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(57) Hauptanspruch: Wabenstruktur, umfassend:

einen Wabenstrukturkérper, der porése Trennwande um-
fasst, die mehrere Zellen definieren, die als ein Durchgangs-
kanal fiir ein Fluid dienen, der von einer ersten Endflache,
die eine Endflache ist, zu einer zweiten Endflache, die die
andere Endflache ist, verlauft; und eine Umfangswand, die
den Umfang des Wabenstrukturkérpers umgibt,

wobei die Wabenstruktur aus einem ersten Bereich, der ein
von den Trennwanden gebildeter Innenbereich ist, und ei-
nem zweiten Bereich, der ein AuRenbereich ist, der den ers-
ten Bereich, der von den Trennwanden und/oder der Um-
fangswand gebildet wird, im Querschnitt senkrecht zu der
Richtung, in der die Zellen verlaufen, umgibt, gebildet wird,

wobei das Gesamtvolumen der Poren mit einem Poren-
durchmesser von 10 um oder mehr, gemessen durch ein
Quecksilberpenetrationsverfahren, 60 % oder mehr des ge-
samten Porenvolumens in den Trennwanden, die den ersten
Bereich bilden, betragt und

das Gesamtvolumen der Poren mit einem Porendurchmes-
ser von 10 ym oder mehr, gemessen durch ein Quecksilber-
penetrationsverfahren, 43 % oder mehr und weniger als 50
% des gesamten Porenvolumens in den Trennwanden und/
oder der Umfangswand, die den zweiten Bereich bildet/bil-
den, betragt, wobei die Porositat der Trennwénde zwischen
30 und 70 % liegt.
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Beschreibung

[0001] Die Anmeldung basiert auf der japanischen Patentanmeldung Nr. 2014-060082, eingereicht am 24.
Marz 2014 beim Japanischen Patentamt.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG
Gebiet der Erfindung

[0002] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Wabenstruktur, die als ein Trager zum Beladen eines
Abgasreinigungskatalysators verwendet werden kann.

Beschreibung des Standes der Technik

[0003] Abgase, die aus einem Verbrennungsmotor wie dem Motor eines Autos ausgestofien werden, enthal-
ten schadliche Substanzen wie Kohlenmonoxid (CO), Kohlenwasserstoff (HC) und Stickoxid (NO,). Beim Ver-
ringern der schadlichen Substanzen und Reinigung des Abgases wird verbreitet eine katalytische Reaktion
genutzt. In so einer katalytischen Reaktion kénnen schédliche Substanzen wie Kohlenmonoxid (CO) in un-
schadliche Substanzen durch einfache Mittel, wie das Inkontaktbringen des Abgases mit einem Katalysator,
umgewandelt werden. Daher werden in einem Auto oder dergleichen Abgase im Allgemeinen durch Bereitstel-
len eines Katalysators in einem Abgassystem gereinigt.

[0004] Wird der Katalysator im Abgassystem eines Autos oder dergleichen angeordnet, wird ein Katalysator-
wabenkdrper, bei dem der Katalysator auf eine Wabenstruktur geladen wird, genutzt. In dem Katalysatorwa-
benkorper wird die Wabenstruktur von Trennwanden gebildet, die mit einem Katalysator beladen sind. Aus
diesem Grund ist in dem Katalysatorwabenkdrper die Kontakthdufigkeit zwischen dem Abgas und dem Kata-
lysator hoch. In der Folge kann eine hohe Reinigungseffizienz des Abgases erreicht werden.

[0005] Ferner ist eine Technik offenbart, bei der porése Trennwande gebildet werden und ein Katalysator auf
die Innenwandflachen der Poren der Trennwénde geladen wird (zum Beispiel Patentdokument 1). In den po-
résen Trennwanden sind die Poren in einem Gittermuster ausgebildet, und die Gesamtoberflache der Innen-
wandflachen der Poren ist gro3. Aus diesem Grund ist beim Laden eines Katalysators auf die Innenwandfla-
chen der Poren der Trennwande die Kontakth&ufigkeit zwischen dem Abgas und dem Katalysator im Vergleich
zum Laden des Katalysators auf die AuBenflachen der Trennwéande héher. In der Folge kann die Abgasreini-
gungseffizienz weiter verbessert werden.

[0006] Beim Laden eines Katalysators in eine Wabenstruktur wird ein Prozess ausgeflhrt, bei dem ein Kata-
lysator enthaltender Schlamm (nachstehend als ,Katalysatorschlamm® bezeichnet) in Zellen (von den Trenn-
wanden umgebene Raume) eingebracht wird, so dass der Katalysatorschlamm an den Trennwénden haftet.
Zu diesem Zeitpunkt kann, wenn die Trennwande der Wabenstruktur pords sind, der Katalysator auf die In-
nenwandfldchen der Poren geladen werden, indem veranlasst wird, dass der Katalysatorschlamm in die Poren
der Trennwande eindringt.

[0007] Patentdokument 2 offenbart einen Wabenstrukturkorper, einen Wabenfilter und ein Verfahren zur Her-
stellung des Strukturkérpers und des Filters. Der Wabenstrukturkérper besteht aus einer Mehrzahl von Wa-
benabschnitten, die aus Materialien mit unterschiedlichen Eigenschaften gebildet sind und wobei die Mehrzahl
der Wabenabschnitte direkt miteinander verbunden und ineinander integriert ist.

[Patentdokument 1] JP 2009-154148 A
[Patentdokument 2] EP 1 415 779 A1

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0008] Sind jedoch die Trennwande porés, kann der Katalysatorschlamm die Trennwande durchqueren und
aus einem Umfangsabschnitt der Wabenstruktur auslaufen. Lauft der Katalysator aus dem Umfangsabschnitt
der Wabenstruktur aus, kann in den Trennwanden der Wabenstruktur ein Abschnitt erzeugt werden, in den
nicht ausreichend Katalysator geladen ist, und so kann kein Katalysatorwabenk&rper mit einer hohen Reini-
gungseffizienz erhalten werden.
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[0009] Hinsichtlich der obigen Probleme ist ein Gegenstand der Erfindung die Bereitstellung einer Waben-
struktur, bei der das Auslaufen des Katalysators aus dem Umfangsabschnitt beim Laden des Katalysators
verringert werden kann.

Gemal der Erfindung wird eine wie nachstehend beschriebene Wabenstruktur bereitgestellt.

(1) Eine Wabenstruktur, umfassend: einen Wabenstrukturkérper, der porése Trennwande umfasst, die
mehrere Zellen definieren, die als ein Durchgangskanal fiir ein Fluid dienen, der von einer ersten Endfla-
che, die eine Endflache ist, zu einer zweiten Endflache, die die andere Endflache ist, verlauft; und eine Um-
fangswand, die den Umfang des Wabenstrukturkérpers umgibt, wobei die Wabenstruktur aus einem ers-
ten Bereich, der ein von den Trennwanden gebildeter Innenbereich ist, und einem zweiten Bereich, der ein
Aullenbereich ist, der den ersten Bereich, der von den Trennwanden und/oder der Umfangswand gebildet
wird, im Querschnitt senkrecht zu der Richtung, in der die Zellen verlaufen, umgibt, gebildet wird, wobei
das Gesamtvolumen der Poren mit einem Porendurchmesser von 10 ym oder mehr, gemessen durch ein
Quecksilberpenetrationsverfahren, 60 % oder mehr des gesamten Porenvolumens in den Trennwanden,
die den ersten Bereich bilden, betragt und das Gesamtvolumen der Poren mit einem Porendurchmesser
von 10 ym oder mehr, gemessen durch ein Quecksilberpenetrationsverfahren, 43 % oder mehr und we-
niger als 50 % des gesamten Porenvolumens in den Trennwdnden und/oder der Umfangswand, die den
zweiten Bereich bildet/bilden, betragt, wobei die Porositéat der Trennwénde zwischen 30 und 70 % liegt.

(2) Die oben in Punkt (1) beschriebene Wabenstruktur, bei der der zweite Bereich ein Bereich mit der
Umfangswand und einer Breite von 0 bis 10 Zellen, umgerechnet in die Anzahl an vollstdndigen Zellen,
vom aulersten Umfang des Wabenstrukturkérpers in Richtung Mitte ist.

(3) Die oben in Punkt (1) oder (2) beschriebene Wabenstruktur, bei der die Dicke jeder den zweiten Bereich
bildenden Trennwand dicker ist als die Dicke jeder den ersten Bereich bildenden Trennwand, wenn der
zweite Bereich einen Abschnitt des Wabenstrukturkdrpers umfasst.

(4) Die oben in einem der Punkte (1) bis (3) beschriebene Wabenstruktur, bei der die Trennwande und die
Umfangswand, die den zweiten Bereich bilden, aus derselben keramischen Zusammensetzung gebildet
sind, wenn der zweite Bereich einen Abschnitt des Wabenstrukturkérpers umfasst.

(5) Die oben in Punkt (1) oder (2) beschriebene Wabenstruktur, bei der der zweite Bereich nur von der
Umfangswand gebildet wird.

