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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　排気ガスの処理装置であって、この装置が、
　ハウジングと、
　前記ハウジングの内部に弾性的に取り付けられた排気ガスを処理するようになっている
触媒を支持するための触媒支持構造物またはディーゼル微粒子フィルタと、
　前記ハウジングと前記触媒支持構造物またはディーゼル微粒子フィルタとの間の隙間に
配置された、実質的に非膨張性である取付マットと、を備え、
　前記取付マットは、熱処理されたシリカ繊維を含み、前記繊維は、取付マットが前記触
媒支持構造物またはディーゼル微粒子フィルタを前記ハウジング内に保持する圧力を繊維
の外面間の摩擦を増大させることによって増大させる無機微粒子材料により表面処理され
ており、
　前記熱処理されたシリカ繊維は、浸出され且つ少なくとも６７重量％のシリカを含有し
、
　前記実質的に非膨張性の取付マットが、前記ハウジングの内部に前記触媒支持構造物ま
たはディーゼル微粒子フィルタを保持するために働かせる最小保持圧力は、
　（ｉ）高温面温度を９００℃とする試験を１０００サイクル行った後に、少なくとも１
０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は、０．３～０．５ｇ／cm3であり、隙間の膨張百分
率は、５％であるか、または、
　（ｉｉ）高温面温度を３００℃とする試験を１０００サイクル行った後に、少なくとも
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５０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は、０．３～０．５ｇ／cm3であり、隙間の膨張百
分率は、２％であることを特徴とする装置。
【請求項２】
　前記シリカ繊維は、
　（ｉ）少なくとも９０重量％のシリカを含有しているか、または、
　（ｉｉ）９３～９５重量％のシリカと、４～６重量％のアルミナとを含有していること
を特徴とする請求項１に記載の装置。
【請求項３】
　前記取付マットは、以下のうち少なくともひとつによって特徴付けられ、それらの特徴
が、
　ｉ）　取付マットにおける前記繊維が、１重量％未満のアルカリ金属又はアルカリ土類
金属を含有していること、
　ｉｉ）　取付マットにおける前記シリカ繊維が、３．５ミクロンよりも大きい直径を有
していること、
　ｉｉｉ）　取付マットにおける前記シリカ繊維が、実質的にショットフリーであること
、及び、
　ｉｖ）　取付マットは、実質的にバインダを含まないこと、
　であることを特徴とする請求項１に記載の装置。
【請求項４】
　前記取付マットは、マット全体の１００重量％を基礎にして、５０～１００重量％の前
記シリカ繊維と、０～５０重量％のS2ガラス繊維或いは耐火性セラミック繊維とから構成
されていることを特徴とする請求項１に記載の装置。
【請求項５】
　前記表面処理は、前記無機微粒子材料の連続的或いは非連続的なコーティングを有する
ことを特徴とする請求項１に記載の装置。
【請求項６】
　前記無機粒子材料は、コロイド状のアルミナ分散液、コロイド状のシリカ分散液、コロ
イド状のジルコニア分散液、及びこれらの混合物、からなるグループから選択された無機
粒子材料であることを特徴とする請求項５に記載の装置。
【請求項７】
　前記浸出ガラス繊維または取付マットは、有効時間にわたって少なくとも９００℃の温
度にて熱処理され、ハウジングの内部に触媒支持構造物またはディーゼル微粒子フィルタ
を保持するための最小保持圧力は、
　（ｉ）高温面温度を３００℃とする試験を１０００サイクル行った後に、少なくとも５
０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は、０．３～０．５ｇ／cm3であり、隙間の膨張百分
率は、２％であるか、または、
　（ｉｉ）高温面温度を９００℃とする試験を１０００サイクル行った後に、少なくとも
１０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は、０．３～０．５ｇ／cm3であり、隙間の膨張百
分率は、５％であるか、のいずれかになっていることを特徴とする請求項１に記載の装置
。
【請求項８】
　前記装置は、触媒コンバータ、または、ディーゼル微粒子トラップであることを特徴と
する請求項１に記載の装置。
【請求項９】
　請求項１ないし８のいずれか１項に記載した、排気ガスの処理装置を製造する方法であ
って、この方法が、
　無機質の繊維を備えた取付マットであって、前記取付マットが前記触媒支持構造物また
はディーゼル微粒子フィルタを前記ハウジング内に保持する圧力を繊維の外面間の摩擦を
増大させることによって増大させる無機微粒子材料により繊維の外面の少なくとも一部分
が表面処理されている前記取付マットを準備する段階を有し、
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　前記取付マットの無機質の繊維は、シリカを含有する溶融形成されたガラス繊維を有し
、
　前記溶融形成されたガラス繊維は、処理されたガラス繊維が、処理前のガラス繊維のシ
リカ含有量よりも大きなシリカ含有量を有し、少なくとも６７重量％のシリカを含有する
ように、溶融形成されたガラス繊維を処理する段階と、無機質の繊維の外面の少なくとも
一部分に、前記表面処理を適用する段階と、によって形成され、
　さらに、排気ガスの処理に適合した触媒を支持するための前記触媒支持構造物またはデ
ィーゼル微粒子フィルタの部分のまわりに、前記取付マットを巻き付ける段階と、
　前記ハウジングの内部に前記触媒支持構造物またはディーゼル微粒子フィルタと前記取
付マットとを配置して、前記触媒支持構造物またはディーゼル微粒子フィルタを前記取付
マットによって前記ハウジングの内部に弾性的に保持する段階と、
　を含むことを特徴とする方法。
【請求項１０】
　請求項１に記載した排気ガスの処理装置のハウジングの内部に排気ガスを処理するよう
になっている触媒を支持するための触媒支持構造物またはディーゼル微粒子フィルタを保
持するための、排気ガスの処理装置の取付マットを製造する方法であって、この方法が、
　熱処理したシリカ繊維を準備する段階と、
　前記繊維の少なくとも一部分の外面に、取付マットが前記触媒支持構造物またはディー
ゼル微粒子フィルタを前記ハウジング内に保持する圧力を、繊維の外面間の摩擦を増大さ
せることによって増大させる無機微粒子材料による表面処理を適用する段階と、
　前記表面処理された繊維を前記マットの構造に組み入れる段階と、を含み、前記表面処
理された繊維を含有する取付マットの保持圧力性能は、表面処理されていない同一の繊維
を含有する取付マットに比べて大きくなっている、
　ことを特徴とする方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　触媒コンバータ又はディーゼル微粒子トラップなどの排気ガス処理装置であって、ハウ
ジングの内部に取り付けられた脆弱な構造物が、ハウジングと脆弱な構造物との間に配設
された取付マットによって支持されるような排気ガス処理装置が提供される。
【背景技術】
【０００２】
　自動車やディーゼルエンジンの排気ガスを処理するための触媒コンバータ組立体は、触
媒を支持する構造物などの脆弱な構造物を含んでおり、これにより保持された触媒を用い
て、排気ガス中に存在する、一酸化炭素及び炭化水素の酸化と、窒素酸化物の還元とを行
っている。脆弱な触媒支持構造物は、金属製のハウジングの内部に取り付けられ、好まし
くは、脆弱な材料、例えば、金属で形成されたモノリシックな構造物や、例えば、酸化ア
ルミニウム、二酸化珪素、酸化マグネシウム、ジルコニア、菫青石、シリコンカーバイド
、その他の砕け易い耐火セラミック材料などから作られる。これらの材料は、複数の小さ
い流路を備えたスケルトンタイプの構造を提供する。しかしながら、上述したように、こ
れらの構造物は、しばしば、極めて脆弱である。実際、これらのモノリシック構造は、あ
まりに脆弱であるために、小さな衝撃荷重や応力によって、しばしば、ひび割れたり、つ
ぶれたりする。
【０００３】
　脆弱な構造物は、金属製のハウジングの内部に収容され、脆弱な構造物の外面とハウジ
ングの内面との間には空間ないし隙間が設けられる。脆弱な構造物を熱的及び機械的な衝
撃やその他の上述した応力から保護すると共に、断熱及びガスシールを提供するため、脆
弱な触媒支持構造物をハウジングの内部の所定位置に保持するに際しては、脆弱な構造物
とハウジングとの間の隙間内に少なくとも１枚又は１層の取付材料ないし支持材料を配置
することが知られている。
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【０００４】
　今日、触媒コンバータ及びその他の排気ガス処理装置における取付マットとして使用さ
れている材料には、Ｓガラスなどのアモルファスガラス繊維のような比較的安価なものか
ら、アルミナ高含有酸化セラミック繊維などのより高価なものまである。膨張性の材料も
、非膨張性の材料も、取付マットが使用される用途及び条件に応じて、これまで取付マッ
トとして使用されて来たし、これからも使用され続けるだろう。
【０００５】
　取付マットの材料を選択する前に、使用されるモノリシック構造のタイプや、取付マッ
トが使用される用途及び条件について決めなければならない。例えば、代表的には触媒コ
ンバータに見受けられるような高温用途のためには、広い温度範囲にわたって適合可能な
、耐久温度の高い取付マット材料が用いられる一方、ディーゼル触媒構造やディーゼル微
粒子トラップに見受けられるような重い基板を用いた高い加速度荷重に適合するには、耐
久温度が低くても弾性的でフレキシブルな材料が使用されるだろう。
　とにかく、使用される取付マットの材料は、脆弱な構造物の製造者又は触媒コンバータ
の製造者によって定められた、あらゆる数の設計条件や物理的条件を満足できるべきであ
る。例えば、現在の最新の技術水準による層状の取付マットの材料は、触媒コンバータが
、触媒支持構造とも称するべき脆弱な構造物に対して金属製のハウジングを著しく膨張及
び収縮させ、もって、取付マットに著しい圧縮及び解放のサイクルを長期にわたり引き起
こすような、広い温度変動を受けたときであっても、好ましくは、脆弱な構造物に対して
有効な残留保持圧力を働かせるべきである。高温用途で使用される、現在の最新の技術水
準において最良の取付マットは、９００℃を越える温度に達し、しばしば室温との間の温
度サイクルを絶えず受けるような、最も厳しい用途にあっても、脆弱な構造物を充分に保
持することが見い出されている。
【０００６】
　その他の取付マットは、高温環境における使用を要求されない場合でも、脆弱な構造物
を充分な力や強度で有効に保持するが、不断の熱サイクルの下でも脆弱な構造物を破損さ
せないような、充分な弾性及び可撓性を提供しなければならない。触媒コンバータの正常
な運転条件の下では、脆弱な構造物が不用意に動いたり破損したりするの防ぐために、取
付マットには、少なくとも５ｋＰａの最小剪断強度が必要である。マットの剪断強度は、
マットの保持圧力に、マットと脆弱な構造物との境界面における摩擦係数を掛けた値とし
