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DESCRIPCION
Elemento de soporte para estructuras fragiles tales como convertidores cataliticos
Campo de la invencion

La presente invencion va destinada a convertidores cataliticos, dispositivos de recogida de particulas diésel y otros
dispositivos para el tratamiento de gases de escape. Mas particularmente, la presente invencién va destinada a un
dispositivo que tiene una estructura fragil montada con un alojamiento que esta sobre un soporte en la misma por
medio de un elemento de soporte dispuesto entre el alojamiento y la estructura fragil. El elemento de soporte tiene
una resiliencia mejorada y propiedades de manipulacién asi como caracteristicas de mayor presién de soporte y
comprende un pliegue o capa integral y sustancialmente no expansiva de fibras ceramicas formadas por fusion para
el montaje y soporte de la estructura fragil. Las caracteristicas mejoradas del elemento de soporte no intumescente
son el resultado de la formacion controlada de micro-cristales de mullita en la fibra ceramica formada por fusion por
medio de tratamientos térmicos en un régimen de tiempo-temperatura que requiere el tratamiento de la fibra a
temperaturas de al menos 1100 °C durante al menos 30 minutos o a temperaturas de al menos 990 °C durante al
menos 1 hora.

Antecedentes de la invencion

Los conjuntos de convertidor catalitico para el tratamiento de gases de escape de motores de automocion y diésel
contienen una estructura fragil, tal como una estructura de soporte de catalizador, para albergar el catalizador, usado
para llevar a cabo la oxidacién de mondéxido de carbono e hidrocarburos y la funcion de los 6xidos de nitrégeno,
montandose la estructura fragil dentro de un alojamiento de metal. Preferentemente, la estructura fragil esta formada
por un material fragil, tal como una estructura monolitica formada por un metal o un material ceramico ignifugo y
fragil tal como 6xido de aluminio, diéxido de silicio, 6xido de magnesio, circonia, cordierita, carburo de silicio y
similares. Estos materiales proporcionan un tipo de estructura de esqueleto con una pluralidad de minusculos
canales de flujo. No obstante, como se aprecia anteriormente, estas estructuras pueden ser, y con frecuencia son,
muy fragiles. De hecho, estas estructuras monoliticas pueden ser tan fragiles que, con frecuencia, estas presiones
de choque o tensiones son suficientes para provocar la fisuracion o la ruptura de las mismas.

La estructura fragil esta presente dentro de un alojamiento de metal, con un espacio o separacion entre la superficie
externa de la estructura fragil y la superficie interna del alojamiento. Con el fin de proteger la estructura fragil frente
al choque térmico y mecanico y otras tensiones como se ha comentado anteriormente, asi como para proteger frente
al aislamiento térmico, se conoce la colocacién de al menos un pliegue o capa de montaje o material de soporte
dentro del hueco existente entre la estructura fragil y el alojamiento. Por ejemplo, las patentes de Estados Unidos del
cesionario Nos. 4.863.700, 4.999.168, 5.032.441 y 5.580.532, cuya divulgacién se incorpora por referencia en el
presente documento, divulgan dispositivos convertidores cataliticos que tienen un material de montaje o soporte
dispuesto dentro del hueco existente entre el alojamiento y la estructura fragil presente en los dispositivos, con el fin
de proteger la estructura fragil y mantenerla en su sitio dentro del alojamiento.

No obstante, incluso algunos de los materiales de montaje Ultimos usados en estos dispositivos de convertidor
catalitico, aunque apropiados para la mayoria de los convertidores cataliticos actuales de automocion, no satisfacen
por completo los requisitos de disefio de la estructura fragil y de los fabricantes de convertidores cataliticos. En
particular, se ha descubierto que la presién de sujecion residual ejercida por muchos de los pliegues de material de
soporte del estado de la técnica, con frecuencia denominados mallas de montaje, resultan inadecuados cuando el
convertidor catalitico ha experimentado fluctuaciones de temperatura amplias, provocando de este modo una
expansion significativa y contraccién del alojamiento del metal en relacion con la estructura frégil, también
denominada estructura de soporte del catalizador, que, a su vez, provoca la compresién significativa y ciclos de
expansion para las mallas de montaje durante un periodo de tiempo. Se ha descubierto que estas mallas de montaje
del estado de la técnica no mantienen de forma suficiente la estructura fragil en las aplicaciones mas severas en la
cuales las temperaturas alcanzan temperaturas bien por encima de 900 °C, y con frecuencia experimentan el ciclado
térmico constante. La vibracién y el choque mecanico son problemas adicionales para las mallas de montaje.

Estos problemas incluso se ven ampliados y los sistemas convertidores cataliticos que tienen estructuras de soporte
cataliticas mayores de 35 mm de diametro debido a que una estructura de mayor tamafo implica un alojamiento
externo grande que, a su vez, implica una expansion de gas mayor entre la estructura de soporte fragil y el
alojamiento a temperaturas elevadas debido a la expansion térmica grande del alojamiento con respecto a la
estructura de soporte fragil. En condiciones normales de operacion, una presién eficaz de retencién para el elemento
de soporte o malla de aproximadamente 2 psi (13,79 kPa) es suficiente para evitar que la estructura fragil se vea
desalojada o dafnada. La presién eficaz de retencién de malla se define como la presion de sujecién de malla
multiplicada por el coeficiente de friccién de la interfaz malla/estructura fragil. El coeficiente de friccion de los
productos de malla tipicos es de aproximadamente 0,45 en la condicion de uso. Por tanto, se requiere que la malla
de montaje tenga una presion de sujecién minima residual suficiente tras 200 ciclos de ensayo a una temperatura
nominal de 900 °C de al menos 4 psi (27,58 kPa), y tras 1000 ciclos de ensayo a una temperatura nominal de 900 °C
de al menos 4 psi (27,58 kPa). Mas preferentemente, el elemento de soporte (es decir, la malla de montaje) deberia
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tener una presién minima de retencién tras 200 ciclos de ensayo a la temperatura nominal de 900 °C de al menos 10
psi (68,95 kPa). Cuando se somete a ensayo tras 1000 ciclos a 900 °C, preferentemente la malla de soporte deberia
tener una presion minima de retencion de al menos 6 psi (41,37 kPa), e incluso mas preferentemente, de al menos
12 psi (82,74 psi). Aun mas, el elemento de soporte deberia exhibir una degradacién predecible y aceptable con la
exposicion a temperatura elevada y el ciclado mecanico, lo que significa que preferentemente el pliegue o pliegues
deberian exhibir un patrén regular de degradacién de no mas de aproximadamente 1 psi (6,89 kPa) por cada 100
ciclos tras aproximadamente 600 ciclos.

