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(57) Abstract: A cylindrical gasket ( 7) i s equipped w : a reinforcing material /0) comprising a compressed belt-like metal mesh
(5); a heat-resistant material (71) filling the openings in the belt-like metal mesh (5) of the reinforcing material (70); and air holes
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(57) 要約： 円筒状ガスケッ ト2 7 は、圧縮された帯状金網 5 からなる補強材 7 0 と、補強材 7 0 の帯状金
網 5 の網目に充填されている耐熱材 7 と、補強材 7 0 及び耐熱材 7 に分散されて配された気孔とを具
備 しておリ、円筒状ガスケッ ト2 7 の内周面 2 3 及び外周面 2 4 並びに環状の端面 2 5 及び 2 6 は、耐熱
材 7 と補強材 7 0 とが混在 した平滑な面になっており、円筒状ガスケッ ト2 7 において、補強材 7 0 と
耐熱材 7 と気孔との体積含有率は、夫々3 2 〜 6 0 %、 5 〜 5 8 %及び 1 0 〜 3 5 %である。



明 細 書

発明の名称 ：

円筒状ガスケッ ト及びその製造方法並びに該円筒状ガスケッ トを使用 した

差 し込み型排気管継手

技術分野

[0001 ] 本発明は、 A T V ( A I I T e a i n V e h i c l e : 四輪バギ

一）、雪上車、二輪 自動車等の車輛 に使用される差 し込み型排気管継手 に使

用されて好適な円筒状 ガスケ ッ ト及びその製造方法並びに該円筒状 ガスケ ッ

卜を使用 した差 し込み型排気管継手 に関する。

背景技術

[0002] 差 し込み型排気管継手は、内管 と、 この内管の外径 とほぼ同一の内径 を有

する外管 とを有 してお り、外管は、その管端部 に径拡大部 を有 してお り、内

管は、外管の径拡大部 を通ると共に一端部で外管の管端部 に嵌合する管端部

とを有 してお り、内管の管端部 と外管の径拡大部 との間の環状の隙間の中に

ガスケ ッ 卜が嵌め られてお り、外管の外周面に配された締付けバ ン ドにより

、内、外管の間における隙間をシールするようになっている （特許文献 1、

特許文献 2 及び特許文献 3 参照）。

[0003] そ して、上記排気管継手 に使用されるガスケ ッ トと しては、膨張黒鉛シ一

卜を一定の幅 と長さとを有するように切断 して条片と し、 この条片の上に、

該膨張黒鉛シ一 卜の長さとほぼ等 しい長さに切断 した金網 を重ね合わせ、 こ

れを円筒状の芯金の回 りに、金網 を内側 と して捲回 して円筒状体を作製 し、

この円筒状体を金型内に入れ、その軸線方向に圧縮成形 し、内周面に金網又

は膨張黒鉛が露出 し、その両端面 と外周面 とは、膨張黒鉛 によって覆われた

ガスケ ッ 卜が提案されている （特許文献 1 及び特許文献 3 参照）。

[0004] また、膨張黒鉛シ一 卜の表面全面に金属製の網材により包囲 してなるガス

ケ ッ 卜主体を設け、該ガスケ ッ 卜主体を環状 に湾曲 してプレス機 により圧縮

して膨張黒鉛 と網材 とを一体的に固着 した環状 ガスケ ッ トも提案されている



(特許文献4 参照）。

[0005] 上記特許文献 1ないし特許文献 3 において提案されたガスケッ卜に使用さ

れる膨張黒鉛において、耐熱性、耐薬品性、低摩擦性を有するという特性は

、普通の黒鉛 （グラフアイ卜）と同等であるが、斯かる膨張黒鉛は、結合剤

を使用することなく、加圧することによって容易に薄板やプロックに成形で

き、得られた造形物は、前記黒鉛と異なり、柔軟で、可撓性を有するという

特性を有している。

[0006] したがって、排気管継手の内管と外管の径拡大部との間に配された膨張黒

鉛と金網からなるガスケッ卜は、内管内を流動する排気ガスの熱により体積

膨張すると共に柔軟性と可撓性を有しているので、内管と外管の間のすきま

に良く順応し、適合して内管と外管の間の密封性を向上させることができる

というものである （特許文献 1参照）。

先行技術文献

特許文献
[0007] 特許文献1 ：特開昭 6 - 2 4 4 8 5 号公報

特許文献2 ：実公平 6 —3 6 2 7 3 号公報

特許文献3 ：特開平 6 — 1 4 6 8 7 5 号公報

特許文献4 ：実開平 5 —4 7 6 2 0 号公報

発明の概要

発明が解決しょうとする課題
[0008] しかしながら、近年においては、騒音対策として排気管が大型化し、また

排気ガス対策として排気管には触媒装置が装着されるようになり、差し込み

型排気管継手に過大な荷重が負荷されるようになっている。特に、悪路走行

により該継手部位に振動荷重、曲げトルクや内、外管間にこじれが繰返し生

じることになる。

[0009] 上記した繰返し生じる振動荷重、曲げトルクやこじれに対し、ガスケット

には、密封性を発揮させるために要求される柔軟性と、締付けバンドで締付



ける際 にへ タ リ等 を生 じる ことな く締付 け力 を受 け止め る剛性 とが要求 され

る。 この相反 す る二つの性能 に対 し、上記 した従来 の ガスケ ッ トは、柔軟性

又 は剛性 のいずれかの性能 に特化 してお り、双方 の性能 を両立 させ る ことが

難 しく、 その結果、 剛性 に特化 した ガスケ ッ トにおいては、密封性 に問題 を

生 じ、 一方、柔軟性 に特化 した ガスケ ッ トにおいては、 ガスケ ッ トのへ タ リ

等 に起 因す る締付 けバ ン ドの緩 み等 によ り、 内、外管 間 における隙間の密封

性 を低 下 させ る とい う問題 を生 じる虞 があ る。

[001 0] 本発 明は前記諸点 に鑑 みてな された ものであ り、 その 目的 とす る ところは

、密封性 と剛性 とを合わせ もっ と共 に差 し込み型排 気管継手 に使 用 されて好

適 な円筒状 ガスケ ッ 卜及び その製造方法並び に該 円筒状 ガスケ ッ 卜を使 用 し

た差 し込み型排 気管継手 を提供 す る ことにあ る。

課題を解決するための手段

[001 1] 本発 明の差 し込み型排 気管継手 に用 い られ る円筒状 ガスケ ッ トは、圧縮 さ

れた金網 か らな る補強材 と、該補強材 の金網 の網 目に充填 されている と共 に

圧縮 された黒鉛、酸処理黒鉛 及び無機 バ イ ンダー を含有 した耐熱材 と、 当該

補強材及び耐熱材 に分散 されて配 された気孔 とを具備 してお り、 当該補強材

と耐熱材 とが互 いに絡 み合 って構造 的一体性 を有 してお り、補強材 は、 円筒

状 の内周面 か ら円筒状 の外周面 にか けて径方 向 に密 に含有 されてお り、 円筒

状 ガスケ ッ ト全体 の体積 に対 して、補強材 は、 3 2 ~ 6 0 % の体積 を、耐熱

材 は、 5 ~ 5 8 % の体積 を、 そ して、 気孔 は、 1 0 ~ 3 5 % の体積 を占めて

いる ことを特徴 とす る。

[001 2] 本 発 明の円筒状 ガスケ ッ 卜によれ ば、補強材及び耐熱材 の含有率 が体積割

合 で、 夫 々 3 2 ~ 6 0 % 及び 5 ~ 5 8 % であ り、補強材 が円筒状 の内周面 か

ら円筒状 の外周面 にか けて径方 向 に密 に含有 されているため、締付 けバ ン ド

による締付力や振動 による荷重 を主 と して金網 か らな る補強材 が負担 す る結

果、へ タ リが生 じ難 く、 また当該補強材 の金網 の網 目には耐熱材 が充填 され

ている と共 に気孔 の含有率 が体積割合 で 1 0 ~ 3 5 % であ るため、密封性 に

も優 れてお り、而 して密封性 と剛性 とを合わせ もっ と共 に差 し込み型排 気管



継手 に使用 されて好適な円筒状 ガスケ ッ 卜を提供 することがで きる。

[001 3] また、本発明の円筒状 ガスケ ッ トによれば、耐熱材 に含有 された酸処理黒

鉛 は、 当該 円筒状 ガスケ ッ 卜が組込 まれ る排気管継手 の排気管 内を流動する

排気 ガスの熱 によ り体積膨張 を来た し、 円筒状 ガスケ ッ トの内、外周面及び

端面側 に膨張 して該 円筒状 ガスケ ッ 卜と排気管 の内、外周面 との間の隙間を

密封 し、 それ によつて円筒状 ガスケ ッ 卜の密封性 をよ り高め ることがで きる

[0014] さ らに、本発明の円筒状 ガスケ ッ トによれば、 円筒状 ガスケ ッ トが組込 ま

れ る排気管継手 の排気管 内を流動する排気 ガスの熱の作用で、耐熱材 に含有

された無機バ イ ンダ一に加熱脱水 による縮合及び高温加熱 による結晶の転移

等 によ り硬化結合性 が発現 され、 それ によつて円筒状 ガスケ ッ 卜の剛性 がよ

り高め られ る。

[001 5] 本発 明の円筒状 ガスケ ッ トにおいて、耐熱材 に含有 され る黒鉛 には、好適

には、鱗状黒鉛、土状黒鉛、鱗 片状黒鉛及び塊状黒鉛 か らなる天然黒鉛、 キ

ッシュ黒鉛、熱分解黒鉛 か らなる人造黒鉛及び膨張黒鉛 の うちの少な くとも

—つか ら選択 されて使用 され る。

[001 6] 本発 明の円筒状 ガスケ ッ トにおいて、耐熱材 に含有 され る膨張処理前 の酸

処理黒鉛 には、上記天然黒鉛又 は人造黒鉛 の粉末 を濃硫酸、硝酸、 セ レン酸

等の無機酸 と濃硝酸、過塩素酸、過塩素酸塩、過マ ンガン酸塩、重 クロム酸

塩、過酸化水素等の強酸化剤 とを利用 して、黒鉛 の層間に無機酸 を挿入 し、

酸処理 を して得 られ る炭素の層状構造 を維持 した結晶化合物 が好適 に使用 さ

れ る。

[001 7] 本発 明の円筒状 ガスケ ッ トにおいて、耐熱材 に含有 され る無機バ イ ンダ一

には、燐酸二水素 アル ミニ ウム （第一燐酸 アル ミニ ウム） 〔A I ( H 2 P 0 4

) 3 〕、燐酸水素 アル ミニ ウム （第二燐酸 アル ミニ ウム ） 〔A I 2 ( H P 0 4 )

