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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金属製のハニカム体（１）、触媒コンバータ担体を製造するための箔（２）であって、
前記箔（２）は、高耐熱材料でできており、前記箔（２）は、その両表面上に、少なくと
も１つの測定方向において、０．３μｍ（マイクロメートル）よりも大きい平均表面粗さ
（Ｒａ）を有し、前記箔（２）は、その両表面上に、酸化物被膜（３）を有し、前記酸化
物被膜（３）は、両表面上に、その最小の厚さおよび最大の厚さに対して１０％未満の許
容範囲を有する、均一の厚さを有する、箔（２）。
【請求項２】
　前記箔（２）は、圧延された箔であり、少なくとも圧延方向（Ｌ）に直交する横断方向
（Ｑ）において、０．３μｍよりも大きい平均表面粗さ（Ｒａ）を有する、請求項１に記
載の箔（２）。
【請求項３】
　前記酸化物被膜（３）は、その両表面上に、６０ｎｍ（ナノメートル）から８０ｎｍの
厚さ（Ｄ）を有する、請求項１または請求項２に記載の箔（２）。
【請求項４】
　前記箔（２）は、クロムおよびアルミニウムの部品、１％から５％のアルミニウムを有
する高耐熱耐食鋼でできている、請求項１から請求項３のいずれか一項に記載の箔（２）
。
【請求項５】
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　基本材料が、１４％から２５％のクロムおよび３％から５％のアルミニウムを含み、ド
イツのｓｔｅｅｌ　ｋｅｙによる、材料１．４７６７または１．４７２５でできている、
請求項４に記載の箔（２）。
【請求項６】
　前記酸化物被膜（３）は、酸化アルミニウムでできている、請求項１から請求項５のい
ずれか一項に記載の箔（２）。
【請求項７】
　前記酸化物被膜（３）は、両表面上に、その最小の厚さおよび最大の厚さに対して５％
未満の許容範囲を有する、均一の厚さ（Ｄ）を有する、請求項１から請求項６のいずれか
一項に記載の箔（２）。
【請求項８】
　請求項１から請求項７のいずれか一項に記載の少なくとも１つの箔（２）の複数の層を
含むハニカム体（１）であって、結合点（５）は、特定の領域においてのみ、選択的に、
硬ろう付けによって隣接する箔層の間において製造される、ハニカム体（１）。
【請求項９】
　前記結合点（５）の外側の、はんだ付けのされていない接触領域は、互いに結合されな
いか、または、拡散結合によってわずかに互いに結合されているだけである、請求項８に
記載のハニカム体（１）。
【請求項１０】
　前記ハニカム体（１）は、いわゆるウォシュコートおよび／または触媒活性材料を用い
た、追加のコーティング（６）が備わっている、請求項８または請求項９に記載のハニカ
ム体（１）。
【請求項１１】
　はんだ付けされたハニカム体を製造するために、その両表面上に、０．６μｍから０．
８μｍの平均表面粗さ（Ｒａ）を有し、６０ｎｍ（ナノメートル）から８０ｎｍの厚さ（
Ｄ）を有する酸化物被膜（３）を有する、請求項２の特徴を有する箔の使用。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、高耐熱耐食鋼からなる金属箔の製造およびその使用に関し、より詳細には、
好ましくは自動車において、内燃エンジンの排ガス浄化部品における使用に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ハニカム体の製造、特に、内燃エンジンの排ガスシステムのための、ハニカム体の製造
における金属箔の使用は長らく公知である。かような用途においては高温であるため、そ
の使用は通常、クロムおよびアルミニウム含有鋼でなされる。通常の箔は、厚さ２０～１
８０μｍ（マイクロメートル）であり、特に、３０～１２０μｍの範囲であり、圧延によ
って製造される。特に、かような箔が金属性のハニカム体および他の排ガス浄化部品のた