て定義される。触媒コンバータの代表的なマット製品における摩擦係数は、使用状態にお
いて、およそ０．４５である。従って、高温用途のための取付マット、すなわち、触媒コ
ンバータの温度が約９００℃以上になる用途においては、高温面温度を約９００℃とする
試験を１０００サイクル行った後に、有効残留最小保持圧力が、少なくとも約１０ｋＰａ
あるべきである。
【０００７】
　ディーゼル微粒子トラップやディーゼル触媒構造など、その他の排気ガス処理装置にあ
っては、これらの装置は、触媒コンバータに見られる高温ほどの温度には達しないけれど
も、脆弱な構造物の重量と使用される装着技術とが異なるために、使用される取付マット
には、上述とは異なる有効残留最小保持圧力を有することが求められる。これらの用途に
おいては、脆弱な構造物が不用意に動いたり破損したりするのを防ぐため、取付マットに
は、少なくとも約２５ｋＰａという、より高い最小剪断強度が得られることが好ましい。
これらのマット製品における摩擦係数は、重たい基板を用いた高い加速度荷重の用途にあ
っても、使用状態において、およそ０．４５のままである。従って、このタイプの用途に
おける取付マットにおいては、温度を約３００℃とする試験を１０００サイクル行った後
に、有効残留最小保持圧力が、少なくとも約５０ｋＰａあるべきである。
【０００８】
　これまでの多くの取付マットは、高アルミナやムライトのセラミック繊維を用いること
によって、高温用途に関連した熱サイクルを克服しようと試みて来た。ひとつの公知の実
施形態においては、「オルガノゾル」とか「ゾルゲル」と通称される水溶液やコロイド分
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散液を用いて、セラミックの繊維を製造している。ゾルゲル過程によって形成されたセラ
ミックの繊維によれば、モノリシック構造を取り付けるのに必要とされる高度の弾性が得
られるけれども、繊維のコストが高いため、製造者は、他のより安価な解決策を探求せざ
るを得ない。さらに、これらのセラミック繊維は、繊維の代表的な平均直径が５ミクロン
未満であり、場合によっては、３．５ミクロン未満である。従って、これらの繊維は呼吸
され、つまり、肺に吸入されることができる。
【０００９】
　他の例としては、繊維質の取付マットを、膨張材料及び裏打ち層などの他の材料と組み
合わせて使用することで、取扱い可能性や弾性のための充分な強度をもたせたり、適切な
保持圧力を獲得させたりしている。
　ゾルゲル由来のセラミック繊維の使用に代わる他の代替例として、溶融処理技術を用い
て耐火性のセラミックを形成することが試みられている。ここわずか１０年余の間に、耐
火性のセラミック繊維、すなわち、約４５～６０％のアルミナと約４０～５５％のシリカ
を含有する繊維は、高温の触媒コンバータの製造者を満足させられる、製造者の要求に見
合った充分な弾性値を有する取付マットを提供してきた。そうした耐火性のセラミック繊
維を含有する取付マットは、高価であるだけでなく、その製造は、特にそれらが受けるプ
ロセス処理に関して困難である。それらが実質的にショットフリーになるように注意しな
ければならない。
【００１０】
　低温触媒コンバータの用途、例えばディーゼルエンジン車両におけるターボチャージャ
ー・ダイレクト・インジェクション（ＴＤＩ）にあっては、排気ガスの温度は代表的には
約１５０℃程度で、決して３００℃を越えることは無い。これらの用途やその他のわずか
に高温の用途においては、様々なタイプの取付マットを使用できる。多くの触媒コンバー
タの用途において、膨張性のマット、すなわち、グラファイトや蛭石などの膨張性材料か
ら作られた取付マットが使用されて来た。膨張性材料から作られた取付マットが、これら
の低温用途においても不都合であることが観察されたのは、つい最近のことである。
　この不都合が生じる理由のひとつは、排気温度が低すぎるために、代表的には蛭石であ
る、膨張性粒子を充分に膨張できないことである。従って、マットは脆弱な構造物に対し
て充分な圧力を提供することが出来ずに、故障する傾向がある。こうした失敗の第２の理
由は、膨張性のマット製品に使用されている有機バインダ組織が劣化して、保持圧力に損
失を引き起こすことである。
【００１１】
　このために、非膨張性の取付マットが開発されて、現在では産業界で一般的になってい
る。これらの材料は、従来技術の膨張性マットに比べて、はるかに広い温度範囲にわたる
使用に適している。
　非膨張性のマット組織は、グラファイトや蛭石などの膨張性材料を実質的に含有せず、
従って、実質的に非膨張性である。「実質的に非膨張性」であるとは、熱を適用させたと
き、膨張性のマットにおいて予想されるほどには、マットが容易に膨張しないことを意味
している。もちろん、熱膨張係数に応じたいくらかの膨張はマットに生じるが、膨張の量
は、実用的な分量の膨張性材料を使用したマットの膨張に比べれば、微弱で些細である。
これまで、こうした非膨張性のマットは、高温に耐えられる無機質の繊維と、任意的事項
としての、バインダとから構成されて来た。高温に耐えられるとは、約９００℃を越える
温度にて、繊維を使用可能であることを意味する。用途、マットが使用される温度領域、
および、使用されるモノリスのタイプに応じて、これまでに知られている、非膨張性のマ
ットは、アルミナ／シリカの繊維（ニューヨーク州ナイアガラ・フォールズ市にある、Ｕ
ｎｉｆｒａｘ社から入手可能なＦＩＢＥＲＦＲＡＸ（登録商標））及びＳａｆｆｉｌ社か
ら入手可能な高アルミナ繊維マットから選択される１又は複数のタイプの繊維を含有して
いる。
【００１２】
　現在、より高い温度の用途のための、最新の技術水準による非膨張性の取付マットにお
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いて使用されている繊維は、一般に、高いアルミナ含有量のものである。例えば、耐火性
のセラミック繊維は、実質的にアルミナとシリカとから組成されていて、代表的には、約
４５～約６０重量％のアルミナと、約４０～約５５重量％のシリカとを含有しており、一
方、その他のアルミナ／シリカのセラミック繊維、例えばゾルゲル過程によって作られる
アルミナ又はムライトのセラミック繊維は通例、５０％以上のアルミナを含有している。
Ｓ２ガラス繊維は代表的に、約６４～約６６％のシリカと、約２４～約２５％のアルミナ
と、約９～約１０％のマグネシアとを含有している。一般的に、繊維に使用されるアルミ
ナの量が多くなるほど、より高温の用途で繊維を使用できると考えられてきた。従って、
こうした目的のためには、実質的にアルミナからなる繊維を使用することが提案されてい
た。
【００１３】
　その他の非膨張性の取付マットは、一般的に、極めて厚く、排気ガス処理装置の用途に
求められる構造的な完全性を欠いており、取付マットがぼろぼろに崩れるのを防ぐために
は袋に入れて取り扱うことを求めるものさえある。これらの取付マットは、据え付けのた
めのサイズに切断することも困難であり、さらには、触媒支持構造とハウジングとの間の
隙間内に、取付支持に必要な充分な材料を満たすには実質的に圧縮しなければならない。
　触媒コンバータ用の非膨張性の取付マットの製造や、その他の高温用途の排気ガス処理
装置のために、さらに別のタイプの材料を使用する試みも行われており、例えば、ショッ
トフリーの酸化セラミック繊維からなる、可撓性の不織の取付マットが、約６０～約８５
重量％のアルミナと、約４０～約１５重量％のシリカとを含有するアルミノ珪酸塩繊維、
結晶石英繊維、又は双方がある。これらのアルミノ珪酸塩の繊維は、耐火性のセラミック
繊維よりも高いアルミナ含有量を有しているけれども、上述したゾルゲル技術を用いて製
造される。
【００１４】
　他方において、結晶石英繊維は、本質的に純粋なシリカ（すなわち、９９．９％のシリ
カ）から作られる。これらの繊維は、結晶質の石英に由来する原料を使用した、溶融引き
出しプロセスによって作られ、いかなる方法においても浸出されることはない。そうした
繊維は、ニューヨークにある、J.P. Stevens, Slater社による商品名ASTROQUARTZや、ケ
ンタッキー州ルーイヴィルにある、Saint Gobain社による商品名QUARTZELとして入手可能
である。しかしながら、これらの石英繊維は、コストが高いため、商業的には取付マット
に使用することは出来ない。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１５】
【特許文献１】米国特許第５，２９０，５２２号
【特許文献２】独国特許公報第１９８５８０２５号
【特許文献３】米国特許第２，６２４，６５８号
【特許文献４】欧州特許出願公開第０９７３６９７号
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１６】
　同様に、米国特許第５，２９０，５２２号が開示している、触媒コンバータ用の不織の
取付マットは、当業者に公知であり、オハイオ州トリードにある、Owens Corning社から
Ｓ２ガラスとして商業的に入手可能な、マグネシア／アルミナ／珪酸塩の繊維、及び上に
引用した特許で議論されているASTROQUARTZの石英繊維を含有している。この特許におい
ては、比較例Ｉと称する、シリカを含有する商業的に入手可能な浸出ガラス繊維を含む取
付マットは、特許権者が高温の触媒コンバータ用の取付マットとしての適性を判断するた
めに採用した高温振動試験に合格しなかったと明白に記載されている。
【００１７】
　例えば、独国特許公報第１９８５８０２５号においては、シリカを含有する取付マット
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を非膨張性の材料と組み合わせて、触媒コンバータの用途に用いる試験が行われている。
【００１８】
　米国特許第２，６２４，６５８号には、高いシリカ含有量をもった浸出ガラス繊維の製
造方法が詳細に述べられており、同文献の全体をここで参照によって引用する。高いシリ
カ含有量をもった浸出ガラス繊維の別の製造方法は、欧州特許出願公開第０９７３６９７
号に開示されている。米国特許と欧州特許出願公開とはいずれも、結果物たる繊維から高
温耐久製品を形成するための、浸出シリカ繊維の製造について開示しているけれども、繊
維がいったい何の用途に適しているのかについては、また、触媒コンバータなどの排気ガ
ス処理装置のための取付マットとして使用可能であるとは、まったく言及されていない。
【課題を解決するための手段】
【００１９】
　広義には、表面処理を受けた連続した無機質の繊維を使用して、触媒コンバータ及びそ
の他の排気ガス処理装置のための、実質的に非膨張性である取付マットを形成する。ある
種の実施形態においては、高いシリカ含有量をもった、溶融形成された浸出ガラス繊維に
表面処理を施して、触媒コンバータやその他の排気ガス処理装置のための、非膨張性の取
付マットを形成するために使用する。「実質的に非膨張性」であるとは、熱を適用させた
とき、充分な分量の膨張性材料を含有する取付マットにおいて予想されるほどには、マッ
トが容易に膨張しないことを意味している。熱を適用すれば、熱膨張係数に応じたいくら
かの膨張は取付マットに生じるが、膨張の量は、充分な分量の膨張性材料を使用した取付