3 〕、燐酸二水素マ グネシウム （第一燐酸 マ グネシウム） 〔M g ( H 2 P 0 4 )

2 〕、燐酸水素マ グネシウム （第二燐酸 マ グネシウム） （M g H P 0 4 ) 、燐

酸二水素 カル シ ウム （第一燐酸 カル シ ウム ） 〔C a ( H 2 P 0 4 ) 2 〕、燐酸水



素 カルシウム （C a H P 0 4 ) 及び燐酸 （H 3 P 0 4 ) の うちの少な くとも一つ

が選択 されて使用されるとよい。

[001 8] これ ら無機バインダ一は、耐熱材 に含有 された黒鉛同士の接合及び黒鉛 と

酸処理黒鉛 との接合 と、耐熱材の補強材の金網の網 目への接合 とを行 うと共

に円筒状 ガスケ ッ 卜が組込 まれる排気管継手の排気管 内を流動する排気ガス

の熱の作用で、加熱脱水 による縮合及び高温加熱 による結晶の転移等 によ り

硬化結合性 を発現 し、 円筒状 ガスケ ッ 卜の剛性 を高めるという効果 を発揮す

る。

[001 9] 本発明の円筒状 ガスケ ッ 卜において、耐熱材 に含有 される黒鉛 と酸処理黒

鉛 との質量比は、好 ま しくは、 1 : 0 . 0 1 ~ 0 . 5 であ り、黒鉛及び酸処

理黒鉛 と無機バインダーの質量比は、好 ま しくは、 1 : 0 . 1 ~ 1 である。

[0020] 酸処理黒鉛の質量が黒鉛 1 に対 し、 0 . 0 1 未満では、排気管 内を流動す

る排気ガスの熱の作用で酸処理黒鉛の体積膨張の割合が少な く、結果 と して

、 円筒状 ガスケ ッ 卜の体積膨張 による排気管の内管 と外管 との間の隙間を密

封する作用が低減 される虞があ り、 また酸処理黒鉛の質量比が黒鉛 1 に対 し

、 0 . 5 を超 えると反対 に排気管 内を流動する排気ガスの熱の作用で酸処理

黒鉛の体積膨張の割合が多 くな りす ぎ、 円筒状 ガスケ ッ 卜の剛性 を低下させ

る虞がある。

[0021 ] また、無機バインダーの質量が黒鉛及び酸処理黒鉛の質量 1 に対 し、 0 .