La mayoria de las mallas de montaje, hasta ahora, habian intentado solucionar los problemas de degradacion y el
ciclado térmico por medio del uso de fibras ceramicas costosas refractarias de alto contenido de alimina que se
suman de manera significativa al coste de produccion de la malla de montaje. Estas fibras ceramicas refractarias
estan formadas por una disolucién acuosa o una dispersion coloidal que se denomina "organosol" o "sol gel".
Aunque las fibras ceramicas formadas por medio de los procesos de sol gel puedan ofrecer un grado elevado de la
resiliencia necesario para el montaje de las estructuras monoliticas, su elevado coste ha forzado a los fabricantes a
buscar otras soluciones menos costosas.

Por ejemplo, algunos fabricantes de mallas de montaje o soporte han recurrido al procesado costoso tal como la
union por costura antes de la instalacién de la malla. En otros casos, el material de montaje usado puede requerir el
uso en combinacién con otros materiales de montaje, tales como laminas intumescentes y capas de revestimiento,
con el fin de proporcionar la resistencia suficiente para la aptitud de manipulaciéon y para la resiliencia.
Generalmente, estos materiales de montaje son muy gruesos y carece de la integridad estructural necesaria, y
pueden incluso requerir la manipulaciéon en una bolsa para evitar el desmenuzado. Son dificiles de cortar hasta su
tamafo para la instalacion, y ademas se deben comprimir sustancialmente para adaptar el suficiente material
necesario al montaje del soporte dentro del hueco existente entre la estructura de soporte del catalizador y el
alojamiento. Por consiguiente, cominmente tiene lugar la "vaporizacién instantanea", expulsandose un material de
exceso fuera del alojamiento.

Como alternativa al uso de fibras ceramicas refractarias derivadas de sol, se han llevado a cabo intentos para formar
fibras ceramicas usando técnicas de procesado en masa fundida. No obstante, normalmente las fibras ceramicas
convencionales formadas en masa fundida contienen hilo de trama, del orden de 30 a 60 por ciento, y se han
considerado no apropiadas para la aplicacién particular de una malla de montaje dentro de un convertidor catalitico u
otro dispositivos similares. Aunque es posible tratar las fibras para reducir el contenido de hilo de trama a un valor
tan bajo como un 5 por ciento, al menos algunas patentes, tales como las patentes de Estados Unidos Nos.
4.929.429, 5.028.397 y 5.250.269 han sugerido que estas fibras tratadas todavia carecen de la resiliencia de
requisito y, por tanto, no son capaces de proporcionar la presion de sujecion necesaria a una temperatura nominal
de 900 °C.

No obstante, al menos una patente ha tratado de solucionar estos inconvenientes con las fibras ceramicas
refractarias formadas en masa fundida. La patente de Estados Unidos N°. 5.250.269 muestra una malla de montaje
que puede tener los valores de resiliencia de requisito si se produce usando un proceso de atemperado particular
para formar fibras ceramicas refractarias sustancialmente amorfas para la malla. Por "sustancialmente amorfas" se
entiende que no se puede detectar cristalinidad alguna por medio de difraccion de rayos-x. Con el fin de obtener este
resultado, la Patente de Estados Unidos N°. 5.250.269 especifica que se requieren temperaturas de atemperado de
al menos 700 °C y menores de 990 °C para lograr una fibra ceramica formada en masa fundida sustancialmente
amorfa. Se sugiere que el proceso de atemperado proporciona fibras ceramicas suficientes que tienen valores de
resiliencia suficiente, independientemente de la cantidad de hilo de trama presente en las mismas. El tipo particular
de fibras procesadas empleadas, es decir, fibras sopladas en masa fundida o fibras hiladas en masa fundida, no se
divulga en la Patente N°. 5.250.269.

En la Memoria Descriptiva de la Patente Britanica N2 1.481.133 se sugiere un cubrimiento o lamina de fibras
ceramicas amorfas que conservan un valor sustancialmente permanente bajo compresién, pero se puede lograr una
buena resiliencia por medio de la conversion de las fibras desde una forma amorfa hasta una forma cristalina con
granos finos que tienen un tamafo de grano menor de 200A, después de lo cual el cubrimiento recupera
aproximadamente de 85 a 90 % de su configuracién original tras la compresion. Esto se puede lograr, de acuerdo
con la memoria descriptiva britanica, por medio de calentamiento de las fibras hasta una temperatura por encima de
la temperatura de des-vitrificacion de aproximadamente 950 °C, al tiempo que se evitan temperaturas mas elevadas
por encima de 1050 °C, ya que se reconoce que las temperaturas elevadas dan lugar a la formacién de estructuras
de grano grueso que, de acuerdo con la memoria descriptiva britanica, generan propiedades de manipulacion
pobres. Las fibras se calientan hasta las temperaturas comentadas anteriormente durante un periodo de tiempo
suficiente para producir la desvitrificacion por todas las fibras ceramicas refractarias, pero debe concluir antes de la
aparicién de crecimiento de grano excesivo. De acuerdo con la memoria descriptiva britanica, dicho periodo de
tiempo puede variar de 10 minutos hasta 1 hora.

Aunque la memoria descriptiva britanica caracteriza las fibras como capaces de recuperar de 85 a 90 por ciento de
su configuracién original cuando se libera la fuerza de compresion, la memoria descriptiva no especifica qué
aplicaciones son apropiadas para dicho cubrimiento o laminas de fibras, aunque las mallas y cubrimientos de fibras
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ceramicas refractarias se usaron de forma comun en 1970 como revestimientos para hornos. No se hace mencién
en modo alguno a las fibras que son apropiadas para su uso en el montaje de las mallas de los convertidores
cataliticos.

No obstante, la presente invencion busca el uso de fibras ceramicas formadas en masa fundida, cristalizadas y de
elevado indice por medio del tratamiento térmico de las mismas a temperaturas por encima de la temperatura de
cristalizacién de mullita de 980 °C, y mas preferentemente, a temperaturas que varian de 990 °C a aproximadamente
1400 °C de manera controlada para obtener cantidades especificas de cristalinidad y tamafo de cristal, aumentando
de este modo el rendimiento de fibras en forma de malla de soporte para convertidor catalitico. De manera deseable,
dichas fibras tienen al menos de aproximadamente 5 a aproximadamente 50 por ciento de cristalinidad, detectada
por medio de difraccion de rayos-x, y un tamafo de cristal de aproximadamente 50A a aproximadamente 500A.
Cuando se emplean dichas fibras, la malla de soporte proporciona una presién minima para mantener la estructura
de soporte de catalizador fragil dentro del alojamiento tras 200 ciclos y/o tras 1000 °C de ensayo a 900 °C de al
menos 4 psi (27,58 kPa).

Sumario de la invencion

Es un objetivo de la presente invencidén proporcionar un dispositivo para el tratamiento de gases de escape que
incluya un elemento de soporte que posea caracteristicas mejoradas de presion de sujecion.

Es otro objetivo de la presente invencién proporcionar un dispositivo que incluya un elemento de soporte, como
anteriormente, en el que el elemento de soporte esté formado por fibras ceramicas formadas en masa fundida de
elevado indice de alimina y silice.