マットの膨張に比べれば、微弱である。
【００２０】
　他のある種の実施形態においては、シリカを含有する、浸出されて表面処理されたガラ
ス繊維、または、かかるガラス繊維からなる取付マットを、触媒コンバータの内部に配置
する前に熱処理することによって、取付マットの保持圧力性能をさらに高めている。
　本発明によって提供される、排気ガスの処理装置は、ハウジングと、前記ハウジングの
内部に弾性的に取り付けられた脆弱な構造物と、前記ハウジングと前記脆弱な構造物との
間の隙間に配置された、実質的に非膨張性である取付マットであって、前記取付マットは
、保持圧力性能向上表面処理を施された無機質の繊維を含んでいるような上記取付マット
と、を備えていることを特徴とする。
【００２１】
　ある種の実施形態による、排気ガスの処理装置は、ハウジングと、前記ハウジングの内
部に弾性的に取り付けられた脆弱な構造物と、前記ハウジングと前記脆弱な構造物との間
の隙間に配置された、実質的に非膨張性である取付マットであって、前記取付マットは、
少なくとも６７重量％のシリカを含有する、溶融形成された浸出ガラス繊維から構成され
、前記浸出ガラス繊維の外面の少なくとも一部分には保持圧力性能向上表面処理が施され
ていることを特徴とする。
【００２２】
　また、排気ガスの処理装置を製造する方法も提供され、この方法は、無機質の繊維を備
えた取付マットであって、保持圧力性能向上表面処理を施されてなる取付マットを提供す
る段階と、排気ガスの処理に適合した脆弱な構造物の少なくとも一部分のまわりに、取付
マットを巻き付ける段階と、ハウジングの内部に脆弱な構造物と取付マットとを配置して
、脆弱な構造物を取付マットによってハウジングの内部に弾性的に保持させる段階と、を
備えていることを特徴とする。
【００２３】
　他の実施形態による排気ガスの処理装置を製造する方法は、取付マットは、シリカを含
有する溶融形成されたガラス繊維からなり、溶融形成されたガラス繊維を形成するために
、溶融形成されたガラス繊維を処理する段階であって、処理されたガラス繊維は、処理前
のガラス繊維のシリカ含有量に比べて大きなシリカ含有量を有し、処理されたガラス繊維
は、少なくとも６７重量％のシリカを含有し、前記処理されたガラス繊維の外面の少なく
とも一部分に処理を施す、上記処理する段階と、排気ガスの処理に適合した脆弱な構造物
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の少なくとも一部分のまわりに、取付マットを巻き付ける段階と、ハウジングの内部に脆
弱な構造物と取付マットとを配置して、脆弱な構造物を取付マットによってハウジングの
内部に弾性的に保持させる段階と、を備えていることを特徴とする。
【００２４】
　排気ガスの処理装置におけるハウジングの内部に、脆弱な構造物を保持するための取付
マットを製造する方法も提供され、この方法は、無機質の繊維を提供する段階と、無機質
の繊維の外面の少なくとも一部分に、保持圧力向上表面処理を適用する段階と、表面処理
された無機質の繊維をマットの構造に組み入れる段階と、を備えている。表面処理された
無機質の繊維を含有する取付マットがハウジングの内部に脆弱な構造物を保持する保持圧
力性能は、保持圧力性能向上表面処理を受けていない同一の無機質の繊維を含有する取付
マットに比べて大きくなる。
【００２５】
　他の実施形態による、無機質の繊維を含有する取付マットを製造する方法も提供され、
この方法は、少なくとも６７重量％のシリカを含有する浸出ガラス繊維の外面に、保持圧
力性能向上表面処理を適用する段階と、表面処理された浸出ガラス繊維をマットの構造に
組み入れる段階と、を備えていることを特徴とする。
【図面の簡単な説明】
【００２６】
【図１】図１は、本発明による取付マットを含む触媒コンバータを示した一部破断斜視図
である。
【図２Ａ】図２Ａは、繊維の外面に表面処理を施された無機質繊維を示した顕微鏡写真で
ある。
【図２Ｂ】図２Ｂは、繊維の外面に表面処理を施された無機質繊維を示した顕微鏡写真で
ある。
【図２Ｃ】図２Ｃは、繊維の外面に表面処理を施された無機質繊維を示した顕微鏡写真で
ある。
【図２Ｄ】図２Ｄは、繊維の外面に表面処理を施された無機質繊維を示した顕微鏡写真で
ある。
【発明を実施するための形態】
【００２７】
　本発明によって提供される、排気ガス処理装置は、脆弱な構造物を有し、脆弱な構造物
は、ハウジングと脆弱な構造物との間に配設された取付マットによって、ハウジングの内
部に取り付けられて支持される。取付マットは、図１に示した触媒コンバータにおいて使
用されなければならないと制限する意図はなく、そのため、例示的な実施形態においては
形状だけを示していることを理解されたい。実際、取付マットは、ディーゼル触媒構造や
、ディーゼル微粒子トラップ、又はその他の類似物など、排気ガスの処理に適したあらゆ
る脆弱な構造物を取り付けないし支持するために使用することができる。触媒構造は一般
的に、１又は複数の多孔質の管状又はハニカム状の構造物を、耐熱材料によってハウジン
グの内部に取り付けられて具備している。それぞれの構造物は、排気ガス処理装置のタイ
プによるが、概して１平方インチあたり約２００～約９００又はそれ以上の数の通路ない
しセルを備えている。ディーゼル微粒子トラップは、微粒子トラップの内部のそれぞれの
通路ないしセルが、片方又は他方の端部において閉じている点において、触媒構造とは異
なっている。排気ガス中の微粒子は、多孔質の構造物の内部に集められてから、高温のバ
ーンアウトプロセスによって再生処理される。自動車の用途以外に、取付マットの用途に
は、化学産業における排出物質（排気ガス）の排気筒用の触媒コンバータが含まれる。「
脆弱な構造物」という用語は、金属又はセラミックのモノリス又はその他の類似物であっ
て、脆弱ないし壊れ易い性質を有し、本願に開示されたような取付マットによって利益が
得られる構造物を意味し含むことを意図している。
【００２８】
　排気ガスを処理するため装置のひとつの代表的な形態は、図１において参照符号１０に
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て示したような、触媒コンバータである。触媒コンバータ１０は、略管状のハウジング１
２を具備し、ハウジングは、例えば高温に耐えられる鋼などの金属からなる２つの部品を
、フランジによって互いに保持して形成されている。変形例としては、ハウジングは事前
に形成されたキャニスターを含み、その中に、取付マットを巻き付けられた触媒支持構造
物が挿入される。ハウジング１２は、片端には入口１４を具備し、他端には出口（図示せ
ず）を具備している。入口１４と出口とは、その外側端部が適切に形成されることで、内
燃機関の排気系統における導管に結合される。装置１０は、脆弱なセラミックのモノリス
１８などの、脆弱な触媒支持構造物を含み、後述する取付マット２０によって、ハウジン
グ１２の内部に支持及び拘束されている。モノリス１８は、片端の入口端面から他端の出
口端面にわたって軸線方向に延在してなる、複数のガス浸透通路を具備している。モノリ
ス１８は、任意の公知のやり方及び形態によって、任意の適当な耐火性の金属又はセラミ
ック材料から構成されている。モノリスは代表的には、楕円形や円形の断面形状を有する
が、その他の形状とすることも可能である。
【００２９】
　モノリスは、ハウジングから所定の距離ないし隙間を隔てられるが、かかる距離は、触
媒コンバータや、ディーゼル触媒構造、又はディーゼル微粒子トラップなど、使用される
装置のタイプやデザインに応じて変えられる。この隙間は取付マット２０で充填されて、
セラミックのモノリス１８に弾性的な支持を提供する。弾性的な取付マット２０は、触媒
支持構造物に、外部環境に対する断熱と、機械的な支持との両方を提供し、広範囲の排気
ガス処理装置の運転温度にわたって、脆弱な構造物を機械的な衝撃から保護する。
【００３０】
　一般的に、取付マットは連続した無機質の繊維を含み、繊維に表面処理を施すことによ
って、排気ガス処理装置１０のハウジング１２の内部に脆弱な構造物１８を弾性的に保持
するための、取付マット２０の保持圧力能力を高めている。制限がないならば、無機質の
繊維の外面の少なくとも一部分に、保持圧力性能向上剤を適用して、取付マットの保持圧
力性能を高める。繊維が、表面処理工程に耐えられると共に、排気ガス処理装置の高い運
転温度に耐えられ、かつ、触媒コンバータのハウジングの内部に脆弱なモノリスを保持す
るための最小保持圧力性能を提供する限り、取付マットには、結晶質及び多結晶質の無機
質繊維が使用される。制限がないならば、取付マット及び排気ガス処理装置の準備に使用
するのに適した無機質繊維として、アルミナの繊維、アルミノ珪酸塩の繊維、アルミナ／
マグネシア／シリカの繊維、カルシア／マグネシア／シリカの繊維、マグネシア／シリカ
の繊維、Ｓガラスの繊維、Ｅガラスの繊維、石英の繊維、及びシリカの繊維が含まれる。
【００３１】
　ある種の実施形態においては、取付マット２０を構成する１又は複数の非膨張性の層は
、溶融形成された、アモルファスの、高温に耐えられる浸出ガラス繊維であって、高いシ
リカ含有量を有し、マットの保持圧力性能を高めるために表面処理を受けた繊維から構成
される。取付マット２０は、任意的事項としては、バインダー又はバインダーとして機能
するのに適した他の繊維を含む。「高いシリカ含有量」という用語は、繊維に含有される
シリカが、繊維のあらゆるその他の組成成分よりも多量であることを意味する。実際には
、後述の如く、浸出後におけるこれらの繊維のシリカ含有量は、結晶質の石英に由来する
繊維や、純粋なシリカの繊維を除けば、Ｓガラス繊維を包含する、シリカを含有するその
他のあらゆるガラス繊維に比べて、多量になっている。
【００３２】
　取付マット、排気ガス処理装置、及びその製造方法について、例示的な実施形態を参照
してさらに説明するが、かかる実施形態において使用される繊維は、高い含有量のシリカ
を含む浸出ガラス繊維であって、高いシリカ含有量のガラス繊維の外面の少なくとも一部
分には表面処理が施されたものである。
【００３３】
　取付マットは一般的に、一体的な実質的に非膨張性である複合シートであって、表面処
理を受けた、シリカを含有する溶融形成された浸出ガラス繊維から作られ、繊維は、任意



(10) JP 5484292 B2 2014.5.7

10

20

30

40

50

的事項としては少量のアルミナ及びその他の非シリカ系の酸化物を含有する。「溶融形成
」という用語は、繊維が溶融プロセス技術を用いて作られており、ゾルゲル又はその他の
化学的分散技術によっては形成されていないことを意味する。「一体的」という用語は、
製造されて焼きしまりを受けた後の取付マットが、自己支持構造を有し、繊維や、プラス
チック、又は紙などの補強層ないし保持層（マットにスティッチ結合されるものを含む。
）を必要とすることなく、崩壊させずに取扱い又は操作できることを意味している。「実
質的に非膨張性」という用語については、上に定義した通りである。従って、ある種の実
施形態においては、取付マットは、膨張性の材料、ゾルゲル由来のシリカ繊維、及び／又
は、裏打ち層ないし補強層を全く含まないことを認識されたい。
【００３４】
　上述したように、ガラス繊維は、繊維のシリカ含有量を高めるための処理を受けること