未満では、無機バインダ一のバインダ一 と しての作用が乏 しく、補強材の

金網の網 目か らの耐熱材の脱落 を生 じやす くな り、 また無機バインダ一の質

量が黒鉛及び酸処理黒鉛の質量 1 に対 し、 1 を超 えると、無機バインダ一の

バインダー と しての作用に加え、無機バインダーにおける加熱脱水 による縮

合及び高温加熱 による結晶の転移等 による硬化結合性の発現 によ り、 円筒状

ガスケ ッ 卜の剛性 を高めす ぎ、密封性 を低下させる虞がある。

[0022] 圧縮 された帯状金網か らなる補強材 と、該補強材の帯状金網の網 目に充填

されていると共 に圧縮 された黒鉛、酸処理黒鉛及び無機バインダ一を含有 し

た耐熱材 と、補強材及び耐熱材 に分散 されて配 された気孔 とを具備 してお り



、当該補強材と耐熱材とが互いに絡み合って構造的一体性を有すると共に補

強材が円筒状の内周面から円筒状の外周面にかけて径方向に密に含有されて

おり、円筒状ガスケット全体の体積に対 して、補強材は、 3 2 ~ 6 0 %の体

積を、耐熱材は、 5 ~ 5 8 %の体積を、そして、気孔は、 1 0 ~ 3 5 %の体

積を占めていると共に差 し込み型排気管継手に用いられる本発明の円筒状ガ

スケッ卜の製造方法は、 （1 ) 黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末と無機バインダー

と蒸留水とを所定量の割合で混合 して、これらを混練 して湿潤性を有すると

共に黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末と無機バインダーとを含有 した混合物を作製

する工程と、 （2 ) 金属細線を編んで得 られた筒状金網を一対のローラ間に

通 して径方向に圧縮 して帯状金網を作製する工程と、 （3 ) 帯状金網の両面

に前記混合物を供給すると共にローラ間で混合物を圧延 して該帯状金網の網

目に混合物を充填 した後、帯状金網の網目に充填された混合物を乾燥 して当

該混合物中の水分を除去 し、帯状金網の網目に混合物が充填保持された複合

帯状材を作製する工程と、 （4 ) 複合帯状材を円筒状芯金の周りに円筒状に

少なくとも2 周捲回 して筒状母材を作製する工程と、 （5 ) 該筒状母材を金

型の円筒状中空部に揷入すると共に該金型内において該筒状母材をその軸方

向に圧縮成形する工程とを具備 していることを特徴とする。

[0023] 本発明の円筒状ガスケッ卜の製造方法によれば、圧縮された帯状金網から

なる補強材と、該補強材の帯状金網の網目に充填されていると共に圧縮され

た耐熱材とを具備 しており、当該補強材と耐熱材とが互いに絡み合つて構造

的一体性を有すると共に補強材が円筒状の内周面から円筒状の外周面にかけ

て径方向に密に含有されており、補強材と耐熱材と気孔との含有率を体積比

で夫々補強材 3 2 ~ 6 0 %、耐熱材 5 ~ 5 8 %及び気孔 1 0 ~ 3 5 % とした

密封性と剛性とを合わせもった円筒状ガスケットを得ることができる。

[0024] 本発明の製造方法において、好ましくは、黒鉛粉末は、天然黒鉛粉末、人

造黒鉛粉末及び膨張黒鉛粉末のうちの少なくとも一つから選択され、膨張黒

鉛粉末は、膨張黒鉛シ一 卜を裁断、粉砕 して形成された粉末であるとよく、

また、酸処理黒鉛粉末は、膨張処理前の酸処理黒鉛粉末であるとよく、無機



バインダ一は、燐酸二水素アル ミニウム、燐酸水素アル ミニム、燐酸二水素

マグネシウム、燐酸水素マグネシウム、燐酸二水素カルシウム、燐酸水素力

ルシゥ厶及び燐酸のうちの少なくとも一つから選択されているとよく、好ま

しい例では、湿潤性を有する混合物に含有される黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末

との質量比は、 1 : 0 . 0 1 ~ 0 . 5 であり、黒鉛粉末及び酸処理黒鉛粉末

と無機バインダーとの質量比は、 1 : 0 . 1 ~ 1 である。

[0025] 本発明の差 し込み型排気管継手は、管端部、当該管端部に環状肩部を介 し

て拡径 して設けられた拡径円筒部、当該拡径円筒部の軸方向の一方の端部に

設けられた開口端部、当該開口端部の外周面に径方向外方に伸びて設けられ

たフランジ部、該拡径円筒部及びフランジ部に該開口端部の環状端面から軸

方向に沿いかつ円周方向に等配されて設けられた複数個のスリッ卜を夫々備

えた外管と、当該外管の拡径円筒部の内部を通ると共に一端部で外管の管端

部に嵌合された管端部、当該管端部の他端部の外周面に立設されたフランジ

を備えた内管と、該内管の管端部の円筒外面と外管の拡径円筒部の円筒内面

との間の環状隙間に嵌合された上記の円筒状ガスケットと、締結により、外

管の拡径円筒部の円筒内面を円筒状ガスケッ卜の円筒状の外周面に押 し付け

、 この押 し付けを介 して円筒状ガスケッ卜の円筒状の内周面を内管の管端部

の円筒外面に押 し付けるべ く、外管の拡径円筒部の円筒外面に配された締結

バン ドとを具備 しており、前記環状隙間において、軸方向の一方の端部の環

状の端面が内管のフランジに当接 して配された該円筒状ガスケッ卜は、該耐

熱材に含有された酸処理黒鉛が内管内を流動する排気ガスの熱により体積膨

張するようになっており、その円筒状の外周面と外管の拡径円筒部の円筒状

の内周面との間の隙間とその円筒状の内周面と内管の管端部の円筒外面との

間の隙間とを密封すると共にその一方の端面と内管の管端部と外管の径拡大

部の環状肩部とによって形成された空間を密封するようになっている。

[0026] 本発明の差 し込み型排気管継手によれば、内管の管端部の外周面と外管の

拡径円筒部の円筒内面との間の環状隙間に嵌合された円筒状ガスケットは、

補強材と耐熱材と気孔との全体に対する体積含有率を夫々補強材 3 2 ~ 6 0



。/。、耐熱材 5 ~ 5 8 %及び気孔 1 0 ~ 3 5 % としていることから、密封性と

剛性とを合わせもっており、その結果、内管と外管との間における隙間の密

封性が向上され、当該隙間からの排気ガスの漏洩が極力防止される。

[0027] また、円筒状ガスケットは、該耐熱材に含有された酸処理黒鉛が内管内を

流動する排気ガスの熱により体積膨張 し、その円筒状の外周面で外管の拡径

円筒部の円筒状の内周面とに密に接触 し、また、その円筒状の内周面で内管

の外周面と密に接触 して両者間の隙間を密封すると共にその一方の端面で内

管の管端部と外管の径拡大部の環状肩部とによつて形成された空間を密封す

るので、内管と外管との間における隙間の密封性をより向上できる。

[0028] 体積膨張する円筒状ガスケッ卜を排気管継手における外管の径拡大部の内

周面に揷入する際、円筒状ガスケッ卜の寸法公差を外管の径拡大部の内周面

の寸法に対 し、マイナス公差とすることができるので、円筒状ガスケットの

揷入作業性を向上させることができる。

[0029] さらに、円筒状ガスケットは、排気管内を流動する排気ガスの熱の作用で

、耐熱材に含有された無機バインダ一に加熱脱水による縮合及び高温加熱に

よる結晶の転移等により硬化結合性が発現され、それによつてその剛性がよ

り高められるので、へタリ等の不具合を生 じることなく長期間にわたって剛

性を維持することができる。

発明の効果

[0030] 本発明によれば、補強材と耐熱材と気孔との含有率を体積比で夫々補強材

3 2 6 0 % 耐熱材 5 ~ 5 8 %及び気孔 1 0 ~ 3 5 % としているので、密

封性と剛性とを合わせもった円筒状ガスケッ卜及びその製造方法を提供する

ことができ、また、当該円筒状ガスケットを組込むことにより、円筒状ガス

ケッ卜の耐熱材に含有された酸処理黒鉛が内管内を流動する排気ガスの熱に

より体積膨張 し、内管と外管との間における隙間の密封性を向上でき、当該

隙間からの排気ガスの漏洩を極力防止することができる差 し込み型排気管継

手を提供することができる。

図面の簡単な説明



[0031 ] [ 図1] 図 1 は、本発明の実施の形態の一例で製造された円筒状ガスケットの斜

視説明図である。

[図2] 図 2 は、図 1 の I I _ I I 線矢視断面模式説明図である。

[図3] 図 3 は、本発明の円筒状ガスケッ卜の製造工程における補強材の形成方

法の斜視説明図である。

[図4] 図 4 は、補強材の金網の網目の平面説明図である。

[図5] 図 5 は、本発明の円筒状ガスケッ卜の製造工程における複合帯状材の形

成方法の断面説明図である。

[図6] 図 6 は、本発明の円筒状ガスケッ卜の製造工程における筒状母材の平面

説明図である。

[図7] 図 7 は、図 6 に示す筒状母材のV I I - V I I 線矢視断面説明図である

[図8] 図 8 は、本発明の円筒状ガスケッ卜の製造工程における金型中に筒状母

材を揷入した状態を示す断面説明図である。

[図9] 図 9 は、本発明の円筒状ガスケッ卜の一例を組込んだ差 し込み型排気管

継手の縦断面説明図である。

[図10] 図 1 0 は、差 し込み型排気管継手の内管の斜視説明図である。

[図11] 図 1 1 は、差 し込み型排気管継手の外管の斜視説明図である。

[図12] 図 1 2 は、差 し込み型排気管継手の締結バンドの斜視説明図である。

発明を実施するための形態
[0032] 次に本発明を、図に示す実施の形態の例に基づいて更に詳細に説明する。

なお、本発明はこれらの例に何等限定されない。

[0033] 本発明の円筒状ガスケッ卜における構成材料及び円筒状ガスケッ卜の製造

方法について説明する。

[0034] < 耐熱材 （混合物） ：酸処理黒鉛について>

耐熱材に用いる酸処理黒鉛粉末は、天然黒鉛又は人造黒鉛の粉末を濃硫酸

、硝酸、セ レン酸等の無機酸と濃硝酸、過塩素酸、過塩素酸塩、過マンガン

酸塩、重クロム酸塩、過酸化水素等の強酸化剤とを利用して、黒鉛の層間に



無機酸を挿入 し、酸処理をして得 られる炭素の層状構造を維持 した結晶化合

物である。

[0035] 酸処理黒鉛粉末の製造方法の一例について説明する。無機酸として濃度 9

8 %の濃硫酸を攪拌 しながら強酸化剤として過酸化水素水の 6 0 %水溶液を

加え、これを反応液とする。この反応液を冷却 して 1 0 °Cの温度に保持 し、

該反応液に粒度 3 0 ~ 8 0 メッシュの鱗片状天然黒鉛粉末を添加 して 3 0 分

間反応を行う。反応後、吸引濾過 して酸処理黒鉛粉末を分離 し、該酸処理黒

鉛粉末を水で 1 0 分間攪拌 して吸引濾過するという洗浄作業を2 回繰返 し、

酸処理黒鉛粉末から硫酸分を充分除去する。ついで、硫酸を充分除去 した酸

処理黒鉛粉末を 1 1 0 °Cの温度に保持 した乾燥炉で 3 時間乾燥 し、これを酸

処理黒鉛粉末とする。

[0036] < 耐熱材 （混合物） ：黒鉛について>

耐熱材に用いる黒鉛粉末は、鱗状黒鉛、土状黒鉛及び鱗片状黒鉛のうちの

少なくとも一つからなる天然黒鉛粉末、キッシュ黒鉛及び熱分解黒鉛のうち

の少なくとも一つからなる人造黒鉛粉末及び膨張黒鉛粉末のうちの少なくと

も一つから選択される。

[0037] ここで、膨張黒鉛粉末は、上記 した酸処理黒鉛粉末を、 9 5 0 ~ 1 0 0

°Cの温度で 1 ~ 1 0 秒間加熱 （膨張）処理 して分解ガスを発生せ しめ、その

ガス圧により黒鉛層間を拡張 して膨張させた膨張黒鉛粉末 （膨張倍率 2 4 0

~ 3 0 0 倍）である。この膨張黒鉛粉末は、本発明における耐熱材として使

用することができるが、この膨張黒鉛粉末は、かさ密度が 0 . 0 5 g / c m 2

と非常に低いため、その取り扱いが難 しい。そこで、本発明においては、上

記膨張黒鉛粉末を所望の口ール隙間に調整 した双ロール装置に供給 して口一

ル成形 し、所望の厚さの膨張黒鉛シー トを作製 し、この膨張黒鉛シー トを裁

断 し、粉砕機で粉砕 して得 られる膨張黒鉛粉砕粉末を膨張黒鉛粉末として使

用することが好ましい。膨張黒鉛シ一 卜を使用することにより、例えば、膨

張黒鉛シー トを所望の型に沿って切 り出した際に生 じる余分な切れ端、所謂

端材を有効利用することができ、それにより膨張黒鉛粉末の材料コス トの低



減を図り得、ひいては円筒状ガスケッ卜自体のコス ト低減を図ることができ

る。

[0038] < 耐熱材 （混合物） ：無機バインダーについて>

上記黒鉛粉末同士の接合と同時に黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末との混合粉末

を補強材となる帯状金網及びその網目に保持する接合剤として作用する無機

バインダ一としては、燐酸二水素アルミニウム、燐酸水素アルミニウム、燐

酸二水素マグネシウム、燐酸水素マグネシウム、燐酸二水素カルシウム、燐

酸水素カルシゥ厶及び燐酸のうちの少なくとも一つが選択されて使用される

[0039] < 補強材について>

補強材となる金網は、鉄系としてオーステナイ ト系のS U S 3 0 4 、 S U

S 3 1 0 S、 S U S 3 1 6 、フェライ 卜系のS U S 4 3 0 などのステンレス

鋼線、鉄線 （J I S G 3 5 3 2 ) もしくは亜鉛メッキ鉄線 （J I S G 3 5 4

7 ) 又は銅系として銅—ニッケル合金 （白銅）線、銅—ニッケル—亜鉛合金

(洋白）線、黄銅線、ベ リリウ厶銅線からなる金属細線を一本又は二本以上

使用 して編んで形成される編組金網、平板状の編組金網、特に円筒状編組金

網からなる筒状金網が使用されて好適である。

[0040] 金網を形成する金属細線において、線径は0 . 0 5 ~ 0 . 5 O m m程度の

ものが使用され、該線径の金属細線で編まれた補強材用の金網には、その網

目の目幅 （編組金網を示す図4 参照）が縦 1 . 5 ~ 6 . O m m、横 1 . 0 ~

5 . 0 m m程度のものが使用されて好適である。

[0041 ] 次に、上記 した構成材料からなる円筒状ガスケッ卜の製造方法について、

図面に基づき説明する。

[0042] (第一工程）

酸処理黒鉛粉末として天然黒鉛、人造黒鉛、膨張黒鉛及び膨張黒鉛シー ト

を粉砕 した天然黒鉛粉末、人造黒鉛粉末及び膨張黒鉛粉末のうちの少なくと

も一つから選択された黒鉛粉末と、燐酸二水素アルミニウム、燐酸水素アル

ミニゥ厶、燐酸二水素マグネシウム、燐酸水素マグネシウム、燐酸二水素力



ルシゥ厶、燐酸水素カルシウム及び燐酸のうちから選択された少なくとも一

つの無機バインダーと、酸処理黒鉛粉末と、蒸留水とを所定量の割合で混合

し、これらを混練して湿潤性を有する混合物 1を作製する。この湿潤性を有

する混合物 1に含有される黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末との質量比を1 ：0 .