Otro objetivo de la presente invencion es proporcionar un dispositivo que incluya un pliegue sustancialmente no
expansivo de fibras ceramicas formadas en masa fundida, como anteriormente, en el que el pliegue sea un resultado
de formacién controlada de microcristales de mullita en la fibra ceramica formada en masa fundida por medio de
tratamiento térmico a temperaturas que varian desde al menos 990 °C hasta aproximadamente 1400 °C durante 30
minutos 0 mas, dependiendo de la temperatura de tratamiento térmico.

Otro objetivo de la presente invencién es proporcionar un dispositivo que incluya un elemento de soporte que exhiba
una presion de sujecion suficiente a una temperatura nominal de 900 °C de al menos 4 psi (27,58 kPa) en un ensayo
de 200 ciclos y/o 1000 ciclos, y que exhiba una degradacién predecible y aceptable con la exposiciéon a temperatura
elevada y el ciclado mecanico.

Al menos uno mas de los objetivos anteriores, junto con sus ventajas con respecto a la técnica anterior que se
relacionan con los convertidores cataliticos y otros dispositivos para el tratamiento de los gases de escape, que
deberian resultar evidentes a partir de la memoria descriptiva siguiente, se logran por medio de la invencién y se
describen posteriormente y se reivindican.

En general, la presente invencion proporciona, en combinaciéon con un alojamiento y una estructura fragil montada
de forma resiliente dentro de dicho alojamiento, un elemento de soporte dispuesto entre el alojamiento y la
estructura fragil y que comprende un pliegue integral y sustancialmente no expansivo de fibras ceramicas formadas
en masa fundida, conteniendo las fibras al menos alimina y silice, presentando un diametro medio de
aproximadamente 1 a aproximadamente 14 micrémetros, y habiendo sido tratadas en un régimen de tiempo-
temperatura de uno de (i) tratamiento térmico de las fibras a una temperatura de al menos 1100 °C durante al menos
30 minutos, y (ii) tratamiento térmico de las fibras a una temperatura de al menos 990 °C durante al menos una hora,
de manera que las fibras exhiben propiedades de manipulacién apropiadas, tienen al menos de aproximadamente 5
a 50 por ciento de cristalinidad tal y como se detecta por medio de difraccién de rayos-x, y tienen un tamano de
cristales de aproximadamente 50A a aproximadamente 500A, y en el que el elemento de soporte incluye medios
para ejercer una presion minima para mantener la estructura fragil dentro del alojamiento tras 200 ciclos de ensayo a
900 °C de al menos 4 psi (27,58 kPA). Dicha combinacién puede incluirse dentro en un namero de productos
diferentes, incluyendo dispositivos para el tratamiento de gases de escape, convertidores cataliticos y dispositivos de
retencion de particulas diésel.

Otros objetivos y aspectos de la presente invencion se pueden lograr por medio de un método de montaje de una
estructura fragil que tiene al menos una superficie de entrada dentro de un dispositivo que tiene un alojamiento para
proporcionar aislamiento térmico y resistencia frente al choque mecanico a la estructura fragil, comprendiendo el
método las etapas de: preparar un elemento de soporte flexible que comprende un pliegue integral y
sustancialmente no expansivo de fibras ceramicas formadas por fusién que contienen al menos alimina vy silice,
presentando las fibras un diametro medio de aproximadamente 1 a aproximadamente 14 micrometros, y habiéndose
tratado en un régimen de tiempo-temperatura de uno de (i) tratamiento térmico de las fibras a una temperatura de al
menos 1100 °C durante al menos 30 minutos, y (ii) tratamiento térmico de las fibras a una temperatura de al menos
990 °C durante al menos una hora antes del enfriamiento de las fibras de manera que las fibras exhiban propiedades
de manipulacién apropiadas, tienen al menos de aproximadamente 5 a aproximadamente 50 por ciento de
cristalinidad tal y como se detecta por medio de difraccion de rayos-x, y tienen un tamafo de cristales de
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aproximadamente 50A a aproximadamente 500A; enrollar el elemento de soporte flexible alrededor de todo el
perimetro de al menos una parte de las superficies de estructura adyacentes a la cara interna; formar un alojamiento
alrededor de la estructura enrollada; y comprimir radialmente el elemento de soporte entre la estructura y el
alojamiento, en el que el elemento de soporte incluye medios para ejercer una presion minima para albergar la
estructura fragil dentro del alojamiento tras 200 ciclos de ensayo a 900 °C de al menos 4 psi (27,58 kPa).

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es una vista en elevacion fragmentada de un convertidor catalitico de acuerdo con la presente
invencion.

La Figura 2 es una representacion grafica de la presion minima ejercida (es decir, la carga) en comparacion con
el nimero de ciclos sometidos a ensayo (es decir, hasta 1000) para un nimero de elementos de soporte
preparados de acuerdo con la presente invencion y comparados con otras mallas y cubrimientos de la técnica
anterior.

La Figura 3 es una representacion grafica de la presién maxima ejercida (es decir, la carga) en comparacion con
el nimero de ciclos sometidos a ensayo (es decir, hasta 1000) para cada uno de los elementos de soporte
explicados en la Figura 2.

La Figura 4 es una representacion grafica del porcentaje de cristalinidad de mullita de la fibra ceramica de la
presente invencién como funcién de la temperatura de tratamiento térmico.

La Figura 5 es una representacion grafica del tamafo de cristal de la fibra ceramica de la presente invencion
como funcién de la temperatura de tratamiento térmico.

La Figura 6 es una comparacion grafica de la pérdida de volumen (en cc) de elementos de soporte que contienen
de una a cuatro fibras sometidas a ensayo de la presente invencién de la técnica anterior.

La Figura 7 es una representacion grafica de la presion minima ejercida (es decir, la carga) en comparacion con
el nimero de ciclos sometidos a ensayo (es decir, hasta 200) para un nimero de elementos de soporte
preparados de acuerdo con la presente invencién y comparados con las otras mallas y cubrimientos de la
técnicas anterior.

Descripcion detallada de la invencion

Una forma representativa de un dispositivo para el tratamiento de gases de escape se muestra como convertidor
catalitico, generalmente designado por el nimero 10 en la Figura 1. Debe entenderse que no se pretende que la
presente invencion quede limitada al uso del convertidor catalitico mostrado, y la forma Unicamente se muestra a
modo de ejemplo para ilustrar la invencion. De hecho, como se comentado anteriormente, el elemento de soporte, o
la malla de montaje como se denomina en algunas ocasiones, podrian usarse para montar o soportar cualquier
estructura fragil, tal como un dispositivo de retencién de particulas diésel o similar. Las aplicaciones que no son para
automocioén de la malla de soporte de la presente invencion incluyen, pero sin limitarse a, convertidores cataliticos
para chimeneas de emision (salida) de la industria quimica. Se pretende que la expresién "estructura fragil"
signifique e incluya estructuras tales como monolitos metalicos o ceramicos o similares, que pueden ser de
naturaleza fragil o perecedera y que podrian beneficiarse de un elemento de soporte tal como el que se describe en
la presente memoria.