が好ましい。すなわち、繊維を溶融引き出しするなどして、最初に溶融処理されて繊維に
形成されたとき、これらの繊維は代表的に、多くの非シリカ系の酸化物及びその他の成分
を含有している。すなわち、それらは例えば、グラスファイバーの特性を有する。それら
は、当初には、米国特許第５，２９０，５２２号や米国特許第５，３８０，５８０号に開
示された結晶質の石英に由来する繊維のようには、純粋なシリカ繊維から形成されるもの
ではない。代わりに、これらの「不純な」ガラス繊維は、酸化ナトリウムや酸化硼素など
の非シリカ系の酸化物、及びその他のあらゆる水分や酸溶解性の成分を取り除くために処
理しなければならず、それにより、高いシリカ含有量の繊維を製造し、もって、シリカ含
有量を、処理前のガラス繊維のシリカ含有量よりも大きくする。処理された結果物として
のガラス繊維におけるシリカ含有量は、当初に存在していた非シリカ系の酸化物及びその
他の成分の量に依存すると共に、これらの材料が繊維から抽出された度合いにも依存する
。
【００３５】
　浸出（溶脱）は、繊維のシリカ含有量を高めるための、ガラス繊維に対する好ましい処
理のひとつである。ガラス繊維は、任意のやり方にて、当業者に公知のあらゆる技術を用
いて、浸出させることができる。一般的に、浸出を行うためには、溶融形成されたガラス
繊維を、酸の溶液、または、非シリカ系の酸化物やその他の成分を繊維から抽出するのに
適したその他の適当な溶液に曝している。前述したように、様々な公知の浸出技術の詳細
については、米国特許第２，６２４，６５８号及び欧州特許出願公開第０９７３６９７号
に開示されているが、使用できる浸出技術はこれらに限られるものではない。
【００３６】
　これらのガラス繊維に浸出を施した後におけるシリカの純度は、浸出前に比べて、はる
かに高くなる。一般的に、浸出されたガラス繊維は、少なくとも約６７重量％のシリカ含
有量を有する。これは、Ｓガラスのシリカ含有量よりも大きな値である。ある種の実施形
態においては、浸出されたガラス繊維は、少なくとも９０重量％を含有する。実際、浸出
ガラス繊維におけるシリカ含有量は、約９０～約９９重量％の範囲にわたる。これらの繊
維のシリカ含有量は、９９．９％を越えるシリカを含有する石英繊維や純粋なシリカ繊維
を除くならば、Ｓガラス繊維を包含する、シリカを含有するその他のあらゆる公知のガラ
ス繊維に比べて、多量になっていることを理解されたい。
【００３７】
　ある種の実施形態においては、ガラス繊維は、約９３～約９５重量％のシリカを含有し
、繊維が含む残留物は、アルミナや、酸化ナトリウム、及びその他のアルカリ又はアルカ
リ土類金属などの、非シリカ系の酸化物になっている。アルミナの量は好ましくは、約４
～約６重量％であり、酸化ナトリウムを含む、その他の酸化セラミック及び成分は、浸出
ガラス繊維の約１重量％未満である。浸出ガラス繊維は、１重量％未満のアルカリ又はア
ルカリ土類金属を含んでいる。浸出ガラス繊維から、すべての非シリカ系の酸化物を取り
除く必要はないことを理解されたい。また、繊維は、実質的にショットフリーである。高
いシリカ含有量をもった浸出ガラス繊維は、一般的に、１０重量％以下のショット含有量
を有している。ある種の実施形態においては、高いシリカ含有量をもった浸出ガラス繊維
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は、一般的に、５重量％以下のショット含有量を有している。
【００３８】
　これらの浸出ガラス繊維は、高アルミナ繊維などのセラミック繊維や、特に上述した結
晶質石英に由来する繊維と比べると、比較的安価である。これらの浸出ガラス繊維の平均
繊維直径は、少なくとも約３．５ミクロンよりも大きく、ある種の例においては、少なく
とも約５ミクロンよりも大きい。平均的に、ガラス繊維は代表的に、約９ミクロンの直径
を有する。適当な浸出ガラス繊維は一般に、平均繊維直径が約５～約１４ミクロンである
。従って、排気ガス処理装置の取付マットを作るのに使用される浸出ガラス繊維は、呼吸
で吸い込まれることがない。
【００３９】
　浸出ガラス繊維は、取付マットの生産に一般的に使用される任意の形態にて提供される
。ある種の実施形態においては、これらの繊維は、ぶつ切りにされたくず繊維である。浸
出前の繊維は、当業者に公知の任意の方法によって生産されるが、代表的には、繊維の生
産において費用効率が良いアプローチを提供する、溶融スピン又は溶融引き出しのいずれ
かの公知の溶融プロセス技術を使用して形成されることを理解されたい。ある種の実施形
態においては、ガラス繊維は、溶融引き出しされる。
【００４０】
　高いシリカ含有量を有し、触媒コンバータ又はその他の公知のガス処理装置における取
付マットの生産に用いるのに適した浸出ガラス繊維の例としては、独国のBelChem Fiber 
Materials GmbH社から、BELCOTEXの登録商標にて入手可能な浸出ガラス繊維、カリフォル
ニア州ガーディーナにある、Hitco Carbon Composites社から、REFRASILの登録商標にて
入手可能な浸出ガラス繊維、及び、ベラルーシ共和国にあるPolotsk-Steklovolokno社か
ら、PS-23の登録商標にて入手可能な浸出ガラス繊維がある。
【００４１】
　BELCOTEXの繊維は、標準的なタイプの、プリヤーンのステープル繊維である。この繊維
は、およそ５５０テックスの平均繊度を有し、一般に、アルミナで改質された珪酸から作
られる。BELCOTEXの繊維は、アモルファスであって、一般に、約９４．５％のシリカと、
約４．５％のアルミナと、０．５％未満の酸化ナトリウムと、０．５％未満のその他の成
分を含有している。この繊維は、約９ミクロンの平均繊維直径を有し、融点は、１５００
℃～１５５０℃の範囲である。この繊維は、１１００℃までの温度に対する耐熱性を有し
、代表的にはショットフリーかつバインダフリーである。
【００４２】
　REFRASILの繊維は、BELCOTEXと同様に、高いシリカ含有量を有するアモルファスの浸出
ガラス繊維であって、１０００℃～１１００℃の温度範囲における断熱用途に使用される
。この繊維は、直径が約６～約１３ミクロンの間で、融点は約１７００℃である。この繊
維は、浸出の後には、代表的に、約９５重量％のシリカ含有量を有する。約４重量％の量
のアルミナが存在すると共に、１％以下の量のその他の成分が存在する。
【００４３】
　Polotsk-Steklovolokno社から入手可能なPS-23（登録商標）の繊維は、高いシリカ含有
量を有するアモルファスのガラス繊維であって、少なくとも約１０００℃の耐熱性を要求
される断熱用途に使用される。この繊維は、長さが約５～約２０mmの範囲であり、繊維の
直径は約９ミクロンである。この繊維は、REFRASILの繊維と同様に、約１７００℃の融点
をもつ。
【００４４】
　浸出ガラス繊維をマットの形態に作製したものについては、代表的に、マットの保持圧
力が不適切であることが見い出された。シリカを含有する浸出ガラス繊維からなる取付マ
ットに、触媒コンバータのハウジングの内部において脆弱な構造物を保持するために適し
た最小保持圧力をもたせることは、当初には可能であろうが、マットが受ける機械的又は
熱的なサイクルによって、かかる最小保持圧力を維持する能力は急速に破壊される。従っ
て、触媒コンバータの取付マットの製造に、高いシリカ含有量の浸出ガラス繊維を用いる
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ことを、当業者は断念するだろう。この事実は、米国特許第５，２９０，５２２号に報告
されている、高温振動試験の失敗によっても確認される。
【００４５】
　高いシリカ含有量を有する溶融形成された浸出ガラス繊維に対して表面処理を施すこと
で、複数の浸出された高いシリカ含有量のガラス繊維を含む、取付マットの保持圧力性能
は高まる結果となる。特定の理論に縛られている分けではないが、浸出ガラス繊維に表面
処理を適用することによって、繊維表面の摩擦が高まる結果になると信じられている。繊
維の外面の摩擦が高まることによって、取付マット自体における繊維同士の間、取付マッ
トの繊維と排気ガス処理装置のハウジング内面との間、及び取付マットの繊維と取付マッ
トに接触している脆弱な構造物の外面との間、のそれぞれにおけるスリップの量は実質的
に減少する。
【００４６】
　ひとつの実施形態においては、浸出ガラス繊維の外面は、繊維の表面の少なくとも一部
分に無機質の微粒子材料を適用することによって、処理される。浸出ガラス繊維の繊維外
面を処理するのに利用できる、効果的な無機質の微粒子材料としては、限定はしないが、
コロイド状のアルミナ分散液、コロイド状のシリカ分散液、コロイド状のジルコニア分散
液、及びこれらの混合物、が含まれる。ひとつの実施形態においては、浸出ガラス繊維の
外面を処理するのに使用する無機質材料として、コロイド状のアルミナ分散液を用いるこ
とで、取付マットの全体的な保持圧力性能を高めている。
【００４７】
　取付マットにおける少なくとも一部分の浸出ガラス繊維の少なくとも一部分の外面は、
連続した又は不連続な、コロイド状のアルミナのコーティングを具備する。コロイド状の
アルミナは、限定はしないが、コーティング、ディッピング、スプレー、スプラッシなど
の適当な手段によって、浸出ガラス繊維の外面に適用される。コロイド状のアルミナは、
連続的なパターン又は不連続なパターンのいずれかによって、浸出ガラス繊維の外面に適
用される。さらに、コロイド状のアルミナを浸出ガラス繊維の外面に適用する工程は、ガ
ラス繊維の製造中又は製造後に実行される。
【００４８】
　排気ガス処理装置のための取付マット構造が、コロイド状のアルミナ、コロイド状のシ
リカ、及び／又は、コロイド状のジルコニアによる表面処理を施された、複数のガラス繊
維の表面を含むことで、脆弱なモノリス構造物の外面と、排気ガス処理装置のハウジング
の内面との両方について、より大きな摩擦力を働かせると信じられている。従って、表面
処理されたガラス繊維を含む取付マットは、排気ガス処理装置のハウジングの内部に脆弱
なモノリスを弾性的に保持するための、より高い剪断強度を有する。
【００４９】
　ある種の実施形態においては、取付マットを形成する前における浸出され表面処理され
たガラス繊維、又は、これらの繊維から作られた取付マットの形成後に、熱処理を施すこ
とによって、取付マットの保持圧力性能をさらに向上させる。
　ひとつの特定の実施形態においては、これらの浸出ガラス繊維（または、それらを含む
取付マット）を、少なくとも約９００℃を越える範囲の温度にて熱処理する。また、高い
シリカ含有量を有し、コロイド状のアルミナ分散液などのコロイド状の無機酸化物の分散
液による表面処理を受けた浸出ガラス繊維を、約９００℃～約１１００℃の範囲の温度で
熱処理することによって、取付マットの保持圧力性能がさらに高まることが見い出されて
おり、これらの繊維を採用した取付マットは、膨張及び収縮を１０００サイクル繰り返し
た後においてさえ、排気ガス処理装置の内部において必要な最小保持圧力を働かせる。
　熱処理され浸出され表面処理を施された、高いシリカ含有量のガラス繊維においては、
繊維のクリープ抵抗が改善されると信じられている。また、繊維を処理する熱は、追加的
な水成分を繊維から取り除くと信じられている。熱処理され、表面処理され、浸出された