[0010] Gemal der Wabenstruktur der Erfindung haben die Trennwénde, die den ersten Bereich bilden, und
die Trennwande und/oder die Umfangswand, die den zweiten Bereich bildet/bilden, die oben beschriebene
Porenkonfiguration. So kann das Auslaufen von Katalysator aus dem Umfangsabschnitt der Wabenstruktur
beim Laden des Katalysators verringert werden.

Figurenliste
Fig. 1 ist eine schematische perspektivische Ansicht einer Wabenstruktur geman einer Ausfliihrungsform
der Erfindung;
Fig. 2 ist eine schematische Ansicht des Querschnitts A-A’ von Fig. 1;
Fig. 3 ist eine vergroRerte schematische Ansicht, die einen Abschnitt im Rahmen 8 von Fig. 2 zeigt;
Fig. 4 ist eine vergroRerte schematische Ansicht, die einen Abschnitt im Rahmen a von Fig. 2 zeigt;

Fig. 5 ist eine erlduternde Ansicht fir die Breite, umgerechnet in die Anzahl an Zellen, vom auRersten
Umfang des Wabenstrukturkérpers in Richtung Mitte; und

Fig. 6 ist eine schematische perspektivische Ansicht eines saulenformigen gekneteten Materials, das bei
der Herstellung der Wabenstruktur gemaR der Ausflihrungsform der Erfindung verwendet werden kann.

BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUHRUNGSFORMEN
[0011] Nachstehend werden Ausfiihrungsformen der Erfindung anhand der Zeichnungen beschrieben. Die

Erfindung ist nicht auf die folgenden Ausfiihrungsformen beschrankt, und es kénnen Veranderungen, Modifi-
kationen oder Verbesserungen vorgenommen werden, ohne vom Umfang der Erfindung abzuweichen.
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Wabenstruktur:

[0012] Wie in den Fig. 1 bis Fig. 4 gezeigt, umfasst die Wabenstruktur 1 gemaR einer Ausfiihrungsform der
Erfindung einen Wabenstrukturkdrper 10 und eine Umfangswand 17, welche den Umfang des Wabenstruktur-
kérpers 10 umgibt. Der Wabenstrukturkérper 10 umfasst porése Trennwande 9, die mehrere Zellen 7 definie-
ren, die als ein Durchgangskanal fir ein Fluid dienen, der von einer ersten Endflache 3, die eine Endflache ist,
zu einer zweiten Endflache 5, die die andere Endflache ist, verlauft. Ferner ist die Wabenstruktur 1 aus einem
ersten Bereich 13, der ein Innenbereich ist, und einem zweiten Bereich 15, der ein AulRenbereich ist, der den
ersten Bereich 13 im Querschnitt senkrecht zu der Richtung, in der die Zellen 7 verlaufen (nachstehend als
die ,Z-Richtung“ bezeichnet), umgibt, gebildet.

[0013] In den Trennwénden 14, die den ersten Bereich 13 bilden, betragt das Gesamtvolumen der Poren 11
mit einem Porendurchmesser von 10 ym oder mehr, gemessen durch ein Quecksilberpenetrationsverfahren,
60 % oder mehr des gesamten Porenvolumens der Trennwande 14. Ferner betragt bei den Trennwéanden 16
und/oder der Umfangswand 17, die den zweiten Bereich 15 bildet/bilden, das Gesamtvolumen der Poren 11 mit
einem Porendurchmesser von 10 um oder mehr, gemessen durch ein Quecksilberpenetrationsverfahren, 43
% oder mehr und weniger als 50 % des gesamten Porenvolumens in den Trennwanden 16 und/oder der Um-
fangswand 17. Nachstehend wird zur Vereinfachung der Erlduterung das ,Verhaltnis (%) des Gesamtvolumens
der Poren 11 mit einem Porendurchmesser von 10 um oder mehr zum gesamten Porenvolumen, berechnet
basierend auf einem Quecksilberpenetrationsverfahren,” als das ,Volumenverhaltnis (%) der Poren mit einem
Porendurchmesser von 10 um oder mehr” bezeichnet. Die obige Beschreibung ,Gesamtvolumen der Poren 11
mit einem Porendurchmesser von 10 ym oder mehr, gemessen durch ein Quecksilberpenetrationsverfahren,
betragt 43 % oder mehr und weniger als 50 % des gesamten Porenvolumens in den Trennwanden 16 und/
oder der Umfangswand 17, die den zweiten Bereich 15 bildet/bilden,* bedeutet folgendes. Zunachst ist flr
den Fall, dass der zweite Bereich 15 einen Abschnitt des Wabenstrukturkérpers 10 umfasst, unter der obigen
Beschreibung zu verstehen, dass ,das Gesamtvolumen der Poren 11 mit einem Porendurchmesser von 10
pm oder mehr in den Trennwanden 16 und der Umfangswand 17, die den zweiten Bereich 15 bilden, 43 %
oder mehr und weniger als 50 % des gesamten Porenvolumens der Trennwéande 16 und der Umfangswand 17
betragt”. Ferner ist fir den Fall, dass der zweite Bereich 15 den Wabenstrukturkérper 10 nicht umfasst, unter
der obigen Beschreibung zu verstehen, dass ,das Gesamtvolumen der Poren 11 mit einem Porendurchmesser
von 10 pym oder mehr in der Umfangswand 17, die den zweiten Bereich 15 bildet, 43 % oder mehr und weniger
als 50 % des gesamten Porenvolumens der Umfangswand 17 betragt®.

[0014] Im Ubrigen ist Fig. 1 eine schematische perspektivische Ansicht einer Wabenstruktur geméaR einer
Ausfihrungsform der Erfindung. Fig. 2 ist eine schematische Ansicht des Querschnitts A-A' von Fig. 1. Fig. 3
ist eine vergrofRerte schematische Ansicht, die einen Abschnitt im Rahmen 3 von Fig. 2 zeigt. Fig. 4 ist eine
vergroferte schematische Ansicht, die einen Abschnitt im Rahmen a von Fig. 2 zeigt.

[0015] Gemal der Wabenstruktur 1 einer Ausfihrungsform der Erfindung kann das Auslaufen des Katalysa-
tors aus dem Umfangsabschnitt der Wabenstruktur 1 beim Laden des Katalysators verringert werden. Das
Verringern des Auslaufens des Katalysators kann realisiert werden, wenn das Volumenverhaltnis von Poren
mit einem Porendurchmesser von 10 ym oder mehr in den Trennwéanden 14 60 % oder mehr betragt und das
Volumenverhaltnis von Poren mit einem Porendurchmesser von 10 um oder mehr in den Trennwanden 16
und/oder der Umfangswand 17 43 % oder mehr und weniger als 50 % betragt.

[0016] Im Speziellen, wenn allgemein der Katalysatorschlamm in die Zellen der Wabenstruktur eingebracht
wird, wird der Katalysatorschlamm wahrscheinlich in Richtung des Umfangs der Wabenstruktur strémen. Wenn
bei der Wabenstruktur 1 das Volumenverhaltnis von Poren mit einem Porendurchmesser von 10 ym oder mehr
in den Trennwanden 14 60 % oder mehr betragt (siehe Fig. 3), kann der Katalysatorschlamm ausreichend in
die Poren 11 in den Trennwéanden 14, die den ersten Bereich 13 bilden, einsickern. Im Ergebnis kann eine
ausreichende Menge des Katalysators auf die Innenwandflachen 12 der Poren 11 in den Trennwanden 14,
die den ersten Bereich 13 bilden, geladen werden. Wenn ferner das Volumenverhaltnis von Poren mit einem
Porendurchmesser von 10 um oder mehr in den Trennwéanden 16 und/oder der Umfangswand 17 43 % oder
mehr und weniger als 50 % betragt (siehe Fig. 4), dann kommt weniger Katalysatorschlamm, der die Poren 11
durchquert, aus den Trennwanden 16 und/oder der Umfangswand 17. Im Ergebnis kann das Auslaufen des
Katalysatorschlamms aus der Umfangswand 17 verringert werden.

[0017] Ferner kann bei der Wabenstruktur 1, selbst wenn der Katalysatorschlamm in Richtung des Umfangs

im ersten Bereich 13 stromt, das Auslaufen des Katalysatorschlamms im zweiten Bereich 15, der sich am
Umfang des ersten Bereichs 13 befindet, wie oben beschrieben verringert werden. Aus diesem Grund tritt bei
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der Wabenstruktur 1 das Auslaufen des Katalysatorschlamms aus der Umfangswand 17 der Wabenstruktur
1 weniger wahrscheinlich auf. Da ferner das Auslaufen des Katalysatorschlamms im zweiten Bereich 15 wie
oben beschrieben verringert werden kann, kann eine ausreichende Menge des Katalysatorschlamms im ers-
ten Bereich 13, der sich im zweiten Bereich 15 befindet, gelagert werden. Im Ergebnis kann der Katalysator
zufriedenstellend auf die Innenwandflachen 12 der Poren 11 der Trennwénde 14, die den ersten Bereich 13
bilden, geladen werden.

