en
diferentes direcciones.

En la figura 3 se muestra otra variante de la forma de realizacién de un cuerpo moldeado 1, dotado en ambas caras
terminales 11, en cada caso, de elevaciones biseladas o inclinadas, como asi también de recesos 12 o bien 13, en los
que los canales de paso 2 finalizan, asimismo, en la zona de las elevaciones o recesos 12 o bien 13 extendidas en forma
inclinada.

Mediante la conformaciéon de ambas caras terminales 11 con elevaciones correspondientes, como asi también
recesos 12, en una disposicién o apilamiento de cuerpos moldeados 1 de este tipo consecutivos puede aumentarse en
forma adecuada el efecto distanciador que puede conseguirse mediante las elevaciones y también los recesos 12 o
bien 13.

También en la otra variante de forma de realizacién de un cuerpo moldeado 1 mostrada en la figura 4, ambas caras
terminales 11 estdn dotadas de elevaciones 14, asi como de un receso 15, esencialmente cdncavo, de modo que puede
conseguirse, asimismo, el efecto distanciador deseado para la conformacién de una circulacion transversal en cuerpos
moldeados 1 de este tipo consecutivos o en serie.

La conformacion de las elevaciones y prolongaciones, como asi también de los recesos y las escotaduras 5, 6, 9,
10, 12, 13, asi como 14, 15 en las caras terminales de un cuerpo moldeado 1, en estado plastico ya puede llevarse, en
la fabricacién del cuerpo moldeado 1, mediante un ttil de moldeo a la configuracién de las caras terminales deseada
con elevaciones y prolongaciones correspondientes, asi como recesos y escotaduras o pueden fabricarse en la forma
y configuracién deseadas en otra etapa de fabricacion, en particular mecdnica, por ejemplo, mediante corte, fresado,
acepillado o similar.
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REIVINDICACIONES

1. Cuerpo moldeado apilable con una pluralidad de canales continuos (2) extendidos en el interior de forma esen-
cialmente paralelos entre si, y con un perimetro exterior formado por generatrices que, esencialmente, se extienden
paralelas a los canales, estando como minimo una cara terminal (4,8,11) del cuerpo moldeado, en la que desembocan
los canales continuos (2), disefiada con elevaciones (5, 9, 12, 14) que protruyen de un plano perpendicular a los ejes
de los canales (2) y/o recesos (6, 10, 13, 15) escalonados respecto de dicho plano, y teniendo en como minimo una
cara terminal (4, 8, 11) como minimo dos elevaciones (5, 9, 12, 14) de alturas esencialmente iguales, entre las cuales
estd ubicado como minimo un receso (6, 10, 13, 15) perforado por miiltiples canales (2) que desemboca en el perime-
tro, extendido en la direccion de los canales (2), que delimita el cuerpo moldeado, estando los canales (2) extendidos
esencialmente paralelos entre si y se conducen, en cada caso, hasta la superficie de separacién del cuerpo moldeado
en las zonas de las elevaciones (5, 9, 12, 14) asi como de los recesos (6, 10, 13, 15), debiendo las elevaciones (5, 9, 12,
14) y los recesos (6, 10, 13, 15) de la superficie de separacion estar fabricados mediante corte, fresado o acepillado.

2. Cuerpo moldeado, segun la reivindicacién 1, caracterizado porque las elevaciones (5, 9, 12, 14) y los recesos
(6, 10, 13, 15) presentan una estructura simétrica, por ejemplo, en forma de rejilla.

3. Cuerpo moldeado, segtn la reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque las elevaciones (9, 12, 14) y recesos o
escotaduras (10, 13, 15) estan conformados con cantos y esquinas onduladas o biseladas.

4. Cuerpo moldeado, segun la reivindicacién 3, caracterizado porque las elevaciones (9, 12) o recesos (10, 13)
estdn conformados ondulados, en particular, de forma sinusoidal o en zigzag.

5. Cuerpo moldeado, segiin una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque una estructura esencialmente
regular o simétrica formada por elevaciones (9) y recesos (10) estd extendida o dispuesta en un dngulo, en particular
de forma diagonal, respecto de una estructura reticular formada por los canales o perforaciones de paso (2).

6. Cuerpo modular, segiin una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque ambas caras terminales (11) del
cuerpo modular (9) estdn conformadas con elevaciones (12, 14) y/o recesos (13, 15).

7. Cuerpo moldeado, segun la reivindicacién 6, caracterizado porque las elevaciones (12, 14) y recesos (13, 15)
estan dispuestos entre si en forma simétrica invertida en ambas caras terminales (11) del cuerpo moldeado (1).

8. Cuerpo moldeado, segtin una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque el cuerpo moldeado (1) pre-
senta un contorno exterior rectangular, en particular cuadrado, o poligonal, en particular hexagonal.

9. Uso de un cuerpo moldeado de conformidad con una de las reivindicaciones 1 a 8 como catalizador o como
soporte de catalizador.

10. Uso de un cuerpo moldeado de conformidad con una de las reivindicaciones 1 a 8§ como elemento regenerador
en regeneradores térmicos.

11. Uso de un cuerpo moldeado de conformidad con una de las reivindicaciones 1 a 8 como elemento quimicamente
activo o como portador para sustancias quimicamente activas.

12. Uso de un cuerpo moldeado de conformidad con una de las reivindicaciones 1 a 8 como un elemento bioldgi-
camente activo o como portador para organismos biolégicamente activos o sustancias biolégicamente activas.
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