El convertidor catalitico 10 incluye un alojamiento 12 generalmente tubular formado por dos piezas de metal, por
ejemplo acero resistente a alta temperatura. El alojamiento 12 incluye una entrada 14 en un extremo y una salida (no
mostrada) en el extremo opuesto. La entrada 14 y la salida estan formadas de manera apropiada en sus extremos
externos de manera que se puedan asegurar a los conductos del sistema de escape de un motor de combustion
interna. El dispositivo 10 contiene una estructura fragil de soporte de catalizador, tal como un monolito 18 ceramico
fragil que se encuentra sobre un soporte y se encuentra confinado dentro del alojamiento 12 por medio de un
elemento de soporte tal como una malla 20, que se describe posteriormente. El monolito 18 incluye una pluralidad
de conductos permeables a gas que se extienden axialmente desde su superficie terminal de entrada en un extremo
hasta su superficie terminal de salida en el extremo opuesto. El monolito 18 puede estar formado por cualquier metal
refractario apropiado o material ceramico de cualquier manera y configuracién conocidas. Normalmente, los
monolitos son ovales y redondeados en cuanto a la configuracion de corte transversal, pero también resultan
posibles otras formas.

De acuerdo con la presente invencién, el monolito se encuentra separado de su alojamiento por una distancia o
hueco, que varia de acuerdo con el tipo y disefio del dispositivo, por ejemplo, un convertidor catalitico o dispositivo
de retencién de particulas diésel utilizado. Este hueco esta relleno por un elemento de soporte 20 para proporcionar
un soporte resiliente al monolito ceramico 18. El elemento 20 de soporte resiliente proporciona por un lado
aislamiento térmico al entorno exterior y por otro, el soporte mecanico a la estructura de soporte de catalizador,
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protegiendo la estructura fragil frente al choque mecanico. El elemento de soporte 20 también posee buena aptitud
de manipulacién y se procesa de manera sencilla en la fabricacion de dispositivos que utilizan sus capacidades de
mantenimiento de una presién minima de retencién estable y uniforme de al menos 4 psi (27,58 kPa) tras
experimentar de 200 a 1000 ciclos mecanicos a una temperatura nominal de aproximadamente 900 °C y, mas
preferentemente, de mantenimiento de una presién de sujecién de al menos 6 psi (41,37 kPa), e incluso mas
preferentemente, de al menos 10 psi (68,95 kPa), tras experimentar 200 ciclos.

Por el término "ciclo" se entiende que el hueco existente entre el monolito (es decir, la estructura fragil) y el
alojamiento se abre y se cierra una distancia especifica y a una tasa predeterminada. Con el fin de simular las
condiciones reales, se determiné la expansién del hueco entre un alojamiento y una estructura fragil de 5 mm de
diametro por medio del calculo del coeficiente de expansion térmica del alojamiento convencional a una temperatura
maxima de 600 °C. Este calculo tuvo como resultado una expansién del hueco de 0,25 mm. Basandose en esta
informacién, se llevé a cabo el ensayo del (de los) elemento(s) de soporte montando un elemento de soporte que
tenia 2000 g/m2 basado en en peso en un hueco de aproximadamente 3,6 mm, proporcionando de este modo una
densidad comprimida de 0,55 g/cc a temperatura ambiente. Posteriormente, se trataron térmicamente los materiales
sometidos a ensayo a 900 °C a una tasa de aproximadamente 20 °C por minuto y se mantuvo a esa temperatura
durante todo el ensayo. A continuacion, se sometieron los materiales sometidos a ensayo a ciclado mecanico,
definiéndose cada "ciclo" con respecto a un periodo de aproximadamente 28 segundos de tiempo en el que se abrid
el hueco de 3,6 mm una distancia de 0,25 mm (10/1000 parte de una pulgada) y posteriormente se cerr6 0,25 mm
(10/1000 parte de una pulgada). Tras 200 a 1000 ciclos, posteriormente se determind la presién minima de retencion
ejercida por medio del elemento de soporte como se ha descrito previamente. Al tiempo que determinados
elementos de soporte de la técnica anterior pueden también tener la capacidad de mantener una presion minima
"elevada" tras 200 o 1000 ciclos, esos elementos contienen de manera uniforme fibras ceramicas refractarias,
procedentes de sol gel y muy costosas que tienen un contenido de alumina de al menos un 70 por ciento y, en
ocasiones, mas elevado.

Por el contrario, el elemento de soporte 20 de la presente invencién comprende una lamina compuesta integral y
sustancialmente no expansiva de fibras ceramicas refractarias formadas por fusion de alimina y silice, y un
aglutinante. Por "integral" se entiende que, tras la fabricacion, la malla de montaje tiene una estructura auto-portante,
que no necesita capas de refuerzo o de contencion de tejido, plastico o papel (incluyendo las que estan unidas por
costura a la malla) y se pueden manejar o manipular sin desintegracion. Por "sustancialmente no expansivo" se
entiende que el pliegue no se expande faciimente tras la aplicacion de calor como cabria esperar con mallas
intumescentes. Por supuesto, tiene lugar cierta expansion del pliegue basado en su coeficiente de expansion
térmica. No obstante, la cantidad de expansion es muy insustancial en comparacién con las mallas intumescentes
de expansion. Se apreciara que la malla de montaje esta sustancialmente desprovista de materiales intumescentes y
de fibras cerdmicas derivadas de sol gel.

Como se aprecia anteriormente, las fibras ceramicas que son Utiles en el elemento de soporte de la presente
invencion son fibras ceramicas formadas por fusion que contienen alimina y silice, y mas preferentemente, son
fibras ceramicas refractarias hiladas en masa fundida. Mas particularmente, se han tratado estas fibras a
temperaturas que varian de al menos 990 °C hasta aproximadamente 1400 °C, de forma que las fibras tengan al
menos de aproximadamente 5 a aproximadamente 50 por ciento de cristalinidad, tal y como se detecta por medio de
difraccion de rayos-x, y un tamano de cristales de aproximadamente 50A a aproximadamente 500A. Las fibras
preferidas son las que estan seleccionadas entre el grupo que consiste en aluminosilicatos y mas preferentemente,
incluyen las fibras de aluminosilicato que tienen de aproximadamente 40 a aproximadamente 60 por ciento de
alimina y de aproximadamente 60 a aproximadamente 40 por ciento de silice, y mas preferentemente, de
aproximadamente 47 a aproximadamente 53 por ciento de alimina y de aproximadamente 47 a aproximadamente
53 por ciento de silice.

Las fibras utilizadas en los pliegues de la presente invencién se forman en masa fundida, preferentemente son fibras
hiladas de elevada pureza quimica y que preferentemente tienen un diametro medio dentro del intervalo de
aproximadamente 1 a aproximadamente 10 um, y mas preferentemente, dentro del intervalo de aproximadamente 3
a 6,5 um. Las fibras son beneficiosas, como se sabe en la técnica, para obtener mas de un 90 por ciento de indice
de fibra, lo que significa que contienen menos de un 10 % de hilo de trama, y preferentemente solo
aproximadamente un 5 por ciento de hilo de trama.