[0018] Im Ubrigen ist das Quecksilberpenetrationsverfahren ein Verfahren, bei dem Quecksilber in die Poren
einsickert, indem Druck ausgeibt wird, und dann die Porenverteilung oder dergleichen aus dem Druck und ei-
ner in die Poren eingepressten Menge an Quecksilber gemessen wird. In dem Quecksilberpenetrationsverfah-
ren ergibt der Porendurchmesser einer Pore, in die durch geringen Druck Quecksilber einsickern kann, einen
gréReren Wert; hingegen ergibt der Porendurchmesser einer Pore, in die Quecksilber nur durch héheren Druck
einsickern kann, einen kleineren Wert. Wenn basierend auf diesem Messprinzip die Durchmesser der Poren in
den Trennwéanden, gemessen nach dem Quecksilberpenetrationsverfahren, grof3 sind, dringt in den relevan-
ten Trennwanden der Katalysatorschlamm leicht in die Trennwande ein. Wenn hingegen die Durchmesser der
Poren in den Trennwanden, gemessen nach dem Quecksilberpenetrationsverfahren, klein sind, dringt in den
relevanten Trennwanden der Katalysatorschlamm nicht so leicht in die Trennwéande ein. Die Bedingungen ,das
Volumenverhaltnis von Poren mit einem Porendurchmesser von 10 ym oder mehr in den Trennwanden 14
betragt 60 % oder mehr und das Volumenverhaltnis von Poren mit einem Porendurchmesser von 10 um oder
mehr in den Trennwanden 16 und/oder der Umfangswand 17 betragt 43 % oder mehr und weniger als 50 %"
basieren auf den Messwerten, die mit dem Quecksilberpenetrationsverfahren erhalten wurden. Basieren die
relevanten Bedingungen auf den Messwerten, die mit dem Quecksilberpenetrationsverfahren erhalten wurden,
kénnen die Bedingungen mit dem Durchdringungsgrad des oben beschriebenen Katalysatorschlamms in Ver-
bindung stehen.

[0019] Bei der Wabenstruktur 1 ist der zweite Bereich 15 bevorzugt ein Bereich mit der Umfangswand 17
und einer Breite von 0 bis 10 Zellen, umgerechnet in die Anzahl an vollstdndigen Zellen 35, vom aufRersten
Umfang des Wabenstrukturkorpers 10 in Richtung Mitte. Erfillt die Breite des zweiten Bereichs 15 die obigen
Bedingungen, kann das Auslaufen des Katalysators aus der Umfangswand 17 beim Laden des Katalysators
weiter verringert werden. Ferner wird, wenn die Breite des zweiten Bereichs 15 die obigen Bedingungen erfilllt,
die GroRe des ersten Bereichs 13 ausreichend abgesichert. Der erste Bereich 13 kann im Vergleich zum
zweiten Bereich 15 eine ausreichende Menge des Katalysators auf die Innenwandflachen 12 der Poren 11 der
Trennwande 14 laden. Aus diesem Grund wird, da die Grof3e des ersten Bereichs 13 ausreichend abgesichert
ist, wenn die Breite des zweiten Bereichs 15 die obigen Bedingungen erfillt, leicht ein Katalysatorwabenkdrper
mit hoher Reinigungseffizienz erzeugt.

[0020] Bei der Wabenstruktur 1 ist hinsichtlich der Auslibung der oben beschriebenen Betriebswirkung der
zweite Bereich 15 bevorzugt ein Bereich mit der Umfangswand 17 und einer Breite von 0 bis 10 Zellen, um-
gerechnet in die Anzahl an vollstandigen Zellen 35, vom auRersten Umfang des Wabenstrukturkérpers 10 in
Richtung Mitte. Ferner wird der zweite Bereich 15 besonders bevorzugt nur von der Umfangswand 17 gebildet.
Im Ubrigen ist unter ,der zweite Bereich 15 ist ein Bereich mit der Umfangswand 17 und einer Breite von 0 Zel-
len, umgerechnet in die Anzahl der vollstandigen Zellen 35, vom duf3ersten Umfang des Wabenstrukturkérpers
10 in Richtung Mitte“ zu verstehen, dass der zweite Bereich 15 nur von der Umfangswand 17 gebildet wird.

[0021] Fig. 5 ist eine erlduternde Ansicht unvollstédndiger Zellen 31, der vollstdndigen Zellen 35 und der Breite,
umgerechnet in die Anzahl der vollstdndigen Zellen 35, vom duliersten Umfang (der Umfangswand 17) des
Wabenstrukturkérpers 10 in Richtung Mitte.

[0022] In Fig. 5 sind die unvollstdndigen Zellen 31 durch schwarze Kreise gekennzeichnet. Wie in der Zeich-
nung gezeigt, ist jede der unvollstdndigen Zellen 31 in einer Form ausgebildet, bei der im Querschnitt senk-
recht zur Z-Richtung ein Abschnitt des Umfangs des Querschnitts der unvollsténdigen Zelle 31 entlang der
Umfangsform des Wabenstrukturkdrpers 10 ausgebildet ist. Bei den unvollstandigen Zellen 31 in Fig. 5 ist ein
Abschnitt des Umfangs jeder unvollstandigen Zelle 31 in einer Form entlang der Form der Umfangswand 17
ausgebildet.

In Fig. 5 sind die ersten vollstandigen Zellen 35a vom auflersten Umfang des Wabenstrukturkérpers 10 in
Richtung Mitte (nachstehend einfach als ,die ersten vollstandigen Zellen 35a“ bezeichnet) als schwarze Drei-
ecke angezeigt (dem ahnlich werden ,die zweiten“ und folgende Zellen als ,die zweiten vollstdndigen Zellen
35b“ und dergleichen bezeichnet). Was die ersten vollstdndigen Zellen 35a betrifft, kbnnen sich diese in eini-
gen Fallen tber die Trennwand 9 zunachst neben den unvollstédndigen Zellen 31 befinden. Im Gegensatz dazu
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kann sich beziiglich der ersten vollstandigen Zellen 35a eine Spitze der polygonalen Form, die den Querschnitt
der ersten vollstédndige Zelle 35a bildet, exakt mit der Umfangswand 17 decken.

[0023] In diesem Fall ist keine unvollstdndige Zelle 31 zwischen der ersten vollstandigen Zelle 35a und der
Umfangswand 17 eingeschoben.

[0024] Die vollstandige Zelle 35 neben der ersten vollstandigen Zelle 35a auf der anderen Seite der Trenn-
wand 9 wird als die zweite vollstdndige Zelle 35b betrachtet. Was ferner die dritte und folgenden vollstédndigen
Zellen 35 betrifft, wird die vollstdndige Zelle 35 neben der n-ten vollstdndigen Zelle 35 auf der anderen Sei-
te der Trennwand 9 ahnlich als ,(n+1)-te vollstandige Zelle 35, umgerechnet in die Anzahl der vollstandigen
Zellen 35, vom dufersten Umfang in Richtung Mitte“ definiert. In Fig. 5 sind die dritten vollstdndigen Zellen
35c mit Sternchen (*) gekennzeichnet und sind die vierten vollstandigen Zellen 35d mit Plus-Symbolen (+)
gekennzeichnet.

[0025] Beispielsweise sind in einem Fall, wo ,der zweite Bereich 15 ein Bereich mit einer Breite von 3 Zellen,
umgerechnet in die Anzahl der vollstdndigen Zellen 35, vom aulersten Umfang des Wabenstrukturkérpers 10
in Richtung Mitte ist* die unvollstandigen Zellen 31 und die vollstdndigen Zellen 35a, 35b und 35c in Fig. 5 die
Zellen 7, die den zweiten Bereich bilden. Die vollstandigen Zellen 35d sind die Zellen 7, die den ersten Bereich
13 bilden. Bei der in Fig. 1 gezeigten Wabenstruktur 1 ist der zweite Bereich 15 ein Bereich mit einer Breite von
3 Zellen, umgerechnet in die Anzahl der vollstdndigen Zellen 35, vom aufiersten Umfang des Wabenstruktur-
korpers 10 in Richtung Mitte. In Fig. 1 sind die Zellen 7, die den zweiten Bereich 15 bilden, schraffiert. Ferner
sind in einem Fall, wo ,der zweite Bereich 15 ein Bereich mit einer Breite von 4 Zellen, umgerechnet in die
Anzahl der vollstandigen Zellen 35, vom dufRersten Umfang des Wabenstrukturkérpers 10 in Richtung Mitte ist"
die unvollstédndigen Zellen 31 und die vollstdndigen Zellen 35a bis 35d in Fig. 5 die Zellen 7, die den zweiten
Bereich 15 bilden.