めに用いられる場合、その表面上に、特定の要求もまたなされる必要がある。
【０００３】
　高耐熱耐食の特性は、保護酸化物被膜がかような箔の表面上に形成され、その酸化物被
膜は、アルミニウム含有鋼の場合、特に、主としてγ酸化アルミニウム（ガンマ酸化アル
ミニウム）からなるという事実から特に生じる。一般に、排ガスシステムにおける金属箔
から製造されるハニカム体は、いわゆるウォシュコート（ｗａｓｈｃｏａｔ）の形態で適
用される触媒活性材料を用いてコーティングされる。ここで、箔の表面は、追加のコーテ
ィングが首尾良く接着することをさらに可能にする必要がある。
【０００４】
　最後に、特に、金属箔からのハニカム体の製造において用いられる結合技術はハニカム
体の安定性に関与しているというさらなる問題が考慮される必要がある。長年の経験から
証明されているのは、異なって構造化された（ｄｉｆｆｅｒｅｎｔｌｙ－ｓｔｒｕｃｔｕ
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ｒｅｄ）箔から製造されたハニカム体において、箔間のあらゆる結合点が必ずしも互いに
結合されるべきではなく、むしろ、選択された領域のみにおいて結合を提供するほうが好
都合であり、というのも、この方法においてのみ、変動する熱負荷の状況下で、高安定性
および高弾力性を同時に保証することが可能だからである。結合技術としては、特に、硬
ろう付け、好ましくは、高温真空式はんだ付けが考慮される。高温では、しかしながら、
金属箔はまた、様々なパラメータに応じて、拡散結合（ｄｉｆｆｕｓｉｏｎ　ｃｏｎｎｅ
ｃｔｉｏｎ）によって、それらの結合点において互いに接続するようになる。これは、結
合を製造することを目的とした方法において利用される場合もあるが、しかしまた、所定
の結合領域が特に互いに接続されない場合にはかなり破壊的なものとなる場合がある。こ
れらの処理に対して、箔の表面の組成は重要な役割を担う。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　本発明の目的は、ハニカム体の製造のために、特に、所望される用途において、改善さ
れた特性を有する表面組成を用いて金属箔を特定することである。本発明の主題はさらに
、その種類の箔から製造されるハニカム体を包含する。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　上記の目的は、請求項１に係る箔、および請求項８に係るハニカム体により達成される
。個々の従属請求項は有利な改良を特定する。
【０００７】
　本発明に係る箔は、高耐熱材料でできており、増加された表面粗さ、特に、０．３μｍ
よりも大きい、平均表面粗さを有する。はんだ付け結合部の製造のために、例えば特定の
領域において粉末形状において適用されるはんだが、融解温度に到達した場合に流れるこ
とによって、小さな周辺領域に亘って分散されることができることが、とりわけ重要であ
る。表面上において、はんだの流動性および湿潤性は、使用される材料の表面粗さに強く
依存している。この表面粗さはまた、拡散結合の形成の可能性に影響を与える。０．３μ
ｍよりも大きい、平均表面粗さを有する比較的粗い表面が有利であると証明されている。
特定された粗さの値は、触針法を用いて測定された、通常Ｒａとして省略された、粗さの
算術平均値である。この方法は、例えば、定期刊行物である「Ｓｔａｈｌ　ｕｎｄ　Ｅｉ
ｓｅｎ　１０９」（「Ｓｔｅｅｌ　ａｎｄ　ｉｒｏｎ　１０９」）　（１９８９年、１２
号；５８９ページおよび５９０ページ）」における論文「Ｒａｕｈｅｉｔｓｍｅｓｓｕｎ
ｇ　ａｎ　ｇｅｗａｌｚｔｅｎ　Ｆｅｉｎｂｌｅｃｈｅｎ」（「Ｒｏｕｇｈｎｅｓｓ　ｍ
ｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ　ｏｆ　ｒｏｌｌｅｄ　ｆｉｎｅ　ｍｅｔａｌ　ｓｈｅｅｔｓ」）
に記載されている。
【０００８】
　本明細書において特定された表面粗さは、隣接する箔の、はんだ付けされた結合部およ