Es importante apreciar que las fibras de la presente invencion se preparan de manera adicional por medio de
tratamiento térmico de las mismas en uno de dos regimenes de temperatura-tiempo especificos. En un caso, la
técnica de procesado en masa fundida particular requiere el tratamiento térmico de las fibras a una temperatura de
al menos 1100 °C durante al menos 30 minutos. Alternativamente, las fibras se pueden tratar térmicamente a una
temperatura mas baja de al menos 990 °C, pero deben experimentar este tratamiento durante al menos una hora.
De este modo, al contrario que la Memoria Descriptiva de la Patente Britanica N°. 1.481.133, las fibras de la
presente invencion se mantienen bien a temperaturas por encima de la temperatura de desvitrificacion, y mas
preferentemente, al menos 100 °C por encima de la temperatura de desvitrificacion de las fibras, o bien durante un
periodo de tiempo bastante en exceso del sugerido por la referencia de patente britanica. En cualquier caso, se ha
descubierto que dicho proceso de tratamiento proporciona fibras ceramicas formadas en masa fundida apropiadas
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para los fines de la presente invencién.

Preferentemente, las fibras deberian tratarse térmicamente a una temperatura entre 990 °C y 1400 °C. En una
realizacién preferida, el tratamiento térmico de las fibras implica tratar las fibras a una temperatura de al menos 1100
°C durante al menos dos horas. Se apreciara que el tiempo de tratamiento puede ser mucho mas largo, si se desea,
pero las fibras mejoradas pueden ser el resultado o no de un tratamiento térmico méas prolongado. Por ejemplo, el
tratamiento de las fibras durante un dia completo es posible, o incluso durante una semana entera. Aunque se
piensa que los tiempos de tratamientos mas prolongados podrian proporcionar presiones de retencion incluso mas
elevadas, el limite de tiempo minimo de 30 minutos/1 hora, y mas preferentemente, el limite de tiempo de 2 horas,
se considera apropiado para los fines de la presente invencién. Sin embargo, tiempos mas reducido, no lo son.

Una vez que las fibras han cristalizado hasta los parametros explicados anteriormente, entonces se pueden formar
para dar lugar a un elemento de soporte. Normalmente, se emplea un aglutinante de sacrificio para unir inicialmente
las fibras. Los aglutinantes usados en la presente invencion son normalmente aglutinantes organicos. Por "de
sacrificio" se entiende que el aglutinante con el tiempo se somete a combustién fuera de la malla de montaje,
dejando Unicamente las fibras ceramicas formadas en masa fundida como el elemento de soporte final.

Los aglutinantes apropiados incluyen aglutinantes acuosos y no acuosos, pero preferentemente el aglutinante
utilizado es un latex reactivo termoestable que, tras el curado, es un material flexible que se puede someter a
combustion de la malla de montaje como se ha indicado anteriormente. Ejemplos de aglutinantes apropiados de
resinas incluyen, pero sin limitarse a, latex de base acuosa de acrilicos, estireno-butadieno, vinilpiridina, acrilonitrilo,
cloruro de vinilo, poliuretano y similares. Otras resinas incluyen resinas termoestables flexibles de baja temperatura
tales como poliésteres insaturados, resinas epoxi y poli(ésteres vinilicos). Preferentemente, se emplea de
aproximadamente 5 a aproximadamente 10 por ciento de latex, prefiriéndose de la mejor manera aproximadamente
8 por ciento. Los disolventes para los aglutinantes pueden incluir agua, o un disolvente organico apropiado, tal como
acetona, para el aglutinante utilizado. Se puede determinar la resistencia de disolucion del aglutinante en el
disolvente (si se usa) por medio de métodos convencionales basados en la carga de aglutinante deseada y la
operabilidad del sistema de aglutinante (viscosidad, contenido de sélidos, etc.)

La malla de montaje o elemento de soporte de la presente invencidon se puede preparar por cualesquiera técnicas
conocidas. Por ejemplo, por medio del uso de un proceso de fabricacion de papel, se mezclan fibras ceramicas con
un aglutinante para formar una mezcla o suspension. Se puede usar cualquier medio de mezcla, pero
preferentemente se mezclan los componentes fibrosos de aproximadamente un 0,25 % a un 5 % de consistencia o
contenido de solidos (de 0,25-5 partes en sélidos a 99,5-95 partes de agua). Posteriormente, se puede diluir la
suspension con agua para mejorar la formacion, y finalmente se puede someter a floculacion con un agente de
floculacién y sustancias quimicas de coadyuvado de retencion de drenaje. A continuacion, se puede colocar la
mezcla o suspension floculada sobre una maquina de fabricacion de papel objeto de formacion para dar lugar a un
pliegue de papel ceramico. Alternativamente, los pliegues se pueden formar por medio de colada a vacio de la
suspension. En cualquier caso, normalmente se secan en hornos. Para una descripcion mas detallada de las
técnicas convencionales de fabricacion de papel empleadas, véase la Patente de Estados Unidos N°. 3.458.329,
cuya divulgacion se incorpora por referencia en la presente memoria. Normalmente, el presente método rompe las
fibras durante el procesado. Por consiguiente, de manera general, la longitud de las fibras es de aproximadamente
0,025 cm a aproximadamente 2,54 cm cuando se usa el presente método.

Ademas, se pueden procesar las fibras ceramicas para dar lugar a una malla o pliegue por medios convencionales
tales como deposicion con secado al aire. En esta etapa, el pliegue tiene una integridad estructural muy escasa y es
muy grueso con respecto al convertidor catalitico convencional y las mallas de montaje de dispositivo de retencion
de diésel. Se puede coser en seco la malla resultante, como se sabe comiUnmente en la técnica, para densificar la
malla y aumentar su resistencia.

Cuando se usa la técnica de deposicion con secado al aire, la malla se puede procesar de forma alternativa por
medio de la adicién de un aglutinante a la malla por medio de impregnacién con el fin de formar un material
compuesto de fibra discontinua. En la presente técnica, se afiade el aglutinante tras la formacién de la malla, en
lugar de formar la hoja pre-impregnada como se ha comentado anteriormente, con respecto a la técnica
convencional de fabricacién de papel. El presente método de preparacion de malla contribuye a mantener la longitud
de fibra por medio de la reduccién de la ruptura. Generalmente, la longitud de las fibras es de aproximadamente 1
cm a aproximadamente 10 cm, preferentemente de aproximadamente 1,25 cm a aproximadamente 7,75 cm cuando
se usa el presente método.