Bei der Wabenstruktur 1 kann hinsichtlich des zweiten Bereichs 15 jeder von einem Fall, wo der zweite Bereich
»ein Bereich mit einer Breite von 3 Zellen, umgerechnet in die Anzahl der vollstdndigen Zellen 35, vom dul3ers-
ten Umfang des Wabenstrukturkérpers 10 in Richtung Mitte ist,“ bis zu einem Fall, wo der zweite Bereich ,ein
Bereich mit einer Breite von 20 Zellen, umgerechnet in die Anzahl der vollstandigen Zellen 35, vom duRersten
Umfang des Wabenstrukturkdrpers 10 in Richtung Mitte ist,” zutreffen. Als Anwendungsbeispiele fiir das obige
kénnen beispielsweise ein Fall, wo der zweite Bereich ,ein Bereich mit einer Breite von 5 Zellen, umgerechnet
in die Anzahl der vollstandigen Zellen 35, vom &dufersten Umfang des Wabenstrukturkérpers 10 in Richtung
Mitte ist“, ein Fall, wo der zweite Bereich ,ein Bereich mit einer Breite von 10 Zellen, umgerechnet in die Anzahl
der vollstandigen Zellen 35, vom dufRersten Umfang des Wabenstrukturkérpers 10 in Richtung Mitte ist oder
ein Fall, wo der zweite Bereich ,ein Bereich mit einer Breite von 15 Zellen, umgerechnet in die Anzahl der
vollstandigen Zellen 35, vom dulersten Umfang des Wabenstrukturkérpers 10 in Richtung Mitte ist,“ zutreffen.

[0026] Im Ubrigen wird davon ausgegangen, dass die Trennwénde 9, die sich an der Grenze zwischen dem
ersten Bereich 13 und dem zweiten Bereich 15 befinden, den Trennwanden 16 entsprechen, die den zweiten
Bereich 15 bilden. Beispielsweise ist bei der in Fig. 1 gezeigten Wabenstruktur 1 der zweite Bereich 15 ein
Bereich mit einer Breite von 3 Zellen, umgerechnet in die Anzahl der vollstdndigen Zellen 35, vom aufRersten
Umfang des Wabenstrukturkérpers 10 in Richtung Mitte. Daher entsprechen im Falle der in Fig. 1 gezeigten
Wabenstruktur 1 die Trennwande 9, die sich an den Grenzen zwischen den vollstandigen Zellen 35¢ (den
dritten vollstédndigen Zellen 35) und den vollstandigen Zellen 35d (den vierten vollstdndigen Zellen 35) in Fig. 5
befinden, den Trennwanden 16, die den zweiten Bereich 15 bilden.

[0027] Wenn bei der Wabenstruktur 1 der zweite Bereich 15 einen Abschnitt des Wabenstrukturkérpers 10
umfasst, ist bevorzugt die Dicke jeder den zweiten Bereich 15 bildenden Trennwand 16 dicker als die Dicke
jeder den ersten Bereich 13 bildenden Trennwand 14. Ist die Dicke jeder den zweiten Bereich 15 bildenden
Trennwand 16 dicker als die Dicke jeder den ersten Bereich 13 bildenden Trennwand 14, kann die Struktur-
festigkeit der Wabenstruktur 1 verbessert werden.

[0028] Weist die Wabenstruktur 1 die Umfangswand 17 auf, kann die Strukturfestigkeit der Wabenstruktur
1 verbessert werden. Insbesondere kann durch Bereitstellen der Umfangswand 17 die Strukturfestigkeit ge-
genuber der externen Kraft, die die Wabenstruktur 1 von der Seite driickt und quetscht, verbessert werden.
Die Dicke der Umfangswand 17 ist nicht besonders beschrankt, betragt bevorzugt aber 0,1 bis 4,3 mm. Wird
die Dicke der Umfangswand 17 innerhalb des obigen Bereiches festgelegt, kann ein Druckabfall verhindert
werden, wahrend die Stabilitdt der Wabenstruktur 1 entsprechend beibehalten wird.
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[0029] Wenn bei der Wabenstruktur 1 der zweite Bereich 15 einen Abschnitt des Wabenstrukturkérpers 10
umfasst, sind die Trennwande 16 und die Umfangswand 17, die den zweiten Bereich 15 bilden, bevorzugt aus
demselben Material gebildet. Sind die Trennwande 16 und die Umfangswand 17, die den zweiten Bereich 15
bilden, aus demselben Material gebildet, wird die Differenz zwischen den Warmeausdehnungskoeffizienten
zwischen den Trennwéanden 16 und der Umfangswand 17 verringert. In der Folge kann die Warmeschockbe-
standigkeit der Wabenstruktur 1 verbessert werden. Im Ubrigen ist unter der Beschreibung ,die Trennwande
16 und die Umfangswand 17 sind aus demselben Material gebildet® in dieser Beschreibung zu verstehen,
dass der Hauptbestandteil jeder der Trennwande 16 und der Hauptbestandteil der Umfangswand 17 derselben
ist. Ferner kennzeichnet der Ausdruck ,Hauptbestandteil“ in dieser Beschreibung, dass er insgesamt in einer
Menge von 50 Masse-% oder mehr vorliegt. Beispielsweise kennzeichnet ,die Trennwand 16, die Cordierit als
Hauptbestandteil enthalt*, dass die Trennwand 16 50 Masse-% oder mehr Cordierit enthalt. Wenn genauer
gesagt bei der Wabenstruktur 1 der zweite Bereich 15 einen Abschnitt des Wabenstrukturkdrpers 10 umfasst,
weisen die Trennwande 16 und die Umfangswand 17, die den zweiten Bereich 15 bilden, bevorzugt dieselbe
keramische Zusammensetzung auf.

[0030] Ferner wird die Wabenstruktur 1 bevorzugt durch integrales Formen gebildet. Wird die Wabenstruk-
tur 1 durch integrales Formen gebildet, kann die Warmeschockbestandigkeit der Wabenstruktur 1 verbessert
werden. Genauer gesagt treten bei der Bildung der Wabenstruktur 1 durch integrales Formen, wenn die Wa-
benstruktur 1 die Umfangswand 17 umfasst, zwischen dem Wabenstrukturkérper 10 und der Umfangswand
17 weniger wahrscheinlich Risse oder Ablésen auf, was bevorzugt ist.

[0031] Nachstehend werden ,andere Merkmale® der Wabenstruktur 1 beschrieben. Bei der Wabenstruktur 1
betragt die Porositat der Trennwande 9 30 bis 70 %, bevorzugt 40 bis 60 % und starker bevorzugt 45 bis
55 %. Ist die Porositat der Trennwande 9 geringer als 20 %, erhoht sich das Gewicht der Wabenstruktur 1
und auch die Warmekapazitat der Wabenstruktur 1. Betragt die Porositat mehr als 70 %, verschlechtert sich
die Strukturfestigkeit der Wabenstruktur 1. In der Beschreibung ist ,die Porositat der Trennwande* ein Wert,
gemessen mit einem Quecksilber-Porosimeter.

[0032] Bei der Wabenstruktur 1 betragt die Dicke jeder Trennwand 9 fur gewdhnlich 0,06 bis 0,27 mm, be-
vorzugt 0,09 bis 0,21 mm, starker bevorzugt 0,11 bis 0,21 mm und besonders bevorzugt 0,11 bis 0,17 mm.
Liegt die Dicke jeder Trennwand 9 innerhalb dieser Bereiche, kann die Warmekapazitat der Wabenstruktur 1
verringert und ferner eine Erhéhung des Druckabfalls reduziert werden.

[0033] Wenn ferner, wie oben beschrieben, ,die Dicke jeder den zweiten Bereich 15 bildenden Trennwand
16 dicker ist als die Dicke jeder den ersten Bereich 13 bildenden Trennwand 14 betragt die Dicke jeder
Trennwand 14 bevorzugt 0,06 bis 0,27 mm und die Dicke jeder Trennwand 16 0,06 bis 0,31 mm. Wenn ferner
,die Dicke jeder Trennwand 16 dicker ist als die Dicke jeder Trennwand 14, betragt die Dicke jeder Trennwand
14 starker bevorzugt 0,09 bis 0,21 mm und die Dicke jeder Trennwand 16 0,09 bis 0,25 mm und betragt am
starksten bevorzugt die Dicke jeder Trennwand 14 0,11 bis 0,17 mm und die Dicke jeder Trennwand 16 0O,
11 bis 0,21 mm. Ist ,die Dicke jeder Trennwand 16 dicker als die Dicke jeder Trennwand 14“, wenn die Dicke
jeder Trennwand 14 0,06 bis 0,27 mm und die Dicke jeder Trennwand 16 0,06 bis 0,31 mm betragt, kann die
Strukturfestigkeit der Wabenstruktur 1 verbessert werden.

[0034] In dieser Beschreibung ist unter der ,Dicke jeder Trennwand 9 die Dicke jeder Trennwand 9, die
zwei benachbarte Zellen 7 definieren, im Querschnitt senkrecht zur Z-Richtung zu verstehen. Die ,Dicke jeder
Trennwand 9“ kann beispielsweise mit einer Bildanalysevorrichtung (Markenname ,NEXIV, VMR-1515% her-
gestellt von Nikon Corporation) gemessen werden.