0 ~ 0 . 5 とすると共に無機バインダ一の質量比を黒鉛と酸処理黒鉛との

質量 1に対し0 . 1 ~ 1 とすることが好ましい。

[0043] (第二工程）

図3 に示すように、線径が0 . 0 5 ~ 0 . 5 0 mmの金属細線を編み機 （

図示せず）で連続的に編んで得られる網目の目幅が縦 1 . 5 ~ 6 . Omm、

横 1 . 0 ~ 5 . Omm程度 （図4 参照）の円筒状編組金網からなる筒状金網

2 を一対のローラ3 及び4 間に通して所望の幅の帯状金網5 を作製する。

[0044] (第三工程）

図5 に示すように、圧延装置6 におけるホッパー7 に帯状金網5 を揷入し

、帯状金網5 の挿入端部を一対の口一ラ8 及び9 間に通過させ、帯状金網5

によって二分されたホッパー7 内にコンベア1 0 及び 1 1から湿潤性を有す

る混合物 1を供給する。ホツバ一7 に供給された混合物 1は、ローラ8 及び

9 間の帯状金網5 に供給され、ローラ8 及び9 間で混合物 1を圧延して、帯

状金網5 の網目に混合物 1を充填し、帯状金網5 と当該帯状金網5及びその

網目に保持された混合物 1 とが一体となった複合帯状素材 1 2 a を作製し、

該複合帯状素材 1 2 a を口一ル状に巻き取る。なお、図5 中、符号 1 3 は一

方のローラ8側に配された口一ドセル、符号 1 4 は他方のローラ9側に配さ

れた流体シリンダを示す。

[0045] (第四工程）

ロール状に巻き取った複合帯状素材 1 2 a を乾燥炉において乾燥し、複合

帯状素材 1 2 a における混合物 1から水分を蒸発逸散させて除去した後、複

合帯状素材 1 2 a を所望の長さに切断して、この切断してなる複合帯状材 1

2 を、図6 及び図7 に示すように、芯金 （図示せず）の周りに少なくとも2

周、実施の形態では3 周、うず巻き状に捲回して筒状母材 1 5 を作製する。



[0046] (第五工程）

内部に貫通孔 1 6 を有するキヤビティ 1 7 の当該貫通孔 1 6 に段付きコア

8 を嵌揷することによって内部に中空円筒部 1 9 が形成された図 8 に示す

金型 2 0 を準備 し、該金型 2 0 の段付きコア 1 8 に筒状母材 1 5 を挿入する

[0047] 金型 2 0 の中空円筒部 1 9 に揷入された筒状母材 1 5 をパンチ 2 1 でコア

軸方向に9 8 2 9 4 N / m m 2 ( 1 ~ 3 トン/ c m 2 ) の圧力で圧縮成形 し

、図 1及び図 2 に示すような、貫通孔 2 2 を規定する円筒状の内周面 2 3 と

、円筒状の外周面 2 4 と、環状の端面 2 5 及び 2 6 とを備えた円筒状ガスケ

ッ卜2 7 を作製する。

[0048] 筒状母材 1 5 の圧縮成形により作製された円筒状ガスケッ卜2 7 は、圧縮

された帯状金網 5 からなる補強材 7 0 と、補強材 7 0 の帯状金網 5 の網目に

充填されていると共に圧縮された酸処理黒鉛粉末、黒鉛粉末及び無機バイン

ダ一の混合物 1 からなる耐熱材 7 と、補強材 7 0 及び耐熱材 7 に分散さ

れて配された気孔とを具備 しており、補強材 7 0 と耐熱材 7 とが互いに絡

み合って構造的一体性を有 しており、補強材 7 0 は、円筒状の内周面 2 3 か

ら円筒状の外周面 2 4 にかけて径方向に密に含有されており、円筒状ガスケ

ッ卜2 7 の内周面 2 3 及び外周面 2 4 並びに環状の端面 2 5 及び 2 6 は、耐

熱材 7 と補強材 7 0 とが混在 した平滑な面になっており、円筒状ガスケッ

卜2 7 において、補強材 7 0 と耐熱材 7 と気孔との体積含有率は、夫々3

2 ~ 6 0 5 ~ 5 8 %及び 1 0 ~ 3 5 %である。

[0049] 円筒状ガスケット2 7 に含有される気孔の含有率の多寡は、円筒状ガスケ

ッ卜2 7 の密封性の良否に係るもので、特に、気孔の含有率が体積比で 1 0

%未満では、円筒状ガスケット2 7 自体の剛性が高められるが、円筒状ガス

ケッ卜2 7 の排気管内周面への挿入性に困難性をもたらし、排気管内周面と

の初期なじみ性が悪く、結果として密封性を低下させる虞があり、気孔の含

有率が3 5 体積％を超えると、円筒状ガスケッ卜2 7 に連続 した気孔が多く

現れ、密封性を低下させると共に円筒状ガスケッ卜2 7 の剛性を低下させる



虞がある。 したが って、 円筒状 ガスケ ッ ト2 7 に含有 される気孔の含有率 は

、体積比で、好 ま しくは、 1 0 ~ 3 5 %、 よ り好 ま しくは、 1 5 ~ 3 0 %で

ある。

円筒状 ガスケ ッ ト2 7 は、図 9 に示す差 し込み型排気管継手 に組込 まれて

使用される。図 9 に示す差 し込み型排気管継手 は、管端部 2 8 、管端部 2 8

にテ一パ状の環状肩部 2 9 を介 して拡径 して形成 された拡径 円筒部 3 0 、拡

径 円筒部 3 0 の軸方向の一方の端部 に形成 された開口端部 3 1、開口端部 3

1 の外周面 に径方向外方 に伸びて形成 されたフランジ部 3 2 並びに拡径 円筒

部 3 0 及び フランジ部 3 2 に開口端部 3 の開口端面 3 3 か ら軸方向に沿い

かつ円周方向に等配 されて設 け られた複数個のス リッ 卜3 4 を夫々備 えた外

管 3 5 ( 図 9 及び図 1 1参照） と、外管 3 5 の拡径 円筒部 3 0 の内部 を通 る

と共 に軸方向の一端部 3 6 で外管 3 5 の管端部 2 8 に嵌合 された管端部 3 7

、管端部 3 7 の軸方向の他端部 3 8 の円筒外面 に立設 されたフランジ 3 9 を

備 えた内管 4 0 ( 図 9 及び図 1 0 参照） と、 内管 4 0 の管端部 3 7 の円筒外

面 4 と外管 3 5 の拡径 円筒部 3 0 の円筒内面 4 2 との間の環状空間 4 3 に

揷入された円筒状 ガスケ ッ 卜2 7 と、拡径 円筒部 3 0 の円筒外面 4 4 に配 さ

れた締結バ ン ド4 5 ( 図 9 及び図 1 2 参照） とを具備 してお り、 円筒本体 4

6 並びに円筒本体 4 6 か ら径方向外方 に一体的に突設 した一対の耳部 4 7 及

び 4 8 を具備 した締結バ ン ド4 5 は、一対の耳部 4 7 及び 4 8 の貫通孔 4 9

及び 5 0 に揷入されたボル トな どの締結具 5 の締め付 けによる円筒本体 4

6 の縮径で、 円筒本体 4 6 の内周面 5 2 を介 して外管 3 5 の拡径 円筒部 3 0

の円筒内面 4 2 を円筒状 ガスケ ッ 卜2 7 の円筒状の外周面 2 4 に押 し付 け、

この押 し付 けを介 して円筒状 ガスケ ッ 卜2 7 の円筒状の内周面 2 3 を内管 4

0 の管端部 3 7 の円筒外面 4 に押 し付 けるようにな つてお り、 円筒状 ガス

ケ ッ 卜2 7 は、環状空間 4 3 において、軸方向の一方の端部の端面 2 6 が内

管 4 0 のフランジ 3 9 に当接 して配 されてお り、而 して、 円筒状 ガスケ ッ ト

2 7 は、 内管 4 0 と外管 3 5 との間の環状空間 4 3 を密封 し、環状空間 4 3

か らの排気ガスの漏洩 を防止するようにな っている。



[0051 ] 上記 した差 し込 み型排 気管継手 において、締結 バ ン ド4 5 の軸 方 向の端部

5 3 及び 5 4 の うちの一方 の端部 5 3 には、径 方 向 内方 に向か って突 出す る

フ ック部 5 5 が設 け られ て お り、 外管 3 5 の拡径 円筒部 3 0 の フ ラ ン ジ部 3

2 に形成 され た切 欠 き部 5 6 と同様 の横 断面 を有 して い る フ ック部 5 5 は、

締結 バ ン ド4 5 が外管 3 5 の拡径 円筒部 3 0 の 円筒外面 4 4 に装着 され た と

き、 フ ラ ン ジ部 3 2 に形成 され た切 欠 き部 5 6 を 自由 に通過 して、 その 内面

で 内管 4 0 の フ ラ ン ジ 3 9 の軸 方 向側 面 に接触 して、 フ ラ ン ジ 3 9 に係 合 す

るため に、 外管 3 5 は、 その フラ ンジ部 3 2 において締結 バ ン ド4 5 と軸 方

向 に係 合 す る結 果、 内管 4 0 と外管 3 5 とに両者 を軸 方 向 に離 間 させ る力 が

作 用 して も、 内管 4 0 と外管 3 5 は離脱 す る ことがな い。

[0052] 差 し込 み型排 気管継手 に組込 まれ て使 用 され る円筒状 ガスケ ッ 卜2 7 は、

排 気管継手 の 内管 4 0 内 を流動 す る排 気 ガスの熱 によ り体積膨 張 し、 円筒状

ガスケ ッ 卜2 7 の 円筒状 の外周面 2 4 と外管 3 5 の拡径 円筒部 3 0 の 円筒 内

面 4 2 とが密 に接触 し、 また、 円筒状 ガスケ ッ ト2 7 の 円筒状 の 内周面 2 3

と内管 4 0 の管端部 3 7 の 円筒外面 4 とが密 に接触 す る と共 に内管 4 0 の

管端部 3 7 と円筒状 ガスケ ッ 卜2 7 の他 方 の端部 の環状 の端 面 2 5 と外管 3

5 の拡径 円筒部 3 0 の環状 肩部 2 9 とによ って形成 され た空 間 S を密封 す る