、高いシリカ含有量のガラス繊維を使用するならば、グラスファイバーの融点をかなり越
える、高温の用途に適した取付マットを生産することができる。
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【００５０】
　浸出ガラス繊維に対する熱処理は、取付マットの形成前に、または、取付マットの形成
後に、行われる。取付マットの形成後に熱処理する場合には、取付マットは少なくとも約
９００℃の温度にて有効時間にわたって熱処理されて、用途に応じたハウジングの内部に
脆弱な構造物を保持するための、取付マットの最小保持圧力性能を向上させる。同様に、
取付マットの形成前に熱処理する場合には、浸出され表面処理されたガラス繊維は、少な
くとも約９００℃の温度にて有効時間にわたって加熱されて、取付マットに形成されたと
きには、ハウジングの内部に脆弱な構造物を保持するための最小保持圧力性能がさらに向
上している。熱処理のための特定の時間長さは、マットの厚みや、加熱の均一性、使用す
る熱源のタイプ、及び、熱源の予熱時間や温度などに応じて、広範囲に変わる。これらの
変数のすべては当業者に良く理解されるので、少なくとも約９００℃の温度にて加熱する
場合における有効時間については、過度の実験をせずとも、容易に決められる。
【００５１】
　一般的に、熱処理については、比較的小さくて薄いマットに、優秀な均一熱源を用いた
場合における１５分間以下から、大きくて厚いマットを使用した場合における１時間以上
（予熱及び放熱時間を含まない。）にまでわたることが認められた。ある種の実施形態に
おいては、取付マット又は浸出されたガラス繊維は、約９００～約１１００℃の間の温度
にて、１時間以上にわたって加熱される。繊維の失透をまねく温度及び／又は時間を下回
る、あらゆる時間及び温度の熱処理によって、上に概説したのと同じ効果が得られ、これ
は、本発明の範囲に包含される。一般的に、繊維又はマットは、意図した使用温度以上の
温度にて、熱処理される。より低温での熱処理は、熱処理温度を実質的に上回る温度域に
おける熱サイクルが求められる用途において、取付マットの有用性に影響する。
【００５２】
　ある種の実施形態においては、高いシリカ含有量を有し、コロイド状のアルミナによる
表面処理を施された浸出ガラス繊維は、約９００～約１１００℃の温度にて約２時間にわ
たって熱処理される。複数のそうした繊維を取り入れられた結果物としての取付マットは
、触媒コンバータのハウジングの内部に脆弱なモノリスを保持するための、必要な最小保
持圧力を所有する。図２Ａ乃至図２Ｄに示すように、高いシリカ含有量の熱処理された浸
出ガラス繊維は、コロイド状のアルミナの表面処理を施されると、繊維の表面に均一で（
連続又は不連続な）コーティングを提供する。電子顕微鏡によって観察しても、コロイド
状のアルミナが追加された表面は、アモルファスの性質を有し、ムライトの結晶などのい
かなる結晶の形成も含んでいない。
【００５３】
　ハウジングの内部に脆弱な構造物を保持する最小保持圧力をさらに向上及び維持するた
めの、取付マットに用いられる浸出され表面処理されたガラス繊維の処理に使用されるそ
の他の方法には、例えば、繊維のクリープ抵抗を高めるための、イオン交換工程や拡散工
程がある。しかしながら、熱サイクルの後にハウジングの内部に脆弱な構造物を保持する
、マットに対する最小保持圧力を向上及び維持させるには、浸出ガラス繊維や取付マット
を処理できる本質的にあらゆる方法を使用できることを理解されたい。
【００５４】
　取付マットには好ましくは、１００重量％までの、シリカを含有する浸出され表面処理
されたガラス繊維が使用される。しかしながら、他の実施形態においては、マットは任意
的事項として、その他の公知の繊維、例えば、アルミナ／シリカの繊維や、特定の所望の
温度用途のための取付マットの生産に用いるのに適した、その他のセラミック繊維又はガ
ラス繊維を含んでも良い。従って、耐火性のセラミック繊維などのアルミナ／シリカの繊
維は、任意的事項としては、高温用途や広範囲の温度用途に使用することもできる。その
他のセラミック繊維又はガラス繊維、例えばＳガラスは、同様又は低温の用途において、
浸出ガラスシリカ繊維と併用することができる。しかしながら、そうした例においては、
取付マットは、シリカを含有する浸出され表面処理されたガラス繊維を、少なくとも５０
重量％は含むことが好ましい。言い換えれば、マットの生産に利用される繊維の大部分は
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、シリカを含有する浸出され表面処理されたガラス繊維であって、ある種の実施形態にお
いては、少なくとも８０重量％の繊維は、シリカを含有する浸出され表面処理されたガラ
ス繊維である。
【００５５】
　ある種の代替例による実施形態においては、マット全体の１００重量％のうち、０～約
５０重量％の分量の、Ｓ２ガラス又はその他類似の繊維を、取付マットに加えても良い。
これらのガラス繊維は、その溶融温度などに起因して、主として低温用途に使用されるこ
とが予想される。
　他の代替的な実施形態においては、取付マットは、浸出ガラス繊維に加えて、耐火性の
セラミック繊維を含む。耐火性のセラミック繊維、すなわち、アルミナ／シリカの繊維又
はその他の類似物が利用される場合には、それらの繊維は、マット全体の１００重量％の
うち、０～約５０重量％未満の範囲の量だけ含まれる。
【００５６】
　前述したように、取付マットは、バインダーを含み、または、含まない。バインダーが
使用される場合には、成分は、混合物又はスラリーを形成するように混合される。繊維の
スラリーとバインダーとをマット構造に形成してから、バインダーを取り除くことによっ
て、実質的に熱処理された繊維（及び、任意的事項として追加的な繊維）だけを含有する
取付マットが提供される。代表的に、犠牲となるバインダーは、当初に繊維を一緒に結合
するために使用される。使用されるバインダーは、代表的に有機物のバインダーである。
「犠牲となる」という用語は、バインダーは最終的には取付マットから焼失して、脆弱な
構造物を支持する取付マットとしては、浸出ガラス繊維だけが残される（及びその他のセ
ラミック繊維又はガラス繊維を用いた場合にはそれらを含む。）ことを意味している。
　適当なバインダーには、水性及び非水性のバインダーが含まれるが、好ましくは、利用
されるバインダーは反応性の熱硬化型のラテックスであって、硬化後には、可撓性の素材
となって、前述の如く、据え付けられた取付マットから焼失する。適当なバインダーない
し樹脂の例には、限定はしないが、水性ベースのアクリルのラテックスや、スチレンブタ
ジエン、ビニルピリジン、アクリロニトリル、塩化ビニル、ポリウレタンなどが含まれる
。その他の樹脂としては、不飽和ポリエステル、エポキシ樹脂、及びポリビニルエステル
などの、低温で可撓性の熱硬化性樹脂が含まれる。好ましくは、約５～約１０％のラテッ
クスが採用されるが、約８％が最も好ましい。バインダーのための溶媒には、水や、アセ
トンなどの使用するバインダーに適した有機溶媒が含まれる。溶媒中におけるバインダー
の溶液強度は、所望のバインダー荷重及びバインダ組織の作業性（粘性、固体含有量など
）に基づいて、在来の方法によって定められる。
【００５７】
　バインダーに代えて、マットは、マットを互いに保持するために、浸出ガラス繊維に加
えて、その他の繊維を含むこともできる。そうした繊維は、バインダー繊維として、当業
者に知られている。これらの繊維は、浸出ガラス繊維が互いに結合されるのを助けるため
に、全体成分の１００重量％のうち、０～約２０重量％の範囲の分量だけ使用される。
　シリカを含有する浸出され表面処理された繊維を含む取付マットは、取付マットを準備
するために一般的に使用される、あらゆる公知の技術によって準備される。例えば、紙漉
き工程を用いて、浸出され表面処理されたガラス繊維を、バインダーと混合し、又は、混
合物やスラリーを形成するためのバインダーとして機能し得るその他の繊維と混合するあ
らゆる混合手段を使用できるけれども、好ましくは、バインダーが使用される場合には、
繊維の成分は、約０．２５％～５％の粘稠度又は固体含有量（０．２５～５の固体に対し
て９９．７５～９５の水分）に混合される。次に、スラリーを水で希釈して形成を高め、
最終的には、凝集剤と排出保持助長薬剤を用いて凝集させる。次に、凝集した混合物ない
しスラリーを、紙漉き機械に配置して、繊維含有紙の層に形成する。変形例としては、層
を形成するには、スラリーを真空鋳造しても良い。いずれの場合にも、それらを代表的に
はオーブンの中で乾燥させる。採用される標準的な製紙技術についての詳しい説明は、米
国特許第３，４５８，３２９号に開示されているので、同文献をここで参照によって引用
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する。バインダーが使用され、浸出され表面処理されたガラス繊維を熱処理する場合には
、繊維を熱処理する段階は、浸出ガラス繊維にバインダー又はバインダー用繊維を加える
前に行うべきであることを認識されたい。
【００５８】
　他の実施形態においては、浸出され表面処理されたガラス繊維は、従来の手段、例えば
空気乾燥成層法によってマットに加工される。この段階におけるマットは、構造的な完全
性に極めて乏しく、従来の触媒コンバータ及びディーゼルトラップの取付マットに比べて
、極めて厚い。従って、結果物たるマットは、当業者に一般的に知られているように、マ
ットの密度を高めて、その強度を高めるために、ドライニードル処理される。繊維の熱処
理は、マットの形成前に、又は、マットをニードル処理した後に行われる。
【００５９】
　空気乾燥成層法の技術が使用される場合には、不連続な繊維複合品を形成するため、含
浸を用いてマットにバインダーを添加することによって、代替的にマットを処理しても良
い。この技術では、バインダーは、在来の製紙技術に関連して上述したようなプリプレグ
マットを形成するよりもむしろ、マットの形成後に添加される。マットを準備するための
、この方法は、折損を抑えて、繊維の長さを維持することを助ける。しかしながら、熱処
理は、あらゆるバインダーを添加する前に、行われることを認識されたい。
【００６０】
　マットにバインダーを含浸させる方法としては、マットを液体バインダー系に完全に沈
めるか、又は、代替的には、マットにスプレー噴霧しても良い。連続的な手順においては
、ロールの形態にて輸送される繊維マットを、コンベアやスクリムなどの上において、巻
き解いて移動させて、マットにバインダーを適用するスプレーノズルに通過させる。これ
に代えて、マットを重力で供給して、スプレーノズルを通過させることもできる。次に、
マット／バインダーのプリプレグをプレスロールの間に通過させて、余分な液体を取り除
き、プリプレグの密度を高めて、概ねその望ましい厚みとする。密度を高めたプリプレグ
は、オーブンに通過させて、あらゆる残留溶媒を取り除くと共に、必要ならば、バインダ
ーを部分的に硬化させて複合物を形成する。乾燥及び硬化を行う温度は、主として、使用
されているバインダーと溶媒（あるならば）に依存する。それから、保管や輸送のために
、複合物を切断するか、あるいは、巻き取る。
【００６１】