Los métodos de impregnacién de la malla con el aglutinante incluyen la inmersion completa de la malla en un
sistema de aglutinante liquido, o alternativamente la pulverizacién de la malla. En un procedimiento continuo, se
desenrolla y se mueve una malla de fibra ceramica que se puede transportar en forma de rollo, tal como una cinta
transportadora o gasa difusora, boquillas de pulverizacion de pasta que aplican el aglutinante a la malla.
Alternativamente, la malla se puede alimentar por gravedad pasadas las boquillas de pulverizacién. A continuacién,
se hacer pasar la hoja pre-impregnada de malla/aglutinante entre los rodillos de prensado que retiran el exceso de
liquido y densifican la hoja pre-impregnada hasta aproximadamente su espesor deseado.
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Posteriormente, se hace pasar la hoja pre-impregnada densificada a través de un horno para retirar cualquier
disolvente restante y, si fuese necesario, para curar parcialmente el aglutinante con el fin de formar un material
compuesto. La temperatura de secado y curado dependen principalmente del aglutinante y disolvente usado (si lo
hubiera). A continuacion, el material compuesto se puede cortar o se puede enrollar para el almacenamiento o el
transporte.

La malla de montaje también puede estar formada de manera discontinua, sumergiendo una secciéon de la malla en
un aglutinante liquido, retirando la hoja pre-impregnada y comprimiendo para retirar el exceso de liquido, secando
posteriormente para formar el material compuesto y almacenar o cortar hasta el tamafio deseado.

Independientemente de cuales sean las técnicas anteriormente descritas que se empleen, se puede cortar el
material compuesto, tal como por medio de estampaciéon con matriz de acero, para formar mallas de montaje de
formas y tamafos exactos con tolerancias reproducibles. Esta malla de montaje 20 exhibe propiedades de
manipulacion apropiadas, lo que significa que se puede manipular de forma sencilla y no es tan fragil como para
desmenuzarse en la mano como otras mallas o cubrimientos. Se puede ajustar de forma facil y flexible alrededor de
la estructura 18 de soporte de catalizador sin fisuracion y se puede fabricar para dar lugar al alojamiento 12 de
convertidor catalitico con el fin de formar un soporte para la estructura 18 de soporte de catalizador, con
vaporizacion instantanea escasa o nula tal como por medio de extrusion o flujo de material en exceso al interior del
area de reborde 16 y proporciona una presion de sujecion contra la estructura 18 de soporte de catalizador de al
menos 4 psi (27,58 kPa) a una temperatura nominal de 900 °C tras 200 ciclos o 1000 ciclos de expansién de hueco.
Mas preferentemente, el pliegue proporciona una presion de sujecion residual minima contra la estructura 18 de
soporte de catalizador de al menos 10 psi (68,95 kPa) a una temperatura nominal de 900 °C tras 200 ciclos, o de al
menos 6 psi (41,37 kPa), e incluso mas preferentemente de al menos 12 psi (82,74 kPa) a 900 °C tras 1000 ciclos.

Se apreciara que también se podrian afadir otras fibras, tales como vidrio-E, a la composicién de malla de montaje
en cantidades pequefias de 2 por ciento 0 menos. Aunque los estudios no se han completado, se piensa que el
vidrio-E no supone un beneficio para la malla de la presente invencion, y puede incluso provocar que se degrade con
el tiempo.

Durante la operacion, el convertidor catalitico experimenta un cambio significativo de temperatura. Debido a las
diferencias en cuanto a sus coeficientes de expansion térmica, el alojamiento 12 se puede expandir mas que la
estructura de soporte 18, de manera que el espacio entre estos elementos aumente de forma ligera. En un caso
tipico, el espacio puede expandirse y contraerse del orden de 0,25 mm durante el ciclado térmico del convertidor. El
espesor y la densidad de montaje de la malla de montaje estan seleccionados de manera que se mantenga una
presién minima de retencion de al menos 4 psi (27,58 kPa) en todas las condiciones para evitar que la estructura
fragil pierda vibracién. La presién de montaje sustancialmente estable ejercida por la malla de montaje 20 en estas
condiciones permite la adaptacién de las caracteristicas térmicas del conjunto sin comprometer la integridad fisica
de los elementos constitutivos.

Habiendo descrito la invencién en términos generales, ahora se ilustra con mayor detalle a modo de ejemplos. Se
entiende que estos ejemplos son Unicamente para ilustracién y no deberian considerarse limitantes en ningun
aspecto, a menos que se afirme lo contrario. Se usan estos ejemplos para demostrar Unicamente la practica de la
invencion.

Inicialmente, se prepararon fibras ceramicas formadas en masa fundida de quimica de alta pureza que comprendian
de aproximadamente un 47 por ciento a aproximadamente un 53 por ciento de alimina y de aproximadamente un 47
por ciento a aproximadamente un 53 por ciento de silice. Las fibras tenian un diametro medio dentro del intervalo de
aproximadamente 5,4 um a aproximadamente 6,2 um. Se lavaron las fibras de manera convencional para obtener
mas de un 90 % de indice de fibras y posteriormente se trataron a una temperatura entre al menos 990 °C vy
aproximadamente 1400 °C. Mas particularmente, la mayoria de estos ejemplos se trataron térmicamente a una
temperatura entre aproximadamente 1100 °C y 1150 °C. El esquema particular de tratamiento térmico implicé un
tiempo de rampa de 1 hora y un tiempo de inmersion de 2 horas a la temperatura objetivo aproximadamente entre
1100 °C y 1150 °C. Posteriormente, se incorporaron las fibras tratadas térmicamente a una forma de malla por
medio de un proceso convencional de fabricacién de papel usando un aglutinante de aproximadamente 8 por ciento
de latex. En algunos casos, se puede afadir hasta un 2 por ciento de vidrio-E al pliegue de fibras, pero se piensa
que estas fibras de vidrio-E no afectan a la naturaleza esencial de la invencion.

Con el fin de demostrar la practica de la invencién, se prepararon cinco mallas de muestra, de acuerdo con los
conceptos de la presente invencion (Ejemplos 1-5), y comprendian fibras como se muestra en la Tabla 1, y se
sometieron a ensayo para determinar su presién minima de retencioén residual. Las mallas tuvieron un peso de base
de 2000 g/m® y se montaron en un hueco de 3,6 mm, proporcionando una densidad comprimida de
aproximadamente 0,5 g/cc a temperatura ambiente. A continuacion, se calentaron las mallas a 900 °C y se mantuvo
la temperatura todo el ensayo. Posteriormente, se abrié el hueco 10/1000 partes de pulgada (0,25 mm) y
posteriormente se cerrd6 10/1000 partes de pulgada (0,25 mm) durante el transcurso de aproximadamente 28
segundos, para delinear un ciclo. Se sometieron a ensayo las mallas a una temperatura constante de
aproximadamente 900 °C durante 200 y 1000 ciclos, respectivamente. Se registrd la presion minima de retencion
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resultante para cada malla y se explica en la Tabla 1. A continuacién, se compararon los resultados de estos
ensayos con los resultados de los mismos ensayos con respecto a mallas competitivas preparadas a partir de un
100 % de fibras de sol-gel de mullita (Ejemplo A) y a partir de una mezcla de aproximadamente un 75 por ciento de
fibra ceramica de sol gel y aproximadamente un 25 por ciento de fibra de aluminosilicato (Ejemplo B). Se prepararon
otras mallas basandose en la divulgacién de la Memoria Descriptiva de la Patente Britanica N 1.481.133,
incluyendo fibra de aluminosilicato de pequefio diametro, soplada en masa fundida y de alta pureza (Ejemplo C) y
una fibra basada en caolin de diametro grande (Ejemplo D). La Tabla 1 muestra la comparacion.