び／または接触点がハニカム体において提供されるところに特に存在する。その表面粗さ
はまた、箔の材料またはその機械的処理によっても規定されるが、この点において、特に
、このことは、箔上に存在するコーティングまたは被膜の粗さを意味しない。箔（および
／またはハニカム体）がコーティング／被膜で形成される場合、箔自体の（すなわち、例
えば、金属製の基本材料の）表面粗さは、それに応じて変わる。
【０００９】
　本発明との関連で特に適しているのは、圧延された箔であり、この箔の、圧延方向およ
び／または圧延方向に対する横断方向における表面粗さは、０．３μｍよりも大きく、好
ましくは０．５μｍよりも大きく、特に好ましくは０．６μｍより大きい平均表面粗さを
有する。この粗さは、加工するために、はんだ付けするために、拡散結合を回避するため
に、および、高耐熱耐食のために、都合の良い性質を特に生じさせる。粗さの上限は約０
．８μｍから約１μｍであり、というのも、非常に粗い表面だと、はんだは十分な程度ま
で流れず、湿潤性でなくなるからである。（特に）はんだの粉末に対応する湿潤性を得る
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ために、および同時に、拡散結合をその後の形成において確実に回避するために、表面粗
さが、（必要であれば、両方の測定方向において）０．５３μｍから０．６８μｍの範囲
内にあることが好ましい。
【００１０】
　本発明に係る箔はまた、好ましくは、その両表面上に、６０ｎｍ（ナノメートル）から
８０ｎｍ、好ましくは７０ｎｍから７５ｎｍの厚さを有する酸化物被膜を有することが好
ましい。上述の厚さの範囲は、所望の性質を有するハニカム体の製造、特に、自動車の排
ガスシステムにおける使用に特に好都合であることが証明されている。この種類のハニカ
ム体において、異なって構造化された箔は、典型的には、互いに重ねて層化され、および
／または巻かれ（ｗｏｕｎｄ）、ここで、できる限り酸化物被膜は、機械的な製造工程に
悪影響を及ぼさないべきである。積み重ねられた、および／または巻かれたハニカム体に
おいて、積み重ねられた、および／または巻かれた箔との間、ならびに／あるいは、箔と
他の部品（例えば、ケーシングチューブまたは金属で覆われたセンサなど）との間におい
て接触点が存在する。様々な公知の方法により、接触点の一部の領域において、例えば、
はんだを塗布し、次いで加熱することによって、固定された接続点を形成することができ
る。形成される硬ろう付けされた接続部は、特定された厚さを有する酸化物被膜によって
著しくは劣化しない。第２に、本発明に係る粗さを有する接続部における上述の酸化物被
膜は、ハニカム体の加熱の間に接続されることのない接触点において、不必要な拡散結合
が形成されないようにする。従って、この酸化物被膜は、結合点の所望の選択的な製造が
粗さおよび酸化物被膜によって十分に促進されるのに十分に厚いものである。
【００１１】
　本発明は、クロムおよびアルミニウムの構成物質を有する鋼、特に、１％から５％のア
ルミニウム含有量を有する鋼に適用可能であることが好ましい。５％までのアルミニウム
含有量は、箔の他の性質に対してなんら著しい不利益を与えることなく、高耐熱耐食のた
めに特に有利である。
【００１２】
　箔の基本材料は、１４％から２５％のクロムおよび３％から５％のアルミニウムを有す
ることが特に好ましい。使用は、特に、ドイツのｓｔｅｅｌ　ｋｅｙによる、鋼１．４７
６７（２０％のクロム、５％のアルミニウム）または１．４７２５（１４％のクロム、４
％のアルミニウム）でなされる。
【００１３】
　本発明に係る箔の表面上の酸化物被膜は、酸化アルミニウム、特に、γ酸化アルミニウ
ムで実質的にできていることが好ましい。
【００１４】
　ハニカム体の両表面上に、その最小の厚さおよび最大の厚さに対して１０％未満の許容
範囲、好ましくは、５％未満の許容範囲を有する、均一の厚さを有することが、酸化物被