[0035] Bei der Wabenstruktur 1 betragt die Zelldichte bevorzugt 15 bis 140 Zellen/cm?, starker bevorzugt 30
bis 120 Zellen/cm? und am starksten bevorzugt 45 bis 95 Zellen/cm?. Betragt die Zelldichte weniger als 15
Zellen/cm?, verringert sich die Kontaktflache zwischen dem Abgas und dem Katalysator, und daher besteht die
Gefahr, dass sich die Abgasreinigungsleistung verschlechtert. Betragt die Zelldichte mehr als 140 Zellen/cm?,
kann sich in einigen Fallen der Druckabfall signifikant erhéhen. In dieser Beschreibung ist unter dem Ausdruck
.Zelldichte* die Anzahl der Zellen 7 pro Flacheneinheit (pro 1 cm?) im Querschnitt senkrecht zur Z-Richtung
zu verstehen.

[0036] Bei der Wabenstruktur 1 ist die Querschnittsform jeder vollstandigen Zelle 35 im Querschnitt senkrecht
zur Z-Richtung nicht besonders eingeschrankt. Ferner ist bei der Wabenstruktur 1 die Querschnittsform jeder
vollstandigen Zelle 35 im Querschnitt senkrecht zur Z-Richtung bevorzugt eine polygonale Form und starker
bevorzugt eine von einer quadratischen Form, einer rechteckigen Form, einer Rhomboidform und einer he-
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xagonalen Form. Bei einer Wabenstruktur 1 umfasst die Beschreibung ,die Querschnittsform jeder vollsténdi-
gen Zelle 35 ist eine von einer quadratischen Form, einer rechteckigen Form, einer Rhomboidform und einer
hexagonalen Form* ebenso zum Beispiel einen Fall, wo die Querschnittsform einer speziellen vollstandigen
Zelle 35 eine quadratische Form ist und die Querschnittsform jeder der anderen vollstandigen Zellen 35 eine
hexagonale Form ist. Ferner wird davon ausgegangen, dass ein Fall, wo ,die Querschnittsform jeder Zelle
eine quadratische Form ist,” auch einen Fall umfasst, wo die oben beschriebene Grundform eine quadratische
Form ist und eine oder mehrere Spitzen der quadratischen Form abgerundet sind (im Ubrigen gilt dasselbe fiir
andere polygonale Formen wie eine rechteckige Form, eine Rhomboidform oder eine hexagonale Form).

[0037] Als ein Material fiir die Trennwand 9 ist ein keramisches Material bevorzugt. Unter den keramischen
Materialien befindet sich starker bevorzugt zumindest eines, ausgewahlt aus der Gruppe, bestehend aus Cor-
dierit, Siliciumcarbid, einem Silicium-Siliciumcarbid-Verbundmaterial, Mullit, Aluminiumoxid, Aluminiumtitanat,
Siliciumnitrid und einem Siliciumcarbid-Cordierit-Verbundmaterial. Bei der Verwendung dieser Materialien wird
eine Trennwand mit hervorragender Stabilitdt und Warmebestandigkeit erhalten. Ferner wird die Trennwand 9
starker bevorzugt aus einem keramischen Material gebildet, das als Hauptbestandteil eines, ausgewahlt aus
der Gruppe, bestehend aus Cordierit, Siliciumcarbid, einem Silicium-Siliciumcarbid-Verbundmaterial, Mullit,
Aluminiumoxid, Aluminiumtitanat, Siliciumnitrid und einem Siliciumcarbid-Cordierit-Verbundmaterial, enthalt.
Von diesen enthalt die Trennwand 9 am starksten bevorzugt Cordierit als Hauptbestandteil, oder Siliciumcar-
bid oder ein Silicium-Siliciumcarbid-Verbundmaterial. Wird Cordierit als das Material fur die Trennwand 9 ver-
wendet, wird eine Wabenstruktur 1 mit einem kleinen Warmeausdehnungskoeffizienten und hervorragender
Warmeschockbestandigkeit erhalten. Werden Siliciumcarbid oder ein Silicium-Siliciumcarbid-Verbundmaterial
als das Material fir die Trennwand 9 verwendet, wird eine Wabenstruktur 1 mit hervorragender Warmeschock-
bestandigkeit erhalten. Im Ubrigen ist das ,Silicium-Siliciumcarbid-Verbundmaterial* ein Verbundmaterial, das
unter Verwendung von Siliciumcarbid (SiC) als ein Aggregat und Silicium (Si) als ein Bindematerial gebildet
wird.

[0038] Bei der Wabenstruktur 1 ist das Material der Umfangswand 17 bevorzugt dasselbe wie das der Trenn-
wand 9, kann aber auch ein anderes sein.

[0039] Bei der Wabenstruktur 1 ist die Form der Umfangswand 17 nicht besonders eingeschrankt. Die Form
der Umfangswand 17 kann eine Form sein, bei der der Querschnitt senkrecht zur Z-Richtung eine elliptische
Saulenform oder eine Form, bei der der Querschnitt senkrecht zur Z-Richtung neben der in Fig. 1 gezeigten
runden Saulenform eine polygonale Form wie eine viereckige, flinfeckige oder sechseckige Form ist.

[0040] Die Hohe H der Wabenstruktur 1 in der Z-Richtung betragt bevorzugt 50 bis 260 mm und starker be-
vorzugt 76,2 bis 215,9 mm. Durch Festlegen innerhalb des obigen Bereiches kann der minimale Raumbereich
sichergestellt werden, der zum Reinigen eines Abgases aus verschiedenen Arten von Motoren notwendig ist.

[0041] Die Breite W der Wabenstruktur 1 im Querschnitt senkrecht zur Z-Richtung betragt bevorzugt 75 bis
360 mm und starker bevorzugt 100 bis 260 mm. Durch Festlegen innerhalb des obigen Bereiches kann der
minimale Raumbereich sichergestellt werden, der zum Reinigen eines Abgases aus verschiedenen Arten von
Motoren notwendig ist.

[0042] Der Wert ,Hohe H/Breite W* in der Wabenstruktur 1 betragt bevorzugt 0,2 bis 1,4 und starker bevorzugt
0,3 bis 1,2. Durch Festlegen innerhalb des obigen Bereiches kann das Auftreten von Ringrissen verringert
werden.

Verfahren zur Herstellung der Wabenstruktur:

[0043] Als nachstes wird das Verfahren zur Herstellung der Wabenstruktur dieser Ausfihrungsform beschrie-
ben. Bei dem Herstellungsverfahren dieser Ausfiihrungsform wird zum Erhalt der Wabenstruktur nacheinan-
der ein Knetmaterial-Herstellungsschritt, ein Formungsschritt und ein Brennschritt durchgefiihrt. Der Knetma-
terial-Herstellungsschritt ist ein Schritt des Mischens und Knetens von Formungsrohmaterialien, enthaltend
ein keramisches Rohmaterial, unter Erhalt eines gekneteten Materials. Der Formungsschritt ist ein Schritt des
Extrudierens des gekneteten Materials, das in dem Knetmaterial-Herstellungsschritt erhalten wurde, in eine
Wabenform unter Erhalt des Wabenformkdrpers, in dem mehrere Zellen ausgebildet sind. Der Brennschritt ist
ein Schritt des Brennens des Wabenformkérpers unter Erhalt einer Wabenstruktur.
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Schritt zur Herstellung des gekneteten Materials:

[0044] In dem Schritt zur Herstellung des gekneteten Materials wird das geknetete Material durch Mischen
und Kneten von Formungsrohmaterialien, die ein keramisches Rohmaterial enthalten, erhalten.

[0045] Das keramische Rohmaterial ist bevorzugt mindestens eines, ausgewahlt aus der Gruppe, beste-
hend aus einem Cordierit-bildenden Rohmaterial, Siliciumcarbid, einem Silicium-Siliciumcarbid-Verbundma-
terial, Mullit, Aluminiumoxid, Spinell, einem Siliciumcarbid-Cordierit-Verbundmaterial, Lithiumaluminiumsilicat
und Aluminiumtitanat. Von den Beispielen fiir das keramische Rohmaterial sind das Cordierit-bildende Roh-
material, Siliciumcarbid und ein Silicium-Siliciumcarbid-Verbundmaterial bevorzugt. Bei der Verwendung des
Cordierit-bildenden Rohmaterials wird eine Wabenstruktur mit einem niedrigen Warmeausdehnungskoeffizien-
ten und hervorragender Warmeschockbestandigkeit erhalten. Werden ferner Siliciumcarbid und/oder ein Sili-
cium-Siliciumcarbid-Verbundmaterial verwendet, wird eine Wabenstruktur mit hervorragender Warmeschock-
bestandigkeit erhalten. Im Ubrigen ist das ,Cordierit-bildende Rohmaterial* ein keramisches Rohmaterial, bei
dem die Bestandteile derart gemischt sind, dass eine chemische Zusammensetzung mit 42 bis 56 Masse-%
Siliciumdioxid, 30 bis 45 Masse-% Aluminiumoxid und 12 bis 16 Masse-% Magnesiumoxid entsteht, und das
beim Brennen zu Cordierit wird. Das ,Silicium-Siliciumcarbid-Verbundmaterial® ist ein Verbundmaterial, das
unter Verwendung von Siliciumcarbid (SiC) als Aggregat und Silicium (Si) als Bindematerial gebildet wird.