ので、 内管 4 0 と外管 3 5 と円筒状 ガスケ ッ 卜2 7 との間の隙 間の密封性 が

よ り向上 され るので、 当該 隙 間か らの排 気 ガスの漏 洩 は一層 防止 され る。

[0053] また、 円筒状 ガスケ ッ ト2 7 で は、排 気管継手 の 内管 4 0 内 を流動 す る排

気 ガスの熱 の作 用 で、 円筒状 ガスケ ッ 卜2 7 を形成 す る耐熱材 の無機 バ イ ン

ダ一 に加熱脱 水 による縮 合 及び熱 による結 晶 の転移 等 によ り硬 化結 合性 が発

現 して、 耐熱材 の剛性 が高め られ るため、 円筒状 ガスケ ッ 卜2 7 にへ タ リ等

の不具 合 を生 じる ことはな く、 長期 間 にわ た って 円筒状 ガスケ ッ 卜2 7 の剛

性 が維 持 され る。

[0054] な お、 本発 明 において は、 剛性 が高め られ た 円筒状 ガスケ ッ ト2 7 は、締

結 バ ン ド4 5 による大 きな締 付 け力 によ って もへ タ リ等 を生 じる ことがな く

、締結 バ ン ド4 5 に締 付 け力 の低 下 に起 因す る締結 力 の ゆ るみ を生 じな いの



で、締結バン ド4 5 に形成されたフック部 5 5 と外管 3 5 のフランジ部 3 2

に形成された切欠き部 5 6 とを必ず しも設けなくてもよい。

実施例

[0055] 次に、本発明を実施例に基づき詳細に説明する。なお、本発明はこれらの

実施例に何等限定されない。

[0056] 実施例 1

酸処理黒鉛粉末として、濃度 9 8 %の濃硫酸を攪拌 しながら強酸化剤とし

て過酸化水素水の 6 0 %水溶液を加えてこれを反応液とし、この反応液を冷

却 して 1 0 °Cの温度に保持 し、該反応液に粒度 3 0 ~ 8 0 メッシュの鱗片状

天然黒鉛粉末を添加 して3 0 分間反応を行った後、吸引濾過 して酸処理黒鉛

粉末を分離 し、該酸処理黒鉛粉末を水で 1 0 分間攪拌 して吸引濾過するとい

う洗浄作業を2 回繰返 し、酸処理黒鉛から硫酸分を充分除去 し、硫酸を充分

除去 した酸処理黒鉛粉末を 1 1 0 °Cの温度に保持 した乾燥炉で3 時間乾燥 し

て得た酸処理黒鉛粉末を使用 した。

[0057] 黒鉛粉末として、密度 1 . 1 2 M g m 3 であって、厚さが0 . 4 m mの膨

張黒鉛シ一 卜を裁断 し、粉砕 して得た膨張黒鉛粉末を使用 した。

[0058] 無機バインダーとして、燐酸水素マグネシウム （第二燐酸マグネシウム）

を使用 した。

[0059] 上記膨張黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末とを質量比を 1 : 0 . 0 1 の割合で配

合すると共に膨張黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末との質量 1 に対 し燐酸水素マグ

ネシゥ厶と蒸留水とを0 . 2 5 : 0 . 7 5 の質量比で配合 し、これらを混練

して湿潤性を有する混合物を作製 した。

[0060] 金属細線として、線径 0 . 1 5 m mのオーステナイ ト系ステ ンレス鋼線 （

S U S 3 0 4 ) を 7 本使用 して網目の目幅が縦 2 . O m m、横 1 . 5 m m程

度の円筒状編組金網を作製 し、これを一対のローラ間に通 してこれを補強材

用の帯状金網とした。

[0061 ] 図 5 に示す圧延装置を使用 し、該圧延装置のホッパーに、帯状金網を挿入

し、該帯状金網の挿入端部を一対の圧延ローラ間に通過させると共に該帯状



金網によって二分されたホッパー内にコンベアから湿潤性を有する混合物を

供給 して、ホッパー内に供給された混合物を帯状金網の両面に供給すると同

時に圧延口一ラ間に供給 し、当該混合物を圧延口一ラ間で圧延 して帯状金網

と帯状金網の網目に充填保持された混合物とがー体となつた複合帯状素材を

作製 した。

[0062] 複合帯状素材を乾燥炉内で乾燥 して混合物に含有された水分を蒸発、逸散

させた後、乾燥後の複合帯状素材を切断 して幅 6 3 m m、長さ 1 7 5 m m程

度の複合帯状材 （複合帯状材の質量 ：3 2 . 7 g 、複合帯状材中の帯状金網

の質量 ：2 7 . 2 g 、膨張黒鉛粉末 ：4 . 3 6 g 、酸処理黒鉛粉末 ：0 . 0

4 g 、燐酸水素マグネシゥ厶 1 . 1 g ) を作製 した。

[0063] この複合帯状材を円筒状の芯金の外周面にうず巻き状に2 周捲回 して筒状

母材を作製 した。

[0064] 内面に貫通孔を有するキヤビティの該貫通孔に段付きコアを嵌揷すること

によって内部に中空円筒部が形成された図 8 に示す金型の段付きコアに筒状

母材を挿入 した。

[0065] 金型の中空円筒部に配 した筒状母材をコア軸方向に 1 9 6 N / m m 2 ( 2 卜

ン/ c m 2 ) の圧力で圧縮成形 し、貫通孔を規定する円筒状の内周面と円筒状

の外周面と環状の端面とを備えた内径 2 2 . 1 m m、外径 2 9 . 3 5 m m

長さ2 5 m mの円筒状ガスケッ卜を作製 した。この円筒状ガスケッ卜におい

て、補強材と耐熱材と気孔との含有率は、体積比で夫々4 6 . 9 %、 3 4 .

4 %及び 1 8 . 7 %であった。

[0066] 実施例 2

酸処理黒鉛粉末として、前記実施例 1 と同様の酸処理黒鉛粉末を使用 し、

黒鉛粉末として、前記実施例 1 と同様の膨張黒鉛粉末を使用 し、無機バイン

ダ一として、前記実施例 1 と同様の燐酸水素マグネシゥ厶を使用 した。

[0067] 膨張黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末とを質量比 1 : 0 . 0 5 の割合で配合する

と共に膨張黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末との質量 1 に対 し燐酸水素マグネシゥ

厶と蒸留水とを0 . 1 8 : 0 . 8 2 の質量比で配合 し、これらを混練 して湿



潤性を有する混合物を作製 した。

[0068] 補強材用の帯状金網として、前記実施例 1 と同様の帯状金網を使用した。

[0069] 湿潤性を有する混合物及び帯状金網を使用し、前記実施例 1 と同様の方法

で複合帯状素材を作製 した。

[0070] 複合帯状素材を乾燥炉内で乾燥 して混合物に含有された水分を蒸発、逸散

させた後、乾燥後の複合帯状素材を切断して幅 6 3 m m、長さ 1 7 5 m m程

度の複合帯状材 （複合帯状材の質量 ：3 1 . 9 2 g 、複合帯状材中の帯状金

網の質量 ：2 7 . 2 g 、膨張黒鉛粉末 ：3 . 8 1 g 、酸処理黒鉛粉末 ：0 .

9 g 、燐酸水素マグネシウム 0 . 7 2 g ) を作製 した。

[0071 ] この複合帯状材を円筒状の芯金の外周面にうず巻き状に 2 周捲回して筒状

母材を作製 し、前記実施例 1 と同様の方法で、貫通孔を規定する円筒状の内

周面と円筒状の外周面と環状の端面とを備えた内径 2 2 . 1 m m、外径 2 9

. 3 5 m m、長さ 2 5 m mの円筒状ガスケットを作製 した。この円筒状ガス

ケッ卜において、補強材と耐熱材と気孔との含有率は、体積比で夫々4 6 .

9 %、 2 9 . 4 %及び 2 3 . 7 %であつた。

[0072] 実施例 3

酸処理黒鉛粉末として、前記実施例 1 と同様の酸処理黒鉛粉末を使用し、

黒鉛粉末として、前記実施例 1 と同様の膨張黒鉛粉末を使用し、無機バイン

ダ一として、燐酸二水素アルミニウムを使用した。

[0073] 膨張黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末とを質量比 1 : 0 . 1 の割合で配合すると

共に膨張黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末との質量 1 に対 し燐酸二水素アルミニゥ

厶と蒸留水とを0 . 2 5 : 0 . 7 5 の質量比で配合 し、これらを混練 して湿

潤性を有する混合物を作製 した。

[0074] 補強材用の帯状金網として、前記実施例 1 と同様の帯状金網を使用した。

[0075] 湿潤性を有する混合物及び帯状金網を使用し、前記実施例 1 と同様の方法

で複合帯状素材を作製 した。

[0076] 複合帯状素材を乾燥炉内で乾燥 して混合物に含有された水分を蒸発、逸散

させた後、複合帯状素材を切断して幅 6 3 m m、長さ 1 7 5 m m程度の複合



帯状材 （複合帯状材の質量 ：3 2 . 2 g 、複合帯状材中の帯状金網の質量 ：

2 7 . 2 g 、膨張黒鉛粉末 ：3 . 6 4 g 、酸処理黒鉛粉末 ：0 . 3 6 g 、燐

酸二水素アル ミニウム ：1 g ) を作製 した。

[0077] この複合帯状材を円筒状の芯金の外周面にうず巻 き状に 2 周捲回 して筒状

母材を作製 し、前記実施例 1 と同様の方法で、貫通孔を規定する円筒状の内

周面 と円筒状の外周面 と環状の端面 とを備えた内径 2 2 . 1 m m、外径 2 9

. 3 5 m m、長さ 2 5 m mの円筒状ガスケッ トを作製 した。 この円筒状ガス

ケッ 卜において、補強材 と耐熱材 と気孔 との含有率は、体積比で夫々4 6 .