膜にとって特に有利である。接続点の、目標とする選択的な製造、および別の領域におけ
る結合の、目標とする回避において、同様の状態が、酸化物被膜の低い許容範囲が有利で
あるため、全ての結合点において適用されていることが重要である。
【００１５】
　特定の表面性質がなく、高温において接触点にて拡散結合を形成することを考慮した鋼
箔の性質、および、可能であれば、かような結合を防ぐ適切な酸化物被膜に関連した本発
明に係る表面粗さの特性はまた、結合が所望され、および／または粗さが低減される特定
の領域において取り除かれる酸化物被膜のため、ハニカム体の製造において都合良く利用
されてもよい。酸化物被膜が、例えば小片において取り除かれ、および／または、その表
面が平坦にされる場合、耐久性のある拡散結合が、後のハニカム体において、酸化物被膜
が取り除かれている正確なそれらの位置に製造され、他方で、結合またはわずかな結合（
わずかは、この領域において、特に、最大で１０％、または、さらには、６％のみの拡散
結合を意味する）が他の接続点に形成される。所望の性質を有するハニカム体はこのよう
にして製造可能である。
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【００１６】
　しかしながら、所望の性質は、接続点が、硬ろう付け、特に、高温真空式はんだ付けに
より、本発明に係るハニカム体において製造される場合、それらの特に利点を生じさせる
。上述のはんだ付け処理における高温にもかかわらず、ほんの少しまたはわずかな拡散結
合が、はんだ付けされていない領域において製造される。
【００１７】
　この利点は、特に、広い領域のはんだ付け領域が提供されず、むしろ、はんだ付け点が
なく、箔同士の多数の接触点が互いに保持し合い、適切な場合に、互いに相対運動を可能
にする（例えば、後の使用における排ガスシステムでの熱負荷および動負荷の変動のため
に）ハニカム体において得られる。それゆえ、実際には、（わずかな）所望の接触点のみ
にとっては、はんだ付けにより、互いに結合され、その他においては、箔のこの作用に著
しく影響を与える拡散結合がないことが特に重要である。
【００１８】
　上述の種類のハニカム体は、多数の箔同士の内部接触点を有する。かような接触点は、
その大部分は、隣接する（平坦または構造化された）金属箔の別の部分に対して保持され
る、構造化された金属箔の部分のため、形成される。かような接触点は、従って、規則正
しく、接触線を走り、これらの線は、構造物の、金属箔の隣接部分の方向に走る。ハニカ
ム体を断面からみた場合、上述の接触点の最大でも２０％は、従ってここで、ハニカム構
造物を固定するはんだ付け点を形成するために使用されて、他の接触点（検討中の少なく
とも断面部分）においては、はんだ付け点は形成されない。はんだ付け点の比率は、好ま
しくは、接触点の１０％未満、または５％未満である。
【００１９】
　本発明に係るハニカム体は、それらの製造後、追加のコーティング、特に、いわゆるウ
ォシュコートおよび／または触媒活性材料が提供されてもよい。内燃エンジンの排ガス浄
化に関連する応用のために、プラチナまたはロジウムなどの高級金属が、典型的には、上
述の種類の追加のコーティングに含まれる。
【００２０】
　適切な酸化物被膜は、例えば、箔が、周囲雰囲気としての空気中において７５０℃から
８００℃の温度で、４秒から８秒、好ましくは約６秒の間、曝されて、本発明に係る箔上
に製造可能である。これは、例えば、上述の箔がアニーリング部分、またはそれに類似す
る処理を通過する間に生じてもよい。上述の箔は、鋼箔が従来用いられている、事実上、
あらゆる公知の形状および製造方法のハニカム体の製造に適している。
【００２１】
　図面は本発明および本技術分野を説明するために役立つものであり、例示的な実施形態
および応用をより詳細に記載するものであり、本発明はそれらの例に限定されない。図面
においては、各々の場合において、概略的なものであり縮尺通りではない。