[0046] Ferner umfasst das Formungsrohmaterial einen Porenbildner. Als der Porenbildner kénnen ein ver-
schdumbares Harz, ein Wasser aufnehmendes Polymer, Starke oder dergleichen verwendet werden.

[0047] Der durchschnittliche Teilchendurchmesser des Porenbildners betragt bevorzugt 50 bis 150 um. Be-
tragt der durchschnittliche Teilchendurchmesser des Porenbildners 50 bis 150 um, kénnen die letztlich zu er-
haltende Stabilitat der Trennwénde der Wabenstruktur ausreichend gemacht und die Ladeeffizienz des Kata-
lysators an den Innenwandflachen der Poren der Trennwénde verbessert werden. Ferner betragt der durch-
schnittliche Teilchendurchmesser des Porenbildners starker bevorzugt 60 bis 140 ym und besonders bevor-
zugt 80 bis 120 ym.

[0048] Ferner kénnen fir eine derartige Festlegung, dass ,das Volumenverhaltnis von Poren mit einem Po-
rendurchmesser von 10 ym oder mehr in den Trennwanden 14 60 % oder mehr betragt und das Volumen-
verhaltnis von Poren mit einem Porendurchmesser von 10 ym oder mehr in den Trennwanden 16 und/oder
der Umfangswand 17 43 % oder mehr und weniger als 50 % betragt, wie oben beschrieben, ein geknetetes
Material zur Bildung des ersten Bereiches 13 (nachstehend als das ,geknetete Material (A)* bezeichnet) und
ein geknetetes Material zur Bildung des zweiten Bereiches 15 (nachstehend als das ,geknetete Material (B)“
bezeichnet) Porenbildner mit jeweils unterschiedlichen durchschnittlichen Teilchendurchmessern enthalten.
Zu diesem Zeitpunkt ist der durchschnittliche Teilchendurchmesser des Porenbildners des gekneteten Mate-
rials (A) bevorzugt groRer als der durchschnittliche Teilchendurchmesser des Porenbildners des gekneteten
Materials (B). Im Speziellen betragt der durchschnittliche Teilchendurchmesser des Porenbildners, der im ge-
kneteten Material (A) enthalten ist, bevorzugt 50 bis 150 mm, der durchschnittliche Teilchendurchmesser des
Porenbildners, der in dem gekneteten Material (B) enthalten ist, betragt 30 bis 130 mm, und der durchschnitt-
liche Teilchendurchmesser des Porenbildners, der in dem gekneteten Material (A) enthalten ist, ist grof3er als
der durchschnittliche Teilchendurchmesser des Porenbildners, der in dem gekneteten Material (B) enthalten
ist. Ferner betragt der durchschnittliche Teilchendurchmesser des Porenbildners, der in dem gekneteten Ma-
terial (A) enthalten ist, starker bevorzugt 80 bis 120 mm, der durchschnittliche Teilchendurchmesser des Po-
renbildners, der in dem gekneteten Material (B) enthalten ist, betragt 30 bis 70 mm, und der durchschnittliche
Teilchendurchmesser des Porenbildners, der in dem gekneteten Material (A) enthalten ist, ist gréRer als der
durchschnittliche Teilchendurchmesser des Porenbildners, der in dem gekneteten Material (B) enthalten ist.

[0049] Im Ubrigen ist unter dem ,durchschnittlichen Teilchendurchmesser des Porenbildners® in dieser Be-
schreibung ein durchschnittlicher Teilchendurchmesser zu verstehen, der mit einem Sieb klassifiziert wird (dar-
gestellt von einer Maschenweite eines Testsiebes, gemessen mittels eines Siebverfahrens).

[0050] In dem Herstellungsverfahren dieser Ausfiihrungsform kann das Formungsrohmaterial neben dem ke-
ramischen Rohmaterial und dem Porenbildner ein Dispersionsmedium, ein Additiv oder dergleichen enthalten.

[0051] Als das Dispersionsmedium kann beispielsweise Wasser oder dergleichen angegeben werden. Als
das Additiv kdnnen beispielsweise ein organisches Bindemittel, ein oberflachenaktives Mittel oder dergleichen
angegeben werden. Der Gehalt des Dispersionsmediums betragt bevorzugt 30 bis 150 Masseteile, bezogen
auf 100 Masseteile des keramischen Rohmaterials.
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[0052] Beispiele fur das organische Bindemittel kbnnen Methylcellulose, Hydroxypropoxylcellulose, Hydroxy-
ethylcellulose, Carboxymethylcellulose und Polyvinylalkohol umfassen. Von diesen werden Methylcellulose
und Hydroxypropoxylcellulose bevorzugt zusammen verwendet. Der Gehalt des organischen Bindemittels be-
tragt bevorzugt 1 bis 10 Masseteile, bezogen auf 100 Masseteile des keramischen Rohmaterials.

[0053] Als das oberflachenaktive Mittel kdnnen Ethylenglycol, Dextrin, Fettsdureseife, Polyalkohol oder der-
gleichen verwendet werden. Diese oberflachenaktiven Mittel kénnen allein oder in Kombination aus zwei oder
mehr Arten verwendet werden. Der Gehalt des oberflachenaktiven Mittels betragt bevorzugt 0,1 bis 5,0 Mas-
seteile, bezogen auf 100 Masseteile des keramischen Rohmaterials.

[0054] In dem Schritt zur Herstellung des gekneteten Materials ist das Verfahren des Knetens eines For-
mungsrohmaterials zur Bildung eines gekneteten Materials nicht besonders eingeschrankt, Beispiele fur das
Verfahren kbnnen aber Verfahren unter Verwendung eines Kneters, eines Vakuum-Knetwerks und dergleichen
umfassen.

[0055] Fernerist Fig. 6 eine schematische perspektivische Ansicht eines sdulenférmigen gekneteten Materials
20, das in dem Herstellungsverfahren dieser Ausfiihrungsform verwendet werden kann. Wie oben beschrie-
ben, wird, wenn das geknetete Material (A) 21 und das geknetete Material (B) 23 Porenbildner mit jeweils
unterschiedlichen durchschnittlichen Teilchendurchmessern enthalten, das geknetete Material (A) 21 an der
Innenseite des im Formungsschritt verwendeten saulenférmigen gekneteten Materials 20 angeordnet und das
geknetete Material (B) 23 an der Auenseite des gekneteten Materials (A) 21, wie in Fig. 6 gezeigt.

Formungsschritt:

[0056] Im Formungsschritt wird ein Wabenformkdrper durch Extrudieren des in dem Schritt zur Herstellung
eines Knetmaterials erhaltenen gekneteten Materials erhalten. In diesem Wabenformkdrper sind mehrere Zel-
len ausgebildet, die durch den Wabenformkdérper verlaufen. Die Extrusion kann unter Verwendung einer Diise
ausgefuhrt werden. Was die Dise betrifft, kénnen die Schlitzform (Form der von den Schlitzen umgebenen
Stifte), die Schlitzbreite, die Dichte der Stifte und dergleichen geeigneterweise entsprechend der Zellenform,
der Form der Uberschneidung der Trennwénde (z. B. der Form der R-férmigen Uberschneidung), der Trenn-
wanddicke und der Zelldichte in dem Wabenformkdérper gestaltet werden. Als das Material fir die Dise ist ein
Sinterhartmetall bevorzugt, das sich nicht so leicht abnutzt.

[0057] In dem Herstellungsverfahren dieser Ausfihrungsform kann der Wabenformkérper getrocknet werden,
bevor der Wabenformkdrper gebrannt wird. Es gibt keine besondere Einschrankung fir das Trocknungsver-
fahren, Beispiele fir das Verfahren kdnnen aber Heil3lufttrocknung, Mikrowellentrocknung, dielektrische Trock-
nung, Trocknung unter vermindertem Druck, Vakuumtrocknung und Gefriertrocknung umfassen. Von diesen
werden bevorzugt die dielektrische Trocknung, die Mikrowellentrocknung oder die Heilllufttrocknung allein oder
in Kombinationen durchgeflihrt.

[0058] Ferner kann fiir eine derartige Festlegung, dass ,das Volumenverhaltnis von Poren mit einem Poren-
durchmesser von 10 ym oder mehr in den Trennwénden 14 60 % oder mehr betréagt und das Volumenverhalt-
nis von Poren mit einem Porendurchmesser von 10 ym oder mehr in den Trennwanden 16 und/oder der Um-
fangswand 17 43 % oder mehr und weniger als 50 % betragt® der Umfangsabschnitt (ein dem zweiten Bereich
15 entsprechender Abschnitt) des Wabenformkdrpers wahrend des Abkuhlens getrocknet werden. Wird der
Umfangsabschnitt des Wabenformkorpers wie oben beschrieben wahrend des Abkiihlens getrocknet und ein
verschaumbares Harz als der Porenbildner verwendet, kann die Schaumbildung des verschaumbaren Harzes
in dem Umfangsabschnitt (dem dem zweiten Bereich 15 entsprechenden Abschnitt) des Wabenformkérpers
verringert werden. Im Ergebnis kann der Porendurchmesser in den Trennwanden 16, die den zweiten Bereich
15 bilden, auf eine kleinere GroRe als die des Porendurchmessers in den Trennwanden 14, die den ersten
Bereich 13 bilden, verringert werden.