　取付マットは、バッチモードにおいて作ることもでき、液体バインダーの中にマットを
沈め、プリプレグを取り出したら、余分な液体を取り除くためにプレスし、その後に、乾
燥させて複合物を形成し、保管し又は所定のサイズに切断する。
　これらの浸出され表面処理されたガラス繊維から生産された取付マットは、触媒コンバ
ータの用途において容易に使用するには、密度が低すぎる。従って、それらのマットは、
高い密度になるように、当業者に公知な任意のやり方によって、さらに高密度化させる必
要がある。そうした高密度化のひとつの方法は、繊維をからみ合わせ及びもつれさせるた
めに、繊維を針で穿刺することである。追加的に又は変形例として、水圧式にもつれさせ
る方法を使用することもできる。別の代替例としては、プレスローラーを通すことによっ
て、繊維をマットの形状に押圧しても良い。マットを高密度化するこれらのあらゆる方法
、又は、これらの方法の組み合わせを容易に用いて、正確な望ましい形状の取付マットを
得ることができる。
【００６２】
　上述したいずれの技術を採用するかにかかわらず、複合物を、例えば打ち抜き型によっ
て切断して、再現性の高い公差にて正確な形状及びサイズをもった取付マットを形成する
。取付マット２０は、針による穿刺などの高密度化を行うことで、適当な取扱い特性を呈
し、つまり、容易に取り扱えて、多くの他の繊維ブランケットやマットのように、手の中
でぼろぼろに崩れるほどにはもろくなくなる。マットは、触媒支持構造物１８又はその他
の脆弱な構造物のまわりに、ひび割れを生じさせることなく、容易かつ可撓的に取り付け
ないし巻き付けることができ、触媒コンバータのハウジング１２の内部に配置される。一
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般的に、取付マットを巻き付けられた脆弱な構造物をハウジングの中に挿入するか、ある
いは、取付マットを巻き付けられた脆弱な構造物のまわりにハウジングを組み立て、又は
別な手段で製作する。
【００６３】
　取付マットは、高温面温度を約３００℃とする標準的な隙間膨張試験を機械的に１００
０サイクル行った後に、少なくとも約５０ｋＰａの最小保持圧力を維持することができ、
隙間の見かけ密度は、約０．３～約０．５ｇ／cm3であり、隙間の膨張百分率は、約２％
である。この試験は特に、低温用途で高い加速度荷重の用途に使用される、重たい基板を
保持するのに用いる取付マットに適していることを認識されたい。そうした用途のための
排気ガス処理装置には、ディーゼル触媒構造やディーゼル微粒子トラップが含まれる。触
媒コンバータに一般的であるような高温用途のためには、取付マットは、高温面温度を約
９００℃とする標準的な隙間膨張試験を機械的に１０００サイクル行った後に、少なくと
も約１０ｋＰａの最小保持圧力を維持することができることが見い出され、隙間の見かけ
密度は、約０．３～約０．５ｇ／cm3であり、隙間の膨張百分率は、約５％である。
【００６４】
　「サイクル」という用語は、モノリス（すなわち脆弱な構造物）とハウジングとの間の
隙間が、特定の距離及び所定の速度にて、開いたり閉じたりすることを意味する。現実的
な状態をシミュレートするために、ハウジングと所定の直径をもつ脆弱な構造物との間の
隙間の膨張は、例えば、約９００℃の温度における、従来のハウジングの熱膨張係数を計
算することによって判断される。最終的なマット基準の重量は、試験の規準を満足すると
共に、１０００サイクルの後に、約１０ｋＰａよりも大きい最小保持力（Ｐｍｉｎ）を提
供するように選択される。目標は、低コストにて適切な支持を提供することであり、約１
０ｋＰａよりも大きいという要求条件を満足するように最小基準重量が選択される。ある
種の従来技術による非膨張性の取付マットは、高温面温度を少なくとも約９００℃とする
試験を１０００サイクル行った後に、「高い」最小圧力を維持する能力を有するけれども
、そうしたマットは、極めて高価な、少なくとも３０％以上の高いアルミナ含有量を有す
るゾルゲル由来のセラミック繊維や、結晶質石英に由来する繊維、又はこれらの双方を、
均一に含有する。
【００６５】
　運転時には、触媒コンバータは、著しい温度変化を経験する。熱膨張係数の相違に起因
して、ハウジングは、支持構造１８に比べて大きく膨張し、これらの要素の間の隙間は若
干大きくなる。代表的な事例においては、コンバータの熱サイクル中に、隙間は、約０．
２５～約０．５mmのオーダーにて膨張及び収縮する。取付マットの厚みと取付密度は、脆
弱な構造物が振動して緩むのを防ぐため、あらゆる条件の下で、少なくとも約１０ｋＰａ
の最小保持圧力が維持されるように選択される。取付マット２０によって働く取付圧力は
、これらの条件の下で、組立体の熱的な特性に適応することができ、構成要素の物理的な
完全性を劣化させることもない。
【００６６】
　低温の用途に使用される取付マットについては、試験は、約３００℃にて実行される。
しかし、試験は、上述した高温の試験と同じやり方によって行われる。しかしながら、荷
重用途が異なり、より重たい触媒構造物がしばしば使用されるため、最小保持圧力は、よ
り高いことが必要とされる。従って、上述したように、マットは、高温面温度を約３００
℃とする試験を１０００サイクル行った後に、脆弱な構造物に対して、少なくとも５０ｋ
Ｐａの保持圧力を提供しなければならない。
【００６７】
　［実験］
　以下の実施例は、単に、無機質繊維の外面を無機酸化物材料のコロイド状の分散液で処
理することの効果を例証するためだけに記載するものである。例示的な実施例は、取付マ
ットや、取付マットを組み込まれた排気ガス処理装置、または、取付マット又は排気ガス
処理装置の製造方法を限定するものと解釈されるべきではない。
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　４種類の繊維マットのサンプルについて、マットのシリカ繊維の外面にコロイド状のア
ルミナを追加したとき、保持圧力性能に及ぼされる影響を試験した。
【００６８】
　［実施例Ｃ１］
　実施例Ｃ１は、高いシリカ含有量を有する浸出され熱処理されたガラス繊維を含む繊維
マットであった。繊維マットは、湿式形成プロセスによって準備した。簡潔に言えば、約
１１００℃の温度にて約２時間にわたって熱処理された、高いシリカ含有量を有する浸出
ガラス繊維と、バインダーと、水とを含有するスラリーを準備した。スラリーから水分を
取り除いて、マット構造を形成した。繊維マットから２インチ四方のサンプルを切り取っ
た。繊維マットのサンプルを、隙間の見かけ密度が、約０．３５ｇ／cm3になるように、
２台の加熱器の間に配置した。片方の加熱器を９００℃の温度に設定して、自動車の触媒
コンバータの運転温度をシミュレートした。温度が９００℃に昇温したとき、繊維マット
の保持圧力を記録した。
【００６９】
　［実施例Ｃ２］
　実施例Ｃ２は、浸出され熱処理されたシリカ繊維を含む繊維マットであって、実施例Ｃ
１に従って処理された。繊維マットから２インチ四方のサンプルを切り取った。２インチ
四方の繊維マットのサンプルを、有機スクリム材料の層の間に配置した。両面に有機スク
リムを有する繊維マットのサンプルを、隙間の見かけ密度が、約０．３５ｇ／cm3になる
ように、２台の加熱器の間に配置した。片方の加熱器を９００℃の温度に設定して、自動
車の触媒コンバータの運転温度をシミュレートした。温度が９００℃に昇温したとき、繊
維マットの保持圧力を記録した。
【００７０】
　［実施例３］
　実施例３は、浸出され熱処理されたシリカ繊維を含む繊維マットであった。浸出ガラス
繊維と、コロイド状のアルミナと、水とを含むスラリーを準備した。混合物のｐＨをＮａ
ＯＨの添加によって調整することで、コロイド状のアルミナを浸出ガラス繊維の表面上に
沈澱させた。スラリーから水分を取り除いて、緩いマット構造を形成した。そして、マッ
ト構造を乾燥させた。乾燥に続いて、約１１００℃の温度にて約２時間にわたってマット
を熱処理した。熱処理された緩い繊維マットを、再び、有機バインダー及び水と共に、ス
ラリー状に分散させた。スラリーから水分を取り除いて、マット構造を形成した。そして
、マット構造を乾燥させた。コロイド状のアルミナは、シリカ繊維のマットの重量を基礎
として、４重量％、繊維の外面に沈澱した。
【００７１】
　繊維マットから２インチ四方のサンプルを切り取って、有機スクリム材料の層の間に配
置した。両面に有機スクリムを有する繊維マットのサンプルを、隙間の見かけ密度が、約
０．３５ｇ／cm3になるように、２台の加熱器の間に配置した。片方の加熱器を９００℃
の温度に設定して、自動車の触媒コンバータの運転温度をシミュレートした。温度が９０
０℃に昇温したとき、繊維マットの保持圧力を記録した。
【００７２】
　［実施例４］
　実施例４は、実施例３に従って準備された、浸出され熱処理されたシリカ繊維を含む繊
維マットであったが、実施例３との違いは、繊維の外面に沈澱したコロイド状のアルミナ
が、シリカ繊維のマットの重量を基礎として、１０重量％であった。繊維マットから２イ
ンチ四方のサンプルを切り取って、有機スクリム材料の層の間に配置した。両面に有機ス
クリムを有する繊維マットのサンプルを、隙間の見かけ密度が、約０．３５ｇ／cm3にな
るように、２台の加熱器の間に配置した。片方の加熱器を９００℃の温度に設定して、自
動車の触媒コンバータの運転温度をシミュレートした。温度が９００℃に昇温したとき、
繊維マットの保持圧力を記録した。
　繊維マットの保持圧力データは、以下の表１に示す通りであった。
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【００７３】
　［表１］
　＋－－－－－＋－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－＋
　｜温度（℃）｜　　　　　　　　圧力（ｋＰａ）　　　　　　　　｜
　＋－－－－－＋－－－－－＋－－－－－＋－－－－－＋－－－－－＋
　｜　　　　　｜　 Ｃ１ 　｜　 Ｃ２ 　｜　　３　　｜　　４　　｜
　＋－－－－－＋－－－－－＋－－－－－＋－－－－－＋－－－－－＋
　｜　　６５　｜　２６５　｜　３００　｜　３６２　｜　３７９　｜
　｜　１００　｜　２４６　｜　２５４　｜　３０８　｜　３７８　｜
　｜　１５０　｜　２０５　｜　２０２　｜　２６２　｜　３３８　｜
　｜　２００　｜　１９０　｜　１７７　｜　２４３　｜　２９９　｜
　｜　２５０　｜　１６０　｜　１３３　｜　２０６　｜　２８１　｜
　｜　３００　｜　１１１　｜　１０１　｜　１７８　｜　２４６　｜
　｜　３５０　｜　　９４　｜　　９１　｜　１６９　｜　２１６　｜
　｜　４００　｜　　８８　｜　　８４　｜　１６１　｜　２０２　｜
　｜　４５０　｜　　８６　｜　　８０　｜　１５７　｜　１９３　｜
　｜　５００　｜　　８５　｜　　７３　｜　１３６　｜　１８２　｜
　｜　５５０　｜　　８３　｜　　７０　｜　１３１　｜　１７２　｜
　｜　６００　｜　　８３　｜　　６９　｜　１２７　｜　１７０　｜
　｜　６５０　｜　　８２　｜　　６８　｜　１２４　｜　１６８　｜
　｜　７００　｜　　８５　｜　　６９　｜　１２５　｜　１６８　｜
　｜　７５０　｜　　８７　｜　　７０　｜　１２６　｜　１６８　｜
　｜　８００　｜　　８８　｜　　７０　｜　１２８　｜　１６９　｜