TABLA 1
Composiciones de Fibras de Muestra y P Resultante en min (a 900 °C) tras 200 y 1000 Ciclos de Compresion,
respectivamente
Ejemplo Descripcion de las Fibras Temperatura Tiempo P min a 200 P min a 1000
Ne. Objetivo (°C) ciclos a 900 ¢C ciclos a 900

psi (kPa) 2C psi (kPa)

98 % de fibra de aluminosilicato

1 hilada en masa fundida de diametro 1300 °C 2 horas 13,13 (90,53) 9,22 (63,57)
grande; 2 % de vidrio-E
98 % de fibra de aluminosilicato

2 hilada en masa fundida de diametro 1100 °C 2 horas - 6,81 (46,95)
pequeno; 2 % de vidrio-E
98 % de fibra de aluminosilicato

3 hilada en masa fundida de diametro 1100 °¢C 2 horas 19,03 (131,21) 10,0 (68,95)
grande; 2 % de vidrio-E
A 100 % de fibra multiple de sol-gel - - 16,24 (111,97) 12,46 (85,91)
B [o7defbradesorgel 25%de : 359 (24,75) 1,55 (10,69)
ibra de aluminosilicato amorfo
100 % de fibra de aluminosilicato 30
C soplada en masa fundida de 1050 °C . 0,88 (6,07) -
Ny ~ minutos
diametro pequefio
D 100 % de fibra basada en caolin 1050 °C 1 hora 0,86 (5,93) -
100 % de fibra de aluminosilicato
4 hilada en masa fundida de diametro 1100 °C 2 horas 14,37 (99,08) 8,16 (56,26)
grande
100 % de fibra de aluminosilicato
5 hilada en masa fundida de diametro 1200 °C 2 horas 18,22 (125,62) 10,26 (70,74)
grande

Las comparaciones mas importantes a realizar a partir de la Tabla 1 son con respecto a los datos que muestran el
rendimiento de las mallas de fibras ceramicas para la presién minima de retencion o carga (Pmin) tras 200 a 1000
ciclos en el ensayo. Se apreciara que aunque la fibra de 100 % de mullita, muy cara, mostrara el mejor resultado de
aproximadamente 12,46 psi (85,91 kPa) tras 1000 ciclos, las presiones minimas ejercidas por todas las mallas de la
presente invencion estuvieron por encima de al menos 6 psi (41,37 kPa) tras 1000 ciclos. Ademas, de las mallas de
la presente invencién que se sometieron a ensayo tras 200 ciclos, cada malla mantuvo una presion minima de al
menos 13 psi (89,63 kPa) a 900 °C.

Con respecto a los datos adicionales, las Figuras 2 y 3 muestran diversos puntos de datos que muestran un patrén
reconocible y predecible para las presiones minima y maxima con 1000 ciclos completos de ensayo de compresién a
900 °C. El hecho de que las mallas sometidas a ensayo exhiban un comportamiento predecible con respecto a la
degradacién debido a la exposicién a temperatura elevada y el ciclado mecanico las convierte en mas utiles.

Las Figuras 4 y 5 ilustran el porcentaje de cristalinidad y los datos de tamafo de cristal para las fibras usadas en la
presente invencion. Basandose en estos datos, la presente invencion especifica un porcentaje de cristalinidad de
entre aproximadamente 5 por ciento y aproximadamente un 50 por ciento en peso, aunque el tamafo de cristal varie
de aproximadamente 50A a aproximadamente 500A. A partir de los datos de la Figura 5, se apreciara que las fibras
que tienen un tamafo de cristal mayor de 200A no impiden la presente invencion, al contrario que las afirmaciones
que se encuentran en la Memoria Descriptiva de la Patente Britanica N° 1.481.133. De hecho, se apreciara que
tamanos de particula mas grandes o mas pequefios pueden o no resultar Gtiles en la presente invencion.

La Figura 6 ilustra el rendimiento de durabilidad comparativo de las mallas. Deberia apreciarse que la pérdida de
volumen de las muestras sometidas a ensayo es relativamente despreciable y que la diferencia aparentemente
grande entre los resultados es basicamente insignificante. Se podria considerar que cualquier producto con menos
de 0,3 cc de pérdida de volumen tiene la durabilidad apropiada.

Finalmente, la Figura 7 ilustra el patrén reconocible y predecible para las presiones minimas de retencién tras 200
ciclos del ensayo de compresién a 900 °C para otras muestras de material. En particular, las Muestras 4 y 5
contienen fibras hiladas en masa fundida de diametro grande de aluminosilicato. Se calentaron las muestras hasta
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1100 °C y 1200 °C, respectivamente, durante 2 horas. Por el contrario, se aprecia que la Muestra C contiene fibras
de aluminosilicato de elevada pureza y elevado indice que tienen didametros medios de entre aproximadamente 1,5y
2,5 micrémetros. Se tratd térmicamente esta muestra hasta 1050 °C durante 30 minutos como se explica en la
Memoria de Patente Britanica N°. 1.481.133. Similarmente, la Muestra D uso fibras basadas en caolin de elevado
indice que tienen un diametro medio de aproximadamente 3 micrdmetros. Se tratd esa muestra térmicamente a
1050 °C durante 1 hora, y todavia no mantuvo una presién minima residual tras el ensayo a 900 °C tras 200 ciclos
de al menos 4 psi (27,58 kPa). Las muestras de la presente invencién, por otra parte, estuvieron coherentemente por
encima de 4 psi (27,58 kPa).

A la luz de las caracteristicas excelentes de propiedades fisicas demostradas por los elementos de mallas de
montaje/soporte de la presente invencién, se piensa que estas mallas resultan deseables para al menos un
convertidor catalitico y para los disefiadores y fabricantes de dispositivos de retenciéon de diésel. Se pueden cortar
con troquel las mallas de montaje y resultan operativas como soportes resilientes en un perfil fino, proporcionando
facilidad de manipulacién, y en una forma flexible, para ser capaces de proporcionar un envoltorio total de la
estructura de soporte de catalizador sin fisuracion. Alternativamente, la malla de montaje se puede enrollar de forma
integral alrededor de toda la circunferencia o perimetro de al menos una parte de la estructura de soporte de
catalizador. También se puede enrollar parcialmente la malla de montaje e incluir un sellado terminal como se usa
realmente en algunos dispositivos convencionales de convertidor, si se desea, para evitar la derivacion de gas.

La presente invenciéon resulta atil en varias aplicaciones tales como convertidores cataliticos, entre otros,
motocicletas y otras maquinas de motor pequefas, pre-convertidores de automoviles, asi como también
espaciadores de temperatura, juntas y en cualquier aplicacion que requiera una malla o junta para ejercer presion de
sujecion a temperatura ambiente y, de manera mas importante, para proporcionar la capacidad para mantener la
presion de sujecion a temperaturas elevadas de aproximadamente 20 °C a aproximadamente 1300 °C y durante el
ciclado térmico.