Brennschritt:
[0059] Im Brennschritt wird der Wabenformkoérper, der in dem oben erwahnten Formungsschritt erhalten wur-
de, unter Erhalt der Wabenstruktur gebrannt. Die so erhaltene Wabenstruktur umfasst porése Trennwande,

die mehrere Zellen definieren, die jeweils als ein Durchgangskanal fir ein Fluid dienen.

[0060] In dem Brennschritt des Herstellungsverfahrens dieser Ausfiihrungsform kann die Brenntemperatur
geeignet gemafl dem Material des Wabenformkérpers bestimmt werden. Wenn beispielsweise der Hauptbe-
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standteil des Wabenformkdrpers ein Cordierit-bildendes Rohmaterial ist, betragt die Brenntemperatur bevor-
zugt 1380 bis 1450 °C und stérker bevorzugt 1400 bis 1440 °C. Ferner betragt die Brennzeit bevorzugt etwa
3 bis 10 Stunden.

(Beispiel)

[0061] Nachstehend wird die Erfindung basierend auf Beispielen ausfihrlich beschrieben, die Erfindung ist
aber nicht auf diese Beispiele beschrankt.

(Beispiel 1)

[0062] Als das Cordierit-bildende Rohmaterial wurden Aluminiumoxid, Aluminiumhydroxid, Kaolin, Talk und
Siliciumdioxid verwendet. 100 Masseteilen des Cordierit-bildenden Rohmaterials wurden 5 Masseteile des
Porenbildners, 85 Masseteile Wasser (Dispersionsmedium), 8 Masseteile Wasser absorbierende Hydroxypro-
pylmethylcellulose (organisches Bindemittel) und 3 Masseteile eines oberflachenaktiven Mittels zugegeben.
Danach wurde gemischt und im Weiteren geknetet, wodurch ein geknetetes Material erhalten wurde.

[0063] Im Ubrigen wurden zwei Arten von geknetetem Material eines gekneteten Materials (A) und eines ge-
kneteten Materials (B) hergestellt. Der durchschnittliche Teilchendurchmesser des Porenbildners, der in dem
gekneteten Material (A) enthalten ist, wurde mit 103 mm festgelegt, und der durchschnittliche Teilchendurch-
messer des Porenbildners, der in dem gekneteten Material (B) enthalten ist, wurde mit 74 mm festgelegt (Ta-
belle 1). Als Porenbildner wurde ein verschdumbares Harz verwendet.

[0064] Das bei der spater beschriebenen Extrusion verwendete saulenférmige geknetete Material wurde durch
Wickeln des gekneteten Materials (B) um den Umfang des gekneteten Materials (A), das sdulenférmig aus-
gebildet ist, hergestellt (siehe Fig. 6).

[0065] Als nachstes wurde das geknetete Material unter Verwendung einer vorbestimmten Dise unter Erhalt
eines Wabenformkoérpers extrudiert. In dem Wabenformkdrper waren im Querschnitt senkrecht zu der Rich-
tung, in der die Zellen verlaufen, viereckige Zellen ausgebildet und die gesamte Form des Wabenformkdrpers
war eine runde Saulenform.

[0066] Dann wurde der erhaltene Wabenformkdrper mit einem Mikrowellentrockner getrocknet. Danach wurde
der Wabenformkérper mit einem HeiRlufttrockner vollstandig getrocknet. Im Ubrigen wurde zum Zeitpunkt des
Trocknens der Umfang des Wabenformkdrpers nicht abgekuhlt (Tabelle 1).

[0067] Anschlieend wurden beide Endflachen des getrockneten Wabenformkérpers auf die vorbestimmte
Grolie zugeschnitten.

[0068] Der so erhaltene Wabenformkdrper wurde bei 1410 bis 1440 °C 5 Stunden unter Erhalt einer Waben-
struktur weiter gebrannt.

[0069] Der Durchmesser im Querschnitt senkrecht zur Z-Richtung, die Lange (Gesamtlange) der Z-Richtung,
die Dicke der Trennwand und der Zellenabstand in der erhaltenen Wabenstruktur sind in Tabelle 2 gezeigt.

(Beispiele 2 bis 6 und Vergleichsbeispiele 1 bis 8)

[0070] Die Wabenstrukturen wurden auf dieselbe Weise wie in Beispiel 1 hergestellt, auer dass die Bedin-
gungen fiir das geknetete Material und die Trocknungsbedingungen fir den Wabenformkdérper wie in Tabelle
1 gezeigt, festgelegt wurden und der Durchmesser der Wabenstruktur, die Gesamtlange, die Dicke der Trenn-
wand, der Zellenabstand und die Gegenwart oder Abwesenheit einer Umhullung des Umfangs wie in Tabelle
2 gezeigt festgelegt waren. Das Symbol ,-“ im Abschnitt ,durchschnittlicher Teilchendurchmesser des Poren-
bildners“ des ,gekneteten Materials (B)“ in Tabelle 1 gibt an, dass das saulenférmige geknetete Material vor
der Extrusion nur von dem ,gekneteten Material (A)“ gebildet wird. Ferner gibt ,Gegenwart” in ,Gegenwart oder
Abwesenheit einer Umhullung des Umfangs® an, dass nach der Extrusion ein Umfangsumhillungsmaterial mit
derselben Zusammensetzung wie der des gekneteten Materials (B) auf den Umfang des Wabenformkdrpers
aufgebracht wurde. Wird das sdulenférmige geknetete Material nur von dem gekneteten Material (A) gebildet,
gibt ,Gegenwart“ an, dass ein Umfangsumhiillungsmaterial mit derselben Zusammensetzung wie der des ge-
kneteten Materials (A) aufgebracht wurde. Im Ubrigen konnte in den Vergleichsbeispielen 1 bis 6, trotz dass
die durchschnittlichen Teilchendurchmesser der Porenbildner zwischen dem gekneteten Material (A) und dem

11/20



DE 10 2015 003 455 B4 2019.09.05

gekneteten Material (B) leicht unterschiedlich waren, kein Unterschied zwischen den Porenverteilungen der
Trennwande (zum Beispiel ,das Volumenverhaltnis von Poren mit einem Porendurchmesser von 10 ym oder
mehr®) zwischen ,einem von dem gekneteten Material (A) abgeleiteten Bereich“ und ,einem von dem gekne-
teten Material (B) abgeleiteten Bereich® in der erhaltenen Wabenstruktur festgestellt werden. Daher konnte
die ,Zellenanzahl des zweiten Bereichs vom Umfang (Zellen)“ nicht bestimmt werden (gekennzeichnet mit -
“in Tabelle 2).

[Tabelle 1]
geknetetes Material Gegenwart oder Ab-
geknetetes Material (A) geknetetes Material (B) wesenheit einer Kih-
durchschnittlicher Teil- durchschnittlicher Teil- tl)Ltje?r% g'?scirrgr?r:j%z
cr;endurghmesser des chendurc_hmesser des Wabenformkarpers
orenbildners (um) Porenbildners (um)
Beispiel 1 103 74 Abwesenheit
Beispiel 2 102 85 Abwesenheit
Beispiel 3 106 76 Abwesenheit
Beispiel 4 102 - Gegenwart
Beispiel 5 103 77 Abwesenheit
Beispiel 6 105 74 Abwesenheit
Vergleichsbeispiel 1 21 20 Abwesenheit
Vergleichsbeispiel 2 103 105 Abwesenheit
Vergleichsbeispiel 3 102 104 Abwesenheit
Vergleichsbeispiel 4 21 20 Abwesenheit
Vergleichsbeispiel 5 104 103 Abwesenheit
Vergleichsbeispiel 6 105 104 Abwesenheit
Vergleichsbeispiel 7 106 89 Abwesenheit
Vergleichsbeispiel 8 105 90 Abwesenheit
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[0071] Was die Wabenstrukturen der Beispiele 1 bis 6 und der Vergleichsbeispiele 1 bis 8 betrifft, wurden
[Porositat], [Volumenverhaltnis von Poren mit einem Porendurchmesser von 10 um oder mehr], [Druckabfall],
[Warmeschockbestandigkeit] und [Auslaufen von Katalysator] bewertet.

(Porositat (%))

[0072] Die Porositat (%) der Wabenstruktur wurde mit einem Quecksilberporosimeter (Quecksilberpenetrati-
onsverfahren) gemessen. Als das Quecksilberporosimeter wurde das Auto Pore Ill Typ 9405 (Markenname),
hergestellt von Micromeritics Instrument Corporation, verwendet. Im Ubrigen wurden der mittlere Abschnitt
(der erste Bereich) und der Umfangsabschnitt (der zweite Bereich) der Wabenstruktur ausgeschnitten, um so
zwei Arten von Teststiicken zu erhalten, und die Porositat (%) jeder dieser zwei Arten von Teststlicken wurde
gemessen. Die Ergebnisse sind in Tabelle 2 gezeigt.