9 %、 3 3 . 9 % 及び 1 9 . 2 % であった。

[0078] 実施例 4

酸処理黒鉛粉末 として、前記実施例 1 と同様の酸処理黒鉛粉末を使用 し、

黒鉛粉末 として、前記実施例 1 と同様の膨張黒鉛粉末を使用 し、無機バイン

ダ一として、燐酸二水素アル ミニウム （第一燐酸アル ミニウム）を使用 した

[0079] 膨張黒鉛粉末 と酸処理黒鉛粉末 とを質量比 1 : 0 . 3 の割合で配合すると

共に膨張黒鉛粉末 と酸処理黒鉛粉末 との質量 1 に対 し燐酸二水素アル ミニゥ

厶と蒸留水 とを 0 . 2 5 : 0 . 7 5 の質量比で配合 し、 これ らを混練 して湿

潤性を有する混合物を作製 した。

[0080] 補強材用の帯状金網 として、前記実施例 1 と同様の帯状金網を使用 した。

[0081 ] 湿潤性を有する混合物及び帯状金網を使用 し、前記実施例 1 と同様の方法

で複合帯状素材を作製 した。

[0082] 複合帯状素材を乾燥炉内で乾燥 して混合物に含有された水分を蒸発、逸散

させた後、複合帯状素材を切断 して幅 6 3 m m、長さ 1 7 5 m m程度の複合

帯状材 （複合帯状材の質量 ：3 2 . 7 g 、複合帯状材中の帯状金網の質量 ：

2 7 . 2 g 、膨張黒鉛粉末 ：3 . 3 8 g 、酸処理黒鉛粉末 ：1 . 0 2 g 、燐

酸二水素アル ミニウム ：1 . 1 g ) を作製 した。

[0083] この複合帯状材を円筒状の芯金の外周面にうず巻 き状に 2 周捲回 して筒状

母材を作製 し、前記実施例 1 と同様の方法で、貫通孔を規定する円筒状の内



周面と円筒状の外周面と環状の端面とを備えた内径 2 2 . 1 m m、外径 2 9

. 3 5 m m、長さ2 5 m mの円筒状ガスケットを作製した。この円筒状ガス

ケッ卜において、補強材と耐熱材と気孔との含有率は、体積比で夫々4 6 .

9 %、 3 4 . 8 %及び 1 8 . 3 %であった。

[0084] 実施例 5

酸処理黒鉛粉末として、前記実施例 1 と同様の酸処理黒鉛粉末を使用し、

黒鉛粉末として、前記実施例 1 と同様の膨張黒鉛粉末を使用し、無機バイン

ダ一として、燐酸二水素カルシウム （第一燐酸カルシウム）を使用した。

[0085] 膨張黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末とを質量比 1 : 0 . 2 の割合で配合すると

共に膨張黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末との質量 1 に対し燐酸二水素カルシウム

と蒸留水とを0 . 2 5 : 0 . 7 5 の質量比で配合し、これらを混練して湿潤

性を有する混合物を作製した。

[0086] 補強材用の帯状金網として、前記実施例 1 と同様の帯状金網を使用した。

[0087] 湿潤性を有する混合物及び帯状金網を使用し、前記実施例 1 と同様の方法

で複合帯状素材を作製した。

[0088] 複合帯状素材を乾燥炉内で乾燥して混合物に含有された水分を蒸発、逸散

させた後、複合帯状素材を切断して幅 6 3 m m、長さ 1 7 5 m m程度の複合

帯状材 （複合帯状材の質量 ：3 2 . 7 g、複合帯状材中の帯状金網の質量 ：

2 7 . 2 g、膨張黒鉛粉末 ：3 . 6 7 g、酸処理黒鉛粉末 ：0 . 7 3 g、燐

酸二水素カルシウム ：1 . 1 g ) を作製した。

[0089] この複合帯状材を円筒状の芯金の外周面にうず巻き状に2 周捲回して筒状

母材を作製し、前記実施例 1 と同様の方法で、貫通孔を規定する円筒状の内

周面と円筒状の外周面と環状の端面とを備えた内径 2 2 . 1 m m、外径 2 9

. 3 5 m m、長さ2 5 m mの円筒状ガスケットを作製した。この円筒状ガス

ケッ卜において、補強材と耐熱材と気孔との含有率は、体積比で夫々4 6 .

9 %、 3 4 . 0 %及び 1 9 . 1 %であった。

[0090] 実施例 6

酸処理黒鉛粉末として、前記実施例 1 と同様の酸処理黒鉛粉末を使用し、



黒鉛粉末 として、前記実施例 1 と同様の膨張黒鉛粉末を使用 し、無機バイン

ダ一として、燐酸水素カル シ ウム （第二燐酸 カル シ ウム） を使用 した。

[0091 ] 膨張黒鉛粉末 と酸処理黒鉛粉末 とを質量比 1 : 0 . 1 の割合で配合すると

共に膨張黒鉛粉末 と酸処理黒鉛粉末 との質量 1 に対 し、燐酸水素カルシウム

と蒸留水 とを 0 . 2 ：0 . 8 の質量比で配合 し、 これ らを混練 して湿潤性を

有する混合物を作製 した。

[0092] 補強材用の帯状金網 として、前記実施例 1 と同様の帯状金網を使用 した。

[0093] 湿潤性を有する混合物及び帯状金網を使用 し、前記実施例 1 と同様の方法

で複合帯状素材を作製 した。

[0094] 複合帯状素材を乾燥炉内で乾燥 して混合物に含有された水分を蒸発、逸散

させた後、複合帯状素材を切断 して幅 6 3 m m、長さ 1 7 5 m m程度の複合

帯状材 （複合帯状材の質量 ：3 2 . 0 g 、複合帯状材中の帯状金網の質量 ：

2 7 . 2 g 、膨張黒鉛粉末 ：3 . 6 4 g 、酸処理黒鉛粉末 ：0 . 3 6 g 、燐

酸水素カル シ ウム ：0 . 8 g ) を作製 した。

[0095] この複合帯状材を円筒状の芯金の外周面にうず巻 き状に 2 周捲回 して筒状

母材を作製 し、前記実施例 1 と同様の方法で、貫通孔を規定する円筒状の内

周面 と円筒状の外周面 と環状の端面 とを備えた内径 2 2 . 1 m m、外径 2 9

. 3 5 m m、長さ 2 5 m mの円筒状ガスケッ トを作製 した。 この円筒状ガス

ケッ 卜において、補強材 と耐熱材 と気孔 との含有率は、体積比で夫々4 6 .

9 %、 2 9 . 4 % 及び気孔 2 3 . 7 % であつた。

[0096] 実施例 7

酸処理黒鉛粉末 として、前記実施例 1 と同様の酸処理黒鉛粉末を使用 し、

黒鉛粉末 として、前記実施例 1 と同様の膨張黒鉛粉末を使用 し、無機バイン

ダ一として、燐酸 （H 3 P 0 4 ：7 5 %水溶液）を使用 した。

[0097] 膨張黒鉛粉末 と酸処理黒鉛粉末 とを質量比 1 : 0 . 3 の割合で配合すると

共に膨張黒鉛粉末 と酸処理黒鉛粉末 との質量 1 に対 し、燐酸を 0 . 2 5 の質

量比で配合 し、 これ らを混練 して湿潤性を有する混合物を作製 した。

[0098] 補強材用の帯状金網 として、前記実施例 1 と同様の帯状金網を使用 した。



[0099] 湿潤性を有する混合物及び帯状金網を使用し、前記実施例 1 と同様の方法

で複合帯状素材を作製した。

[01 00] 複合帯状素材を乾燥炉内で乾燥して混合物に含有された水分を蒸発、逸散

させた後、複合帯状素材を切断して幅 6 3 m m、長さ 1 7 5 m m程度の複合

帯状材 （複合帯状材の質量 ：3 2 . 2 g、複合帯状材中の帯状金網の質量 ：

2 7 . 2 g、膨張黒鉛粉末 ：3 . 1 g、酸処理黒鉛粉末 ：0 . 9 g、燐酸 ：

9 ) を作製した。

[01 0 1 ] この複合帯状材を円筒状の芯金の外周面にうず巻き状に2 周捲回して筒状

母材を作製し、前記実施例 1 と同様の方法で、貫通孔を規定する円筒状の内

周面と円筒状の外周面と環状の端面とを備えた内径 2 2 . 1 m m、外径 2 9

. 3 5 m m、長さ2 5 m mの円筒状ガスケットを作製した。この円筒状ガス

ケッ卜において、補強材と耐熱材と気孔との含有率は、体積比で夫々4 6 .