　｜　８５０　｜　　８８　｜　　７０　｜　１２９　｜　１６９　｜
　｜　９００　｜　　９０　｜　　６９　｜　１３０　｜　１６９　｜
　＋－－－－－＋－－－－－＋－－－－－＋－－－－－＋－－－－－＋
　｜　％損失　｜　６６％　｜　７７％　｜　６４％　｜　５５％　｜
　＋－－－－－＋－－－－－＋－－－－－＋－－－－－＋－－－－－＋
【００７４】
　実施例Ｃ１のシリカ繊維マットにおいては、６５℃～９００℃の温度範囲にわたる加熱
によって、マットの保持圧力は、２６５ｋＰａから９０ｋＰａに減少している。従って、
コロイド状のアルミナによる処理を受けていないシリカ繊維のマットでは、脆弱なモノリ
スを保持する圧力が、約６６％損失している。
　実施例Ｃ２のシリカ繊維マットにおいては、６５℃～９００℃の温度範囲にわたる加熱
によって、マットの保持圧力は、３００ｋＰａから６９ｋＰａに減少している。従って、
アルミナを追加していないシリカ繊維のマットでは、脆弱なモノリスを保持する圧力が、
約７７％損失している。これらの結果は、シリカ繊維のマットの表面に有機スクリムの層
を取り付けると、シリカ繊維のマットにおける保持圧力性能の損失がさらに増えて、マッ
トの保持圧力性能が減少することを示している。
【００７５】
　実施例３のシリカ繊維マットにおいては、６５℃～９００℃の温度範囲にわたる加熱に
よって、マットの保持圧力は、３６２ｋＰａから１３０ｋＰａまでにしか減少していない
。
従って、シリカ繊維の外面に４％のコロイド状のアルミナを添加した、シリカ繊維のマッ
トは、コロイド状のアルミナを添加しないシリカ繊維のマットに比べて、保持圧力性能が
改善されていることが示されている。
【００７６】
　実施例４のシリカ繊維マットにおいては、６５℃～９００℃の温度範囲にわたる加熱に
よって、マットの保持圧力は、３７９ｋＰａから１７０ｋＰａまでにしか減少していない
。従って、１０％のアルミナを添加したシリカ繊維のマットでは、脆弱なモノリスを保持



(19) JP 5484292 B2 2014.5.7

10

20

30

40

50

する圧力が、約５５％だけ損失している。これは、コロイド状のアルミナを添加しシリカ
繊維に比べて、保持圧力性能の著しい改善である。
【００７７】
　［実施例５］
　排気ガス処理装置用の取付マットを、湿式形成プロセスによって、高いシリカ含有量の
浸出ガラス繊維から準備した。浸出ガラス繊維と、バインダーと、水とを含有するスラリ
ーを準備した。スラリーから水分を取り除いて、マット構造を形成した。そして、マット
構造を乾燥させた。乾燥に続いて、約１１００℃の温度にて約２時間にわたってマットを
熱処理した。熱処理されたマットを脆弱なセラミックモノリスの部分のまわりに巻き付け
て、巻き付けられたモノリスを鋼製のハウジングに挿入することで、触媒コンバータを形
成した。
【００７８】
　触媒コンバータを約２時間にわたって約７００℃の温度にさらし、続いて、約６．５時
間にわたって約５００℃の温度にさらし、続いて、約６．５時間にわたって約７５０℃の
温度にさらした。触媒コンバータを上述した条件にさらした後に、機械的なラムによって
、モノリスを触媒コンバータのハウジングから押し出した。触媒コンバータのハウジング
からモノリスを押し出すのに必要な力は、２０４Ｎであった。
【００７９】
　［実施例６］
　排気ガス処理装置用の取付マットを、湿式形成プロセスによって、高いシリカ含有量の
浸出ガラス繊維から準備した。浸出ガラス繊維と、コロイド状のアルミナと、水とを含有
するスラリーを準備した。混合物のｐＨをＮａＯＨの添加によって調整することで、コロ
イド状のアルミナを浸出ガラス繊維の表面上に沈澱させた。スラリーから水分を取り除い
て、緩いマット構造を形成した。そして、マット構造を乾燥させた。乾燥に続いて、約１
１００℃の温度にて約２時間にわたってマットを熱処理した。熱処理された緩い繊維マッ
トを、再び、水及びバインダーの中に、スラリー状に分散させた。スラリーから水分を取
り除いて、マット構造を形成した。そして、マット構造を乾燥させた。
【００８０】
　マットを脆弱なセラミックモノリスの部分のまわりに巻き付けて、巻き付けられたモノ
リスを鋼製のハウジングに挿入することで、触媒コンバータを形成した。触媒コンバータ
を約２時間にわたって約７００℃の温度にさらし、続いて、約６．５時間にわたって約５
００℃の温度にさらし、続いて、約６．５時間にわたって約７５０℃の温度にさらした。
触媒コンバータを上述した条件にさらした後に、機械的なラムによって、モノリスを触媒
コンバータのハウジングから押し出した。触媒コンバータのハウジングからモノリスを押
し出すのに必要な力は、７３２Ｎであった。従って、実施例６による取付マットにおいて
は、脆弱なモノリスを保持する保持圧力が高められ、触媒コンバータのハウジングからモ
ノリスを押し出すのに必要な力は、４倍近くに増加した。
【００８１】
　従って、高いシリカ含有量を有する浸出ガラス繊維の外面に、コロイド状のアルミナの
分散液などのコロイド状の無機酸化物の分散液を用いた処理を施すことによって、排気ガ
ス処理装置が経験する広範囲の運転温度にわたって、取付マットの保持圧力性能の損失が
減少することになる。
【００８２】
　取付マットは、打ち抜いて切断して、輪郭が薄い弾性的な支持体として操作可能であっ
て、容易な取扱いを提供し、可撓性の形態にて、ひび割れを生じさせずに、必要ならば、
触媒支持構造に全体的な巻き付けを提供することができる。変形例としては、取付マット
は、触媒支持構造の少なくとも一部分の全周ないし外周のまわりに一体的に巻き付けても
良い。取付マットを部分的に巻き付けて、必要ならば、ガスバイパスを防ぐため、現在使
用されているある種の従来のコンバータ装置に見られるように、端部シールを含んでも良
い。
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【００８３】
　上述した取付マットは、例えば在来の自動車の触媒コンバータなどの様々な用途、オー
トバイやその他の小型エンジン、自動車のプリコンバータなどと共に、高温スペーサ、ガ
スケット、及び、次世代の自動車における車体下の触媒コンバータ装置にも有用である。
一般的に、取付マットは、室温において保持圧力を働かせ、より重要なことには、熱サイ
クル中を含み、２０℃から少なくとも約１１００℃にまで昇温した温度において、保持圧
力を維持する能力を提供する、マットやガスケットを必要とするような、あらゆる用途に
使用可能である。
【００８４】
　上述した取付マットは、保護して取り付ける必要がある脆弱なハニカムタイプの構造物
を含むような、化学産業における排気筒や排出筒のための触媒コンバータが含まれる。
　本発明は、上述した特定の実施形態に限定されるものではなく、特許請求の範囲に対す
る、変形例、改変例、及び、均等物の実施形態が含まれる。上述した実施形態は必ずしも
、代替的なものではなく、所望の特性を得るために、様々な実施形態を組み合わせること
ができる。
【００８５】
　本発明に関連する好ましい態様として、以下のものをあげることができる。
[1]
　排気ガスの処理装置であって、この装置が、
　ハウジングと、
　前記ハウジングの内部に弾性的に取り付けられた脆弱な構造物と、
　前記ハウジングと前記脆弱な構造物との間の隙間に配置された、実質的に非膨張性であ
る取付マットであって、前記取付マットは、保持圧力性能向上表面処理を施された無機質
の繊維を含んでいるような上記取付マットと、
　を備えていることを特徴とする装置。
[2]
　前記繊維は、アルミナの繊維、アルミノ珪酸塩の繊維、アルミナ／マグネシア／シリカ
の繊維、カルシア／マグネシア／シリカの繊維、マグネシア／シリカの繊維、Ｓガラスの
繊維、Ｅガラスの繊維、石英の繊維、及びシリカの繊維から選択されていることを特徴と
する上記１に記載の装置。
[3]
　前記取付マットは、少なくとも６７重量％のシリカを含有する、溶融形成された浸出ガ
ラス繊維からなる、少なくともひとつの一体的な実質的に非膨張性の層を備えていること
を特徴とする上記２に記載の装置。
[4]
　前記実質的に非膨張性の取付マットが、前記ハウジングの内部に前記脆弱な構造物を保
持するために働かせる最小保持圧力は、高温面温度を約９００℃とする試験を１０００サ
イクル行った後に、少なくとも約１０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は、約０．３～約
０．５ｇ／cm3であり、隙間の膨張百分率は、約５％であることを特徴とする上記３に記
載の装置。
[5]
　前記非膨張性の取付マットが、前記ハウジングの内部に前記脆弱な構造物を保持するた
めに働かせる最小保持圧力は、高温面温度を約３００℃とする試験を１０００サイクル行
った後に、少なくとも約５０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は、約０．３～約０．５ｇ
／cm3であり、隙間の膨張百分率は、約２％であることを特徴とする上記３に記載の装置
。
[6]
　前記浸出ガラス繊維は、少なくとも約９０重量％のシリカを含有していることを特徴と
する上記３に記載の装置。
[7]
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　前記浸出ガラス繊維は、約９３～約９５重量％のシリカと、約４～約６重量％のアルミ
ナとを含有していることを特徴とする上記６に記載の装置。
[8]
　前記取付マットは、以下のうち少なくともひとつによって特徴付けられ、それらの特徴
が、
　ｉ）　取付マットにおける前記繊維が、約１重量％未満のアルカリ金属又はアルカリ土
類金属を含有していること、
　ｉｉ）　取付マットにおける浸出ガラス繊維が、約３．５ミクロンよりも大きい直径を
有していること、
　ｉｉｉ）　取付マットにおける浸出ガラス繊維が、実質的にショットフリーであること
、及び、
　ｉｖ）　取付マットは、実質的にバインダを含まないこと、
　であることを特徴とする上記１に記載の装置。
[9]
　前記取付マットは、約５０～１００重量％の前記浸出ガラス繊維から構成されているこ
とを特徴とする上記１に記載の装置。
[10]
　前記保持圧力性能向上表面処理は、保持圧力向上剤のコーティングからなることを特徴
とする上記１に記載の装置。
[11]
　前記保持圧力性能向上剤は、コロイド状のアルミナ分散液、コロイド状のシリカ分散液
、コロイド状のジルコニア分散液、及びこれらの混合物、からなるグループから選択され
た無機物粒子材料であることを特徴とする上記１０に記載の装置。
[12]
　取付マットは、有効時間にわたって少なくとも約９００℃の温度にて熱処理され、これ
により、ハウジングの内部に脆弱な構造物を保持するための最小保持圧力は、（ｉ）高温
面温度を約３００℃とする試験を１０００サイクル行った後に、少なくとも約５０ｋＰａ
であり、隙間の見かけ密度は、約０．３～約０．５ｇ／cm3であり、隙間の膨張百分率は
、約２％であるか、（ｉｉ）高温面温度を約９００℃とする試験を１０００サイクル行っ
た後に、少なくとも約１０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は、約０．３～約０．５ｇ／
cm3であり、隙間の膨張百分率は、約５％であるか、のいずれかになっていることを特徴
とする上記１に記載の装置。
[13]