(Volumenverhaltnis von Poren mit einem Porendurchmesser von 10 ym oder mehr)

[0073] Was die Teststlicke des mittleren Abschnitts (des ersten Bereichs) und des Umfangsabschnitts (des
zweiten Bereichs) der oben beschriebenen Wabenstruktur betrifft, wurde ,das Volumenverhaltnis von Poren mit
einem Porendurchmesser von 10 ym oder mehr* basierend auf dem mit dem Quecksilberporosimeter (Queck-
silberpenetrationsverfahren) erhaltenen Messergebnis berechnet. Die Ergebnisse sind in Tabelle 2 gezeigt.

(Druckabfall)

[0074] Es konnte Luft mit einer Stromungsgeschwindigkeit von 0,5 m3/min unter Raumtemperaturbedingun-
gen (25 °C, 1 Atmosphéare Druck) durch die Wabenstruktur strémen. Hierbei wurde die Differenz zwischen dem
einlassseitigen Druck und dem auslassseitigen Druck gemessen. Diese Druckdifferenz wurde als der Druck-
abfall (kPa) berechnet. Die Ergebnisse sind in Tabelle 2 gezeigt.

(Warmeschockbestandigkeit)

[0075] Die Wabenstruktur bei Raumtemperatur wurde in einen Elektroofen gelegt, der bei 700 °C gehalten
wurde, und verblieb dort fir 20 Minuten. Danach wurde die Wabenstruktur aus dem Elektroofen herausge-
nommen, die Wabenstruktur wurde natirlich fir 15 Minuten oder langer auf einem feuerhemmenden Ziegel
liegengelassen, und die Wabenstruktur wurde gekuhlt, bis ihre Temperatur Raumtemperatur erreicht hatte. Die
Warmeschockbestandigkeit wurde durch leichtes Antippen des Umfangsabschnitts der Wabenstruktur unter
Verwendung eines Metallstabes bewertet, wobei das Erscheinungsbild der Wabenstruktur betrachtet wurde.
Waren keine Risse in der Wabenstruktur festzustellen und das Antippgerausch kein dumpfes sondern ein me-
tallisches Gerausch, wurde dies mit ,Bestanden® gekennzeichnet und anderenfalls mit ,Versagt®. Die Ergeb-
nisse sind in Tabelle 2 gezeigt.

(Auslaufen von Katalysator)

[0076] Zunachst wurde ein Katalysatorschlamm fir einen SCR-Katalysator hergestellt. Der Teilchendurch-
messer des SCR-Katalysators wurde auf 4 bis 5 um eingestellt, und die Viskositat des Katalysatorschlamms
wurde auf 7 bis 6 mPa-s eingestellt. AnschlieBend wurde die Wabenstruktur in einem Behalter gelagert, und
es wurde ein Vakuum auf den Behalter gezogen. Danach wurde der Katalysatorschlamm in die Zellen der
Wabenstruktur gegossen. Danach wurde der in den Zellen verbliebene Katalysatorschlamm entladen, und
die Wabenstruktur wurde getrocknet. Dann wurde das Auftreten des Auslaufens des Katalysatorschlamms in
der Umfangsseitenflache der Wabenstruktur festgestellt. Die Ergebnisse sind in Tabelle 2 gezeigt. Im Ubrigen
wurde in Tabelle 2 das Nichtauftreten des Auslaufens des Katalysators als ,Abwesenheit‘ bezeichnet, und das
Auftreten des Auslaufens des Katalysators wurde mit ,Gegenwart® bezeichnet. Die Ergebnisse sind in Tabelle
2 gezeigt.

(Erdrterung)

[0077] In den Beispielen 1 bis 6 zeigten alle Punkte ,Druckabfall®, ,Warmeschockbestandigkeit* und ,Auslau-
fen von Katalysator® glinstige Bewertungsergebnisse. Hingegen war in den Vergleichsbeispielen 1 und 4 das
,Volumenverhaltnis von Poren mit einem Porendurchmesser von 10 ym oder mehr* im ersten Bereich [der von
dem gekneteten Material (A) abgeleitete Bereich] und im zweiten Bereich [der von dem gekneteten Material
(B) abgeleitete Bereich] gering, und die Vergleichsbeispiele 1 und 4 waren hinsichtlich des Druckabfalls un-
terlegen. In den Vergleichsbeispielen 3 und 6 war das ,Volumenverhaltnis von Poren mit einem Porendurch-
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messer von 10 ym oder mehr* hoch, und es trat das ,Auslaufen von Katalysator” auf. Ferner war im Falle der
Umhdllung des Umfangs, wie in den Vergleichsbeispielen 2 und 5, die Warmeschockbestandigkeit aufgrund
des hohen ,Volumenverhaltnisses von Poren mit einem Porendurchmesser von 10 um oder mehr® unterlegen.
In den Vergleichsbeispielen 7 und 8 ist das ,Volumenverhaltnis von Poren mit einem Porendurchmesser von
10 um oder mehr* im zweiten Bereich [der von dem gekneteten Material (B) abgeleitete Bereich] niedriger als
das ,Volumenverhaltnis von Poren mit einem Porendurchmesser von 10 um oder mehr“ im ersten Bereich [der
von dem gekneteten Material (A) abgeleitete Bereich]. In den Vergleichsbeispielen 7 und 8 kam es jedoch zum
»#Auslaufen des Katalysators®, da das ,Volumenverhaltnis von Poren mit einem Porendurchmesser von 10 uym
oder mehr® im zweiten Bereich [der von dem gekneteten Material (B) abgeleitete Bereich] 50 % Uberstieg.

[0078] Die Erfindung kann als eine Wabenstruktur verwendet werden, die als ein Trager zum Laden eines
Abgasreinigungskatalysators verwendet werden kann.

Bezugszeichenliste

1: Wabenstruktur, 3: erste Endflache, 5: zweite Endflache, 7: Zelle, 9: Trennwand, 10: Wabenstrukturkérper,
11: Pore, 12: Innenwandflache (der Pore), 13: erster Bereich, 14: Trennwand (die den ersten Bereich bildet),
15: zweiter Bereich, 16: Trennwand (die den zweiten Bereich bildet), 17: Umfangswand, 20: sdulenférmiges
geknetetes Material, 21: geknetetes Material (A), 23: geknetetes Material (B), 31: unvollstandige Zelle, und
35a bis 35d: vollstéandige Zelle.

Patentanspriiche

1. Wabenstruktur, umfassend:
einen Wabenstrukturkdrper, der porése Trennwande umfasst, die mehrere Zellen definieren, die als ein Durch-
gangskanal fir ein Fluid dienen, der von einer ersten Endflache, die eine Endflache ist, zu einer zweiten End-
flache, die die andere Endflache ist, verlauft; und eine Umfangswand, die den Umfang des Wabenstrukturkor-
pers umgibt,
wobei die Wabenstruktur aus einem ersten Bereich, der ein von den Trennwanden gebildeter Innenbereich ist,
und einem zweiten Bereich, der ein AulRenbereich ist, der den ersten Bereich, der von den Trennwanden und/
oder der Umfangswand gebildet wird, im Querschnitt senkrecht zu der Richtung, in der die Zellen verlaufen,
umgibt, gebildet wird,
wobei das Gesamtvolumen der Poren mit einem Porendurchmesser von 10 ym oder mehr, gemessen durch
ein Quecksilberpenetrationsverfahren, 60 % oder mehr des gesamten Porenvolumens in den Trennwéanden,
die den ersten Bereich bilden, betragt und
das Gesamtvolumen der Poren mit einem Porendurchmesser von 10 ym oder mehr, gemessen durch ein
Quecksilberpenetrationsverfahren, 43 % oder mehr und weniger als 50 % des gesamten Porenvolumens in den
Trennwanden und/oder der Umfangswand, die den zweiten Bereich bildet/bilden, betragt, wobei die Porositat
der Trennwande zwischen 30 und 70 % liegt.

2. Wabenstruktur nach Anspruch 1, bei der der zweite Bereich ein Bereich mit der Umfangswand und einer
Breite von 0 bis 10 Zellen, umgerechnet in die Anzahl an vollstandigen Zellen, vom auersten Umfang des
Wabenstrukturkérpers in Richtung Mitte ist.

3. Wabenstruktur nach Anspruch 1 oder 2, bei der die Dicke jeder den zweiten Bereich bildenden Trennwand
dicker ist als die Dicke jeder den ersten Bereich bildenden Trennwand, wenn der zweite Bereich einen Abschnitt
des Wabenstrukturkérpers umfasst.

4. Wabenstruktur nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei der die Trennwande und die Umfangswand, die
den zweiten Bereich bilden, aus derselben keramischen Zusammensetzung gebildet sind, wenn der zweite
Bereich einen Abschnitt des Wabenstrukturkdrpers umfasst.

5. Wabenstruktur nach Anspruch 1 oder 2, bei der der zweite Bereich nur von der Umfangswand gebildet
wird.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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