9 %、 3 2 . 4 %及び 2 0 . 7 %であった。

[01 02] 実施例 8

酸処理黒鉛粉末として、前記実施例 1 と同様の酸処理黒鉛粉末を使用し、

黒鉛粉末として、前記実施例 1 と同様の膨張黒鉛粉末を使用し、無機バイン

ダ一として、前記実施例 1 と同様の燐酸水素マグネシゥ厶を使用した。

[01 03] 膨張黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末とを質量比 1 : 0 . 5 の割合で配合すると

共に、膨張黒鉛粉末と酸処理黒鉛粉末との質量 1 に対し、燐酸水素マグネシ

ゥ厶と蒸留水とを0 . 2 5 : 0 . 7 5 の質量比で配合し、これらを混練して

湿潤性を有する混合物を作製した。

[01 04] 補強材用の帯状金網として、前記実施例 1 と同様の帯状金網を使用した。

[01 05] 湿潤性を有する混合物及び帯状金網を使用し、前記実施例 1 と同様の方法

で複合帯状素材を作製した。

[01 06] 複合帯状素材を乾燥炉内で乾燥して混合物に含有された水分を蒸発、逸散

させた後、複合帯状素材を切断して幅 6 3 m m、長さ 1 7 5 m m程度の複合

帯状材 （複合帯状材の質量 ：3 2 . 2 g、複合帯状材中の帯状金網の質量 ：

2 7 . 2 g、膨張黒鉛粉末 ：2 . 6 7 g、酸処理黒鉛粉末 ：1 . 3 3 g、燐



酸水素マグネシゥ厶 ：1 . 0 g ) を作製 した。

[01 07] この複合帯状材 を円筒状の芯金の外周面 にうず巻 き状 に 2 周捲回 して筒状

母材 を作製 し、前記実施例 1 と同様の方法で、貫通孔 を規定する円筒状の内

周面 と円筒状の外周面 と環状の端面 とを備 えた内径 2 2 . 1 m m 、外径 2 9

. 3 5 m m 、長 さ 2 5 m m の円筒状 ガスケ ッ トを作製 した。 この円筒状 ガス

ケ ッ 卜において、補強材 と耐熱材 と気孔 との含有率 は、体積比で夫々 4 6 .

9 % 、 3 . 3 % 及び 2 . 8 % であ った。

[01 08] 比較例 1

密度が 1 . 2 M g / m 3 であ って、厚 さが 0 . 4 m m の幅 7 5 m m 、長 さ 2

5 7 m m の寸法 に切断 した短冊状の耐熱材用の膨張黒鉛 シ一 卜片を準備 した

[01 09] 金属細線 と して、線径 0 . 1 5 m m のオーステナイ ト系ステ ンレス鋼線 （

S U S 3 0 4 ) を一本使用 して網 目の 目幅が縦 4 . O O m m 、横 3 . O m m

程度の円筒状編組金網 を作製 し、 これを一対の 口一ラ間に通 して幅 6 8 m m

の連続 した帯状金網 と し、該帯状金網 を長 さ 2 5 7 m m の寸法 に切断 して、

これを補強材用の帯状金網 と した。

[01 10 ] 円筒状 ガスケ ッ 卜の環状の端面 となる補強材用の帯状金網の幅方向の両端

縁か ら膨張黒鉛 シ一 卜片が幅方向にはみ出 していると共 に、膨張黒鉛 シ一 卜

片の長 さ方向の一方の端縁 と当該端縁 に対応する膨張黒鉛 シー 卜片の長 さ方

向の端縁 を合致 させて当該膨張黒鉛 シー 卜片と帯状金網 とを互いに重ね合わ

せた重合体 を作製 した。

[01 11] 円筒状の芯金の外周面 に、重合体 を、膨張黒鉛 シ一 卜片を内側 に して うず

巻 き状であ って膨張黒鉛 シ一 卜片が 1 周多 くなるように捲回 して、 内周面側

及び外周面側の両方 に膨張黒鉛 シー 卜片が露出 した筒状母材 を作製 した。 こ

の筒状母材 においては、膨張黒鉛 シー 卜片の幅方向の両端部 は夫々帯状金網

の幅方向に突出 し （はみ出 し）ている。

[01 12 ] 内面 に貫通孔 を有するキヤビテ ィの該貫通孔 に段付 きコアを嵌揷すること

によって内部 に中空円筒部が形成 された図 8 に示す金型 を準備 し、該金型の



段付 きコアに筒状母材 を挿入 した。

[01 13] 金型の中空円筒部 に配 した筒状母材 をコア軸方向に 1 9 6 N / m m 2 ( 2 卜

ン/ c m 2 ) の圧力で圧縮成形 し、貫通孔 を規定する円筒状の内周面 と円筒状

の外周面 と環状端面 とを備 えた内径 2 2 . 1 m m、外径 2 9 . 4 m m 長 さ

2 5 m m の円筒状 ガスケ ッ 卜を作製 した。 この円筒状 ガスケ ッ 卜において、

圧縮 された帯状金網か らなる補強材 と同 じく圧縮 された膨張黒鉛 シー 卜片か

らなる耐熱材 と気孔 との含有率 は、体積比で夫々補強材 9 . 8 % 、耐熱材 4

9 . 6 % 及び気孔 4 0 . 5 % であ つた。

[01 14] 比較例 2

前記比較例 1 と同様の耐熱材用の膨張黒鉛 シー 卜片を準備 した。

[01 15] 金属細線 と して、前記比較例 1 と同様の線径 0 . 1 5 m m の才一ステナイ

卜系ステ ンレス鋼線 を七本使用 して網 目の 目幅が縦 4 . 0 0 m m、横 3 . 0

m m程度の円筒状編組金網 を作製 し、 これを一対の 口一ラ間に通 して幅 6 8

m m の連続 した帯状金網 と し、該帯状金網 を長 さ 2 5 7 m m の寸法 に切断 し

て、 これを補強材用の帯状金網 と した。

[01 16] 以下、前記比較例 1 と同様の方法で、 内径 2 2 . 1 m m、外径 2 9 . 4 m

m、長 さ 2 5 m m の円筒状 ガスケ ッ トを作製 した。 この円筒状 ガスケ ッ トに

おいて、補強材 と耐熱材 と気孔の含有率 は、体積比で夫々補強材 4 3 . 4 %

、耐熱材 1 5 . 1 % 、気孔 4 1 . 5 % であ った。

[01 17] 次 に、上記 した実施例 1 ない し実施例 8 並びに比較例 1 及び比較例 2 で得

た円筒状 ガスケ ッ 卜を図 9 に示す差 し込み型排気管継手 に組込み、 ガス漏れ

量 （l / m ί n ) 及び締結バ ン ドによる締付 け トル クの低下率 （％ ) につい

て試験 した。

[01 18] < ガス漏れ量の試験条件及び試験方法>

< ガス漏れ量の試験条件>

締結バ ン ドによる締付 け力 ：1 2 N m

加振角度 ：± 0 . 5 ° ( 内管 固定）

加振周波数 （揺動速度） ：5 0 H z



温度 （図 9 に示す内管の外表面温度） ：室温 （2 5 °C ) ~ 5 0 0 °C

試験時間 ：2 4 時間

[01 19] < ガス漏れ量の試験方法>

室温 （2 5 °C ) において 5 0 H z の加振周波数で ± 0 . 5 ° の揺動運動 を

継続 しなが ら 1 時間で 5 0 0 °C の温度 まで昇温 し、 その温度 を 2 時間保持

した状態で揺動運動 を継続 し、 2 2 時間経過後、 1 時間で室温 まで降温 し、

室温 （試験開始前）でのガス漏れ量 と試験時間 2 4 時間経過後のガス漏れ量

を測定 した。

[01 20] < ガス漏れ量の測定方法>

図 9 に示す差 し込み型排気管継手の外管の開口部 を閉塞 し、 内管側か ら、

3 0 k P a の圧力で乾燥空気を流入 し、継手部分 （内管 と外管 との間の隙間

) か らのガス漏れ量 を流量計 にて、 （1 ) 試験初期 （試験開始直後）及び （

2 ) 2 4 時間経過後の 2 回測定 した。

[01 2 1 ] 表 1 ない し表 3 は、上記試験結果 を示す。

[01 22] [ 表 1]

[01 23] [ 表 2]

[01 24]



[ 表 3 ]