　装置は、触媒コンバータ、または、ディーゼル微粒子トラップであることを特徴とする
上記１に記載の装置。
[14]
　上記１に記載した、排気ガスの処理装置を製造する方法であって、この方法が、
　無機質の繊維を備えた取付マットであって、繊維の外面の少なくとも一部分に、保持圧
力性能向上表面処理を施されてなる取付マットを提供する段階と、
　排気ガスの処理に適合した脆弱な構造物の部分のまわりに、取付マットを巻き付ける段
階と、
　ハウジングの内部に脆弱な構造物と取付マットとを配置して、脆弱な構造物を取付マッ
トによってハウジングの内部に弾性的に保持させる段階と、
　を備えていることを特徴とする方法。
[15]
　前記方法において、
　取付マットの無機質の繊維は、シリカを含有する溶融形成されたガラス繊維からなり、
溶融形成されたガラス繊維を形成するために、
　溶融形成されたガラス繊維を処理する段階であって、処理されたガラス繊維は、処理前
のガラス繊維のシリカ含有量に比べて大きなシリカ含有量を有し、処理されたガラス繊維
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は、少なくとも６７重量％のシリカを含有し、無機質の繊維の外面の少なくとも一部分に
、保持圧力性能向上表面処理を適用するような、上記処理する段階、
　を備えていることを特徴とする上記１４に記載の方法。
[16]
　溶融形成されたガラス繊維を処理する段階は、ガラス繊維を酸性溶液中に浸出させる段
階を備えていることを特徴とする上記１４に記載の方法。
[17]
　熱処理する段階は、繊維又は取付マットを、有効時間にわたって少なくとも約９００℃
の温度に加熱し、これにより、ハウジングの内部に脆弱な構造物を保持するための有効最
小保持圧力は、（ｉ）高温面温度を約３００℃とする試験を１０００サイクル行った後に
、少なくとも約５０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は、約０．３～約０．５ｇ／cm3で
あり、隙間の膨張百分率は、約２％であるか、（ｉｉ）高温面温度を約９００℃とする試
験を１０００サイクル行った後に、少なくとも約１０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は
、約０．３～約０．５ｇ／cm3であり、隙間の膨張百分率は、約５％であるか、のいずれ
かになっていることを特徴とする上記１４に記載の方法。
[18]
　前記保持圧力向上剤は、コロイド状のアルミナ分散液、コロイド状のシリカ分散液、コ
ロイド状のジルコニア分散液、及びこれらの混合物、からなるグループから選択されてい
ることを特徴とする上記１４に記載の方法。
[19]
　上記１に記載した、排気ガスの処理装置において、ハウジングの内部に脆弱な構造物を
保持するための取付マットを製造する方法であって、この方法が、
　無機質の繊維を提供する段階と、
　少なくとも一部分の無機質の繊維の少なくとも一部分の外面に、保持圧力性能向上表面
処理を適用する段階と、
　表面処理された無機質の繊維をマットの構造に組み入れる段階であって、表面処理され
た無機質の繊維を含有する取付マットの保持圧力性能は、表面処理されていない同一の無
機質の繊維を含有する取付マットに比べて大きくなっているような、上記組み入れる段階
と、
　を備えていることを特徴とする方法。
[20]
　前記繊維は、アルミノ珪酸塩の繊維、アルミナ／マグネシア／シリカの繊維、カルシア
／マグネシア／シリカの繊維、マグネシア／シリカの繊維、Ｓガラスの繊維、Ｅガラスの
繊維、石英の繊維、及びシリカの繊維から選択されていることを特徴とする上記１９に記
載の方法。
[21]
　前記保持圧力向上剤は、コロイド状のアルミナ分散液、コロイド状のシリカ分散液、コ
ロイド状のジルコニア分散液、及びこれらの混合物、からなるグループから選択されてい
ることを特徴とする上記１９に記載の方法。
[22]
　熱処理する段階は、浸出ガラス繊維を、有効時間にわたって少なくとも約３００℃又は
少なくとも約９００℃の温度に加熱し、これにより、ハウジングの内部に脆弱な構造物を
保持するための最小保持圧力は、（ｉ）高温面温度を約３００℃とする試験を１０００サ
イクル行った後に、少なくとも約５０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は、約０．３～約
０．５ｇ／cm3であり、隙間の膨張百分率は、約２％であるか、（ｉｉ）高温面温度を約
９００℃とする試験を１０００サイクル行った後に、少なくとも約１０ｋＰａであり、隙
間の見かけ密度は、約０．３～約０．５ｇ／cm3であり、隙間の膨張百分率は、約５％で
あるか、のいずれかになっていることを特徴とする上記１９に記載の方法。
【００８６】
　本発明に関連する好ましい態様として、更に、以下のものをあげることができる。
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[1']
　排気ガスの処理装置であって、この装置が、
　ハウジングと、
　前記ハウジングの内部に弾性的に取り付けられた脆弱な構造物と、
　前記ハウジングと前記脆弱な構造物との間の隙間に配置された、実質的に非膨張性であ
る取付マットであって、前記取付マットは、保持圧力性能向上表面処理を施された無機質
の繊維を含んでいるような上記取付マットと、
　を備えていることを特徴とする装置。
[2']
　前記繊維は、アルミナの繊維、アルミノ珪酸塩の繊維、アルミナ／マグネシア／シリカ
の繊維、カルシア／マグネシア／シリカの繊維、マグネシア／シリカの繊維、Ｓガラスの
繊維、Ｅガラスの繊維、石英の繊維、及びシリカの繊維から選択されていることを特徴と
する上記１’に記載の装置。
[3']
　前記取付マットは、少なくとも６７重量％のシリカを含有する、溶融形成された浸出ガ
ラス繊維からなる、少なくともひとつの一体的な実質的に非膨張性の層を備えていること
を特徴とする上記１’に記載の装置。
[4']
　前記実質的に非膨張性の取付マットが、前記ハウジングの内部に前記脆弱な構造物を保
持するために働かせる最小保持圧力は、
　（ｉ）高温面温度を約９００℃とする試験を１０００サイクル行った後に、少なくとも
約１０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は、約０．３～約０．５ｇ／cm3であり、隙間の
膨張百分率は、約５％であるか、または、
　（ｉｉ）高温面温度を約３００℃とする試験を１０００サイクル行った後に、少なくと
も約５０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は、約０．３～約０．５ｇ／cm3であり、隙間
の膨張百分率は、約２％であることを特徴とする上記３’に記載の装置。
[5']
　前記浸出ガラス繊維は、
　（ｉ）少なくとも約９０重量％のシリカを含有しているか、または、
　（ｉｉ）約９３～約９５重量％のシリカと、約４～約６重量％のアルミナとを含有して
いることを特徴とする上記３’に記載の装置。
[6']
　前記取付マットは、以下のうち少なくともひとつによって特徴付けられ、それらの特徴
が、
　ｉ）　取付マットにおける前記繊維が、約１重量％未満のアルカリ金属又はアルカリ土
類金属を含有していること、
　ｉｉ）　取付マットにおける浸出ガラス繊維が、約３．５ミクロンよりも大きい直径を
有していること、
　ｉｉｉ）　取付マットにおける浸出ガラス繊維が、実質的にショットフリーであること
、及び、
　ｉｖ）　取付マットは、実質的にバインダを含まないこと、
　であることを特徴とする上記１’に記載の装置。
[7']
　前記取付マットは、マット全体の１００重量％を基礎にして、約５０～１００重量％の
前記浸出ガラス繊維と、０～約５０重量％のS2ガラス繊維或いは耐火性セラミック繊維と
から構成されていることを特徴とする上記１’に記載の装置。
[8']
　前記保持圧力性能向上表面処理は、保持圧力向上剤の連続的或いは非連続的なコーティ
ングを有することを特徴とする上記１’に記載の装置。
[9']
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　前記保持圧力性能向上剤は、コロイド状のアルミナ分散液、コロイド状のシリカ分散液
、コロイド状のジルコニア分散液、及びこれらの混合物、からなるグループから選択され
た無機物粒子材料であることを特徴とする上記８’に記載の装置。
[10']
　浸出ガラス繊維または取付マットは、有効時間にわたって少なくとも約９００℃の温度
にて熱処理され、これにより、ハウジングの内部に脆弱な構造物を保持するための最小保
持圧力は、
　（ｉ）高温面温度を約３００℃とする試験を１０００サイクル行った後に、少なくとも
約５０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は、約０．３～約０．５ｇ／cm3であり、隙間の
膨張百分率は、約２％であるか、または、
　（ｉｉ）高温面温度を約９００℃とする試験を１０００サイクル行った後に、少なくと
も約１０ｋＰａであり、隙間の見かけ密度は、約０．３～約０．５ｇ／cm3であり、隙間
の膨張百分率は、約５％であるか、のいずれかになっていることを特徴とする上記４’に
記載の装置。
[11']
　装置は、触媒コンバータ、または、ディーゼル微粒子トラップであることを特徴とする
上記１’に記載の装置。
[12']
　上記１’ないし１１’のいずれか１に記載した、排気ガスの処理装置を製造する方法で
あって、この方法が、
　無機質の繊維を備えた取付マットであって、繊維の外面の少なくとも一部分に、保持圧
力性能向上表面処理を施されてなる取付マットを提供する段階を有し、
　取付マットの無機質の繊維は、シリカを含有する溶融形成されたガラス繊維を有し、溶
融形成されたガラス繊維を形成するために、
　溶融形成されたガラス繊維を処理する段階であって、処理されたガラス繊維は、処理前
のガラス繊維のシリカ含有量に比べて大きなシリカ含有量を有し、処理されたガラス繊維
は、少なくとも６７重量％のシリカを含有し、無機質の繊維の外面の少なくとも一部分に
、保持圧力性能向上表面処理を適用するような、上記処理する段階、
　を備え、
　さらに、排気ガスの処理に適合した脆弱な構造物の部分のまわりに、取付マットを巻き
付ける段階と、
　ハウジングの内部に脆弱な構造物と取付マットとを配置して、脆弱な構造物を取付マッ
トによってハウジングの内部に弾性的に保持させる段階と、
　を備えていることを特徴とする方法。
[13']
　上記１’に記載した排気ガスの処理装置のハウジングの内部に脆弱な構造物を保持する
ための、排気ガスの処理装置の取付マットを製造する方法であって、この方法が、
　無機質の繊維を提供する段階と、
　少なくとも一部分の無機質の繊維の少なくとも一部分の外面に、保持圧力性能向上表面
処理を適用する段階と、
　表面処理された無機質の繊維をマットの構造に組み入れる段階であって、表面処理され
た無機質の繊維を含有する取付マットの保持圧力性能は、表面処理されていない同一の無
機質の繊維を含有する取付マットに比べて大きくなっているような、上記組み入れる段階
と、
　を備えていることを特徴とする方法。
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