【図面の簡単な説明】
【００２２】
【図１】図１はハニカム体の図を示す。
【図２】図２は、ハニカム体における２つの箔の間の結合点の領域を示す。
【図３】図３は、ハニカム体における結合点の別の例を示す。
【図４】図４は、本発明に係る箔であって、その部分的な断面の概略斜視図を示す。
【発明を実施するための形態】
【００２３】
　図１は、ケーシングチューブ７に配置された平坦の金属箔２ａおよび波型の金属箔２ｂ
から構成されたハニカム体１の端側図を概略的に示す。箔層の正確な形状は本事例におい
ては重要ではない。本発明は、金属製のハニカム体における、事実上、あらゆる公知の形
状に提供されてよい。
【００２４】
　図２は、互いに対して当接している、平坦の箔層２ａおよび波型箔層２ｂの概略的な断
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面図を示す。上記の箔層２ａおよび２ｂの接触点において、結合点５は、はんだ８によっ
て形成される。箔層２ａおよび２ｂが、酸化物被膜３を用いた本発明に従って提供される
が、固定された結合点５が、はんだ付けによって製造可能である。しかしながら、はんだ
を用いない結合点においては、比較のために、隣接の結合点において示すように、結合が
形成されない。仕上がったハニカム体における状態は、追加のコーティング６によって概
略的に示されており、この追加のコーティングは、典型的には、ハニカム体が仕上がった
後に適用されるものである。
【００２５】
　図３は、酸化物被膜３が、部分領域９において、箔層２ａおよび２ｂから取り除かれた
場合の、平坦の箔層２ａと波型の箔層２ｂとの間の接触点における状況を示す。この場合
、拡散結合部（ｄｉｆｆｕｓｉｏｎ　ｃｏｎｎｅｃｔｉｏｎ）１０は、ハニカム体が加熱
された場合の結合点において形成される。
【００２６】
　図４は、部分的な断面斜視図であり、かつ縮尺が拡大された図において、本発明に係る
箔２の表面上のコーティングおよび粗さに関する状態を概略的に示す。上述の種類の箔は
、典型的には、圧延によって長い片の形で製造され、その長手方向が、図４において、矢
印Ｌによって示されており、圧延方向に対応する。矢印Ｑによって示される横断方向が、
上述の長手方向Ｌと直交しており、その粗さが概略的に示されている。厚さＤを有する酸
化物被膜３は、表面粗さに対して小さい寸法を有しており、すなわち、その表面輪郭の側
面に実質的に沿っており、例えば、その表面輪郭を平らにしない様子が見ることができる
。その平均表面粗さは斜線の領域によって概略的に示されている。異なる深さＴまたは高
さであるピークおよび窪み４が箔表面上に形成され、この表面粗さは、平均レベルから、
そのピークおよび溝の偏差の平均値を特定する。表面粗さは、概してＲａで示される。箔
表面粗さに影響を及ぼす、異なる選択が存在する。例えば、上述の粗さは、適切な道具を
用いて、研磨によって低減されてもよく、磨く（ｂｒｕｓｈ）か、または叩く（ｂｌａｓ
ｔ）ことによって増加されてもよい。本発明に特に適した粗さの範囲は、圧延による鋼箔
の製造における従来の値よりも大きいが、しかし、適したローラーおよび圧延パラメータ
によって、後処理のない圧延によってそのような粗さを有する箔を製造することは可能で
ある。
【００２７】
　本発明は、特に自動車における、内燃エンジンの排ガス浄化システムにおける使用のた
めの、耐久性のある高耐熱ハニカム体に特に適している。
【符号の説明】
【００２８】
１　ハニカム体
２　箔
２ａ　平坦の金属薄板層
２ｂ　波型の金属薄板層
３　酸化物被膜
４　窪み
５　結合点
６　追加のコーティング（触媒活性物質に適切である場合はウォシュコート）
７　ケーシングチューブ
８　はんだ
９　酸化物被膜のない部分領域
１０　拡散結合（部）
Ｌ　長手方向（圧延方向）
Ｑ　横断方向
Ｔ　窪みの深さ
Ｄ　酸化物被膜の厚さ
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