[01 25] 表 1 ない し表 3 に示す試験結果か ら、実施例 1 ない し実施例 8 か らなる円

筒状 ガスケ ッ トは、 ガス漏れ量及び締付 け トル クの低下率 において、比較例

及び比較例 2 か らなる円筒状 ガスケ ッ 卜よ りも優れていることがわかる。

各実施例か らなる円筒状 ガスケ ッ 卜のガス漏れ量は、試験開始直後 において

は比較例 1 の円筒状 ガスケ ッ 卜のガス漏れ量 よ りも多い傾向を示 したが、各

実施例の円筒状 ガスケ ッ 卜のガス漏れ量は、試験時間の経過 とともに減少傾

向を示 し、 2 4 時間経過後のガス漏れ量は極めて低 いガス漏れ量であ った。

これは、試験時間の経過 とともに排気管の温度上昇 によ り円筒状 ガスケ ッ 卜

に体積膨張 を来た し、該円筒状 ガスケ ッ トの体積膨張 によ り、 円筒状 ガスケ

ッ 卜の内、外周面は、 内管の円筒状の外周面及び外管の円筒状の内周面 に密

に当接 し、両者間の隙間を閉塞 したため、 当該隙間か らのガス漏れが減少 し

たもの と推察 される。

[01 26] これに対 し、比較例 1 か らなる円筒状 ガスケ ッ トは、試験時間の経過 とと

もにガス漏れ量が増大する傾向を示 したが、 これは締付 け トル クの低下率が

当初の半分以下に減少 し、該円筒状 ガスケ ッ 卜にへ タ リを生 じて両者間の隙

間が増大 した ことによるもの と推察 される。 また、比較例 2 か らなる円筒状

ガスケ ッ トは、剛性 に特化 したガスケ ッ トであ り、締付 け トル クの低下率 は

、各実施例の円筒状 ガスケ ッ トと大 きな差 は認め られなか ったが、試験開始

直後か ら 2 4 時間経過後の試験時間を通 してガス漏れ量が多い傾向を示 した

[01 27] 以上説明 したように、本発明の円筒状 ガスケ ッ トは、補強材 と耐熱材 とが

互いに絡み合 って構造的一体性 を有すると共 に補強材は円筒状の内周面か ら



円筒状の外周面 にかけて径方向に密 に含有 されてお り、補強材 と耐熱材 と気

孔 との含有率が体積比で夫々補強材 3 2 ~ 6 0 % 、耐熱材 5 ~ 5 8 % 及び気

孔 1 0 ~ 3 5 % であるので、締結バ ン ドによる締付 け力や振動 による荷重 に

対する剛性 を備 えてお り、 また当該補強材の金網の網 目は耐熱材で充填 され

ていると共 に、該円筒状 ガスケ ッ トは、差 し込み型排気管継手 に組込 まれる

と、排気管 内を流動する排気ガスの熱の作用で体積膨張 を来た し、 円筒状 ガ

スケ ッ 卜の内、外周面は、 内管の円筒状の外周面及び外管の円筒状の内周面

に密 に当接 し両者間の隙間を閉塞するので、排気管 と円筒状 ガスケ ッ 卜との

間の隙間の密封性 にも優れている。 したが って、本発明の円筒状 ガスケ ッ 卜

は、差 し込み型排気管継手 に組込 まれ、締結バ ン ドによって強固に締め付 け

られてもへ タ リ等の不具合 を生 じることがな く、悪路走行 によ り当該継手部

位 に振動荷重、曲げ トル クや内、外管間にこ じれが繰 り返 し生 じた場合 にお

いても、排気管の継手部位か らのガス漏れを極力防止することがで きる。

符号の説明

混合物

筒状金網

5 帯状金網

1 5 筒状母材

1 7 キヤビテ ィ

8 段付 きコア

1 9 中空円筒部

2 0 金型

パ ンチ

2 7 円筒状 ガスケ ッ ト



請求の範囲

差 し込み型排気管継手 に用い られる円筒状 ガスケ ッ 卜であ って、圧

縮 された金網か らなる補強材 と、該補強材の金網の網 目に充填 されて

いると共 に圧縮 された黒鉛、酸処理黒鉛及び無機バインダーを含有 し

た耐熱材 と、 当該補強材及び耐熱材 に分散 されて配 された気孔 とを具

備 してお り、 当該補強材 と耐熱材 とが互いに絡み合 つて構造的一体性

を有 してお り、補強材は、 円筒状の内周面か ら円筒状の外周面 にかけ

て径方向に密 に含有 されてお り、 円筒状 ガスケ ッ 卜全体の体積 に対 し

て、補強材は、 3 2 ~ 6 0 % の体積 を、耐熱材は、 5 ~ 5 8 % の体積

を、 そ して、気孔は、 1 0 ~ 3 5 % の体積 を夫々占めていることを特

徴 とする円筒状 ガスケ ッ 卜。

黒鉛 は、天然黒鉛、人造黒鉛及び膨張黒鉛の うちの少な くとも一 つ

か ら選択 されている請求項 1 に記載の円筒状 ガスケ ッ 卜。

酸処理黒鉛 は、膨張処理前の酸処理黒鉛である請求項 1 又 は 2 に記

載の円筒状 ガスケ ッ 卜。

無機バ イ ンダ一は、 燐酸二水素 アル ミニ ウム、 燐酸水素 アル ミニ ム

、燐酸二水素マグネシウム、燐酸水素マグネシウム、燐酸二水素 カル

シゥ厶、燐酸水素 カルシウム及び燐酸の うちの少な くとも一つか ら選

択 されている請求項 1 か ら3 のいずれか一項 に記載の円筒状 ガスケ ッ

黒鉛 と酸処理黒鉛 との質量比は、 1 : 0 . 0 1 ~ 0 . 5 であ り、黒

鉛及び酸処理黒鉛 と無機バインダ一 との質量比は、 1 : 0 . 1 ~ 1 で

ある請求項 1 か ら4 のいずれか一項 に記載の円筒状 ガスケ ッ 卜。

( ) 黒鉛粉末 と酸処理黒鉛粉末 と無機バインダー と蒸留水 とを所

定の割合で配合 して これ らを混練 して湿潤性 を有すると共 に黒鉛粉末

と酸処理黒鉛粉末 と無機バインダー とを含有 した混合物 を作製するェ

程 と、

( 2 ) 金属細線 を編んで得 られた筒状金網 を準備 し、該筒状金網 を



—対の 口一ラ間に通 して径方向に圧縮 して帯状金網 を作製する工程 と

( 3 ) 帯状金網の両面 に前記混合物 を供給すると共 にロール間で混

合物 を圧延 して該帯状金網の網 目に混合物 を充填 した後、帯状金網の

網 目に充填 された混合物 を乾燥 して当該混合物 中の水分 を除去 し、該

帯状金網の網 目に混合物が充填保持 された複合帯状材 を作製する工程

と、

( 4 ) 複合帯状材 を円筒状 に少な くとも 2 周捲回 して筒状母材 を作

製する工程 と、

( 5 ) 該筒状母材 を金型の円筒状 中空部 に挿入すると共 に該金型内

において該筒状母材 をその軸方向に圧縮成形する工程 と、

を具備 してお り、差 し込み型排気管継手 に用い られる円筒状 ガスケ ッ

卜であ って、圧縮 された帯状金網か らなる補強材 と、該補強材の帯状

金網の網 目に充填 されていると共 に圧縮 された黒鉛、酸処理黒鉛及び

無機バインダーを含有 した耐熱材 と、補強材及び耐熱材 に分散 されて

配 された気孔 とを具備 してお り、 当該補強材 と耐熱材 とが互いに絡み

合 って構造的一体性 を有すると共 に補強材が円筒状の内周面か ら円筒

状の外周面 にかけて径方向に密 に含有 されてお り、 円筒状 ガスケ ッ 卜

全体の体積 に対 して、補強材は、 3 2 ~ 6 0 %の体積 を、耐熱材は、

5 ~ 5 8 %の体積 を、 そ して、気孔は、 1 0 ~ 3 5 %の体積 を占めて

いることを特徴 とする円筒状 ガスケ ッ 卜の製造方法。

[ 請求項 7] 黒鉛粉末は、天然黒鉛粉末、人造黒鉛粉末及び膨張黒鉛粉末の うち

の少な くとも一つか ら選択 される請求項 6 に記載の円筒状 ガスケ ッ 卜

の製造方法。

[ 請求項 8 ] 膨張黒鉛粉末は、膨張黒鉛 シー トを裁断、粉砕 して形成 された粉末

である請求項 7 に記載の円筒状 ガスケ ッ 卜の製造方法。

[ 請求項 9] 酸処理黒鉛粉末は、膨張処理前の酸処理黒鉛粉末である請求項 6 か

ら 8 のいずれか一項 に記載の円筒状 ガスケ ッ 卜の製造方法。



[ 請求項 10] 無機バ イ ンダ一は、 燐酸二 水素 アル ミニ ウム、 燐酸水素 アル ミニ ム

、燐酸二水素マグネシウム、燐酸水素マグネシウム、燐酸二水素 カル

シゥ厶、燐酸水素 カルシウム及び燐酸の うちの少な くと一つか ら選択

されるる請求項 6 か ら 9 のいずれか一項 に記載の円筒状 ガスケ ッ 卜の

製造方法。

[ 請求項 11] 湿潤性 を有する混合物 に含有 される黒鉛粉末 と酸処理黒鉛粉末 との

質量比は、 1 : 0 . 0 1 ~ 0 . 5 であ り、黒鉛粉末及び酸処理黒鉛粉

末 と無機バインダー との質量比は、 1 : 0 . 1 ~ 1 である請求項 6 か

ら 1 0 のいずれか一項 に記載の円筒状 ガスケ ッ 卜の製造方法。

[ 請求項 12] 管端部、 当該管端部 に環状肩部 を介 して拡径 して設 け られた拡径 円

筒部、 当該拡径 円筒部の軸方向の一方の端部 に設 け られた開口端部、

当該開口端部の外周面 に径方向外方 に伸びて設 け られたフランジ部、

該拡径 円筒部及び フ ラ ンジ部 に該開口端部の環状端面か ら軸方向に沿

いかつ円周方向に等配 されて設 け られた複数個のス リッ 卜を夫々備 え

た外管 と、 当該外管の拡径 円筒部の内部 を通 ると共 に一端部で外管の

管端部 に嵌合 された管端部、 当該管端部の他端部の外周面 に立設 され

たフランジを備 えた内管 と、該内管の管端部の円筒外面 と外管の拡径

円筒部の円筒内面 との間の環状隙間に嵌合 された請求項 1 か ら 5 のい

ずれか一項 に記載の円筒状 ガスケ ッ トと、締結 によ り、外管の拡径 円

筒部の円筒内面 を円筒状 ガスケ ッ 卜の円筒状の外周面 に押 し付 け、 こ

の押 し付 けを介 して円筒状 ガスケ ッ 卜の円筒状の内周面 を内管の管端

部の円筒外面 に押 し付 けるべ く、外管の拡径 円筒部の円筒外面 に配 さ

れた締結バ ン ドとを具備 してお り、前記環状隙間において、軸方向の

一方の端部の環状の端面が内管のフランジに当接 して配 された円筒状

ガスケ ッ 卜は、該耐熱材 に含有 された酸処理黒鉛が内管 内を流動する

排気ガスの熱 によ り体積膨張するようにな ってお り、 その円筒状の外

周面 と外管の拡径 円筒部の円筒状の内周面 との間の隙間 と、該円筒状

の内周面 と内管の管端部の円筒外面 との間の隙間 とを密封すると共 に



その一方の端面 と内管の管端部 と外管の径拡大部の環状肩部 とによつ

て形成 された空間を密封するようにな っていることを特徴 とする差 し

込み型排気管継手。
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