La malla de montaje de la presente invencion también se puede usar en convertidores cataliticos empleados en la
industria quimica que se ubican dentro de las chimeneas de escape o emisidn, y que también contienen estructuras
fragiles de tipo panal de abeja para el montaje de manera protectora.

De este modo, los objetivos de la invencion se consiguen por medio de la presente invencion, que no se encuentra

limitada a las realizaciones especificas descritas anteriormente, sino que incluye variaciones, modificaciones y
realizaciones equivalentes definidas por medio de las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo para el tratamiento de gases de escape, caracterizado por que comprende: un alojamiento que
tiene una entrada en un extremo y una salida en un extremo opuesto para el flujo pasante de gases de escape; una
estructura de catalizador fragil montada de forma resiliente dentro de dicho alojamiento, teniendo dicha estructura
fragil una superficie externa, una superficie terminal de entrada en un extremo en comunicacion con dicha entrada
de dicho alojamiento, una superficie terminal de salida en un extremo opuesto en comunicaciéon con dicho extremo
de salida de dicho alojamiento y un elemento de soporte dispuesto entre el alojamiento y la estructura fragil,
comprendiendo dicho elemento de soporte un pliegue integral sustancialmente no expansivo de fibras ceramicas
formadas por fusion que contienen alimina y silice, teniendo dichas fibras un didmetro medio de 1 a 14 micrémetros
(um), habiéndose preparado dichas fibras por medio de un proceso que incluye el tratamiento térmico de dichas
fibras en un régimen de tiempo-temperatura de uno de (i) tratamiento térmico de dichas fibras a una temperatura de
al menos 990 a menos de 1100 °C durante al menos una hora, de manera que las fibras tratadas tengan de un 5 a
un 50 por ciento de cristalinidad segun se detecta por medio de difraccion de rayos-X, y tengan un tamafo de
cristalito de 50 a 500 A (x10’8 cm); y (ii) tratamiento térmico de dichas fibras a una temperatura de al menos 1100 °C
durante al menos 30 minutos para desarrollar dicha cristalinidad y dicho tamafo de cristal, exhibiendo las fibras las
propiedades de manipulacion apropiadas y ejerciendo el elemento de soporte una presién residual minima para
sujetar dicha estructura fragil dentro de dicho alojamiento tras 200 ciclos de ensayo a 900 °C de al menos 27,58 kPa

(4 psi).

2. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la estructura fragil tiene un perimetro, al menos una
parte del cual esta enrollado integramente por el elemento de soporte.

3. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que dichas fibras fragiles estan seleccionadas entre
aluminosilicatos, caracterizadas de manera adicional por al menos uno de los siguientes:

(i) dichas fibras comprenden de un 40 a un 60 por ciento en peso de alimina y de un 60 a un 40 por ciento en
peso de silice;
(ii) dichas fibras tienen diametros medios que varian de 3 a 6,5 micrometros (um);

y
(iii) dichas fibras tienen menos de un 10 % de hilo de trama.

4. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que el elemento de soporte comprende fibras que se
preparan por medio de tratamiento térmico de dichas fibras en un régimen de tiempo-temperatura de uno de los
siguientes:

(i) tratar térmicamente dichas fibras a una temperatura entre 1100 y 1400 °C durante al menos una hora,
y
(ii) tratar térmicamente dichas fibras a una temperatura de al menos 1100 °C durante al menos dos horas.

5. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que el elemento de soporte comprende un pliegue no
expansivo de fibras formadas en masa fundida que proporciona una presion residual minima para sujetar la
estructura fragil dentro del alojamiento tras 200 ciclos de ensayo a 900 °C de al menos 68,95 kPa (10 psi).

6. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicaciéon 1, en el que el elemento de soporte se prepara por medio de un
proceso que comprende el hilado en masa fundida de las fibras; tratamiento térmico de las fibras a un régimen de
tiempo-temperatura de uno de los siguientes: (ii) tratamiento térmico de dichas fibras a una temperatura de al menos
990 a menos de 1100 °C durante al menos una hora, de manera que las fibras tengan al menos de un 5 a un 50 por
ciento de cristalinidad detectado por medio de difraccién de rayos-X y tengan un tamafo de cristalito de 50 a 500 A
(x10® m); y (ii) tratamiento térmico de dichas fibras a una temperatura de al menos 1100 °C durante al menos 30
minutos para desarrollar dicha cristalinidad y dicho tamafo de cristalito e incorporacién de las fibras a una forma de
malla.

7. Un dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, que esta seleccionado entre un convertidor
catalitico y un dispositivo de retencion de particulas diésel.

8. Un método de montaje de una estructura fragil que tiene al menos una superficie de entrada dentro de un
dispositivo que tiene un alojamiento para proporcionar aislamiento térmico y resistencia al choque mecénico a la
estructura fragil, caracterizado por que el método comprende:

preparar un elemento de soporte flexible que comprende un pliegue integral sustancialmente no expansivo de
fibras ceramicas formadas en masa fundida que contienen alimina y silice, teniendo dichas fibras un diametro
medio de 1 a 14 micrometros (um), habiéndose tratado térmicamente dichas fibras en un régimen de tiempo-
temperatura de uno de los siguientes: (i) tratamiento térmico de dichas fibras a una temperatura de al menos 990
a menos de 1100 °C durante al menos una hora, de manera que las fibras tengan de un 5 a un 50 por ciento de
cristalinidad segun se detecta por medio de difraccién de rayos-X, y tengan un tamarno de cristalito de 50 a 500 A
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(x10"8 cm); y (ii) tratamiento térmico de dichas fibras a una temperatura de al menos 1100 °C durante al menos
30 minutos para desarrollar dicha cristalinidad y dicho tamano de cristalito, exhibiendo las fibras las propiedades
de manipulacién apropiadas;

enrollar el elemento de soporte flexible alrededor de todo el perimetro de al menos una parte de las superficies
de las estructuras adyacentes a la cara de entrada;

formar un alojamiento alrededor de la estructura enrollada;

y

comprimir radialmente dicho elemento de soporte entre dicha estructura y dicho alojamiento;

ejerciendo el elemento de soporte una presion residual minima para sujetar la estructura fragil dentro del
alojamiento tras 200 ciclos de ensayo a 900 °C de al menos 27,58 kPa (4 psi).

9. Un método de acuerdo con la reivindicacién 8, en el que dicho pliegue tiene un espesor nominal no instalado de 3
a 30 mm, una densidad nominal no instalado de 0,03 a 0,3 gramos por centimetro cubico y un espesor instalado de
2a8 mm.

10. Un método de acuerdo con la reivindicacion 9, en el que el elemento de soporte flexible se prepara de manera

adicional por medio de impregnacion con un aglutinante de dicho pliegue de dichas fibras ceramicas formadas en
masa fundida.
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