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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines offenporigen Metallschaumkor-
pers, mit einer Nickel-Basislegierung, einen so hergestell-
ten Metallschaumkdrper sowie vorteilhafte Verwendungen
fur die Separation bestimmter Komponenten und Schad-
stoffe aus Fluidstrdmen. Dabei sollen gemaR der gestellten
Aufgabe offenporige Metallschaumkdrper zur Verfligung
gestellt werden, die verbesserte mechanische Eigenschaf-
ten und zusatzlich eine vergréRerte spezifische Oberflache
und/oder eine erhdhte Oberflachenrauheit aufweisen. Bei
der Herstellung wird so vorgegangen, dass ein offenporiger
Basisschaumkérper aus Nickel oder einer Nickel-Basisle-
gierung mit einem fliissigen Binder beschichtet wird. Im An-
schluss wird ein Gemisch einer pulverférmigen Nickel-Ba-
sislegierung und einer organischen Komponente, deren
Phasenumwandlungstemperatur von ihrer festen Phase in
die flissige Phase mindestens 30°C betragt, aufgebracht.
Die Temperatur soll dabei unterhalb der jeweiligen Phasen-
umwandlungstemperatur liegen. Mittels einer Warmebe-
handlung werden der Binder und die organische Kompo-
nente ausgetrieben, ein Teil der Pulverpartikel gesintert und
ein weiterer Teil der Pulverpartikel Gber Sinterbriicken mit
der Oberflache des Basisschaumkorpers stoffschlussig
verbunden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines ofenporigen Metallschaumkérpers, mit
einer Nickel-Basislegierung, einem so hergestellten
Metallschaumkdrper an sich. Er kann besonders vor-
teilhaft fur die Separation bestimmter Komponenten
und auch Schadstoffen aus Fluidstrdmen, beispiels-
weise Gasstromen, Aerosolen, Suspensionen oder
auch Sprihnebeln eingesetzt werden. Es ist aber
auch eine vorteilhafte Einsatzmdglichkeit fir die
Nachbehandlung von Abgasen aus Verbrennungs-
kraftmaschinen mdglich, wobei auch hier eine Sepa-
ration von beispielsweise Partikeln, die in solchen
Abgasen enthalten sind sowie ggf. auch eine kataly-
tische Nachbehandlung vorteilhaft unterstiitzt wer-
den kann.

Stand der Technik

[0002] So sind aus der nicht vorveroffentlichten
deutschen Patentanmeldung DE 103 46 281 ein Ver-
fahren zur Herstellung von Bauteilen mit einer Ni-
ckel-Basislegierung sowie entsprechend hergestellte
Bauteile bekannt. Die dort beschriebenen Bauteile
kdnnen in einer Option auch einen Schaumkérper bil-
den, der zumindest bereichsweise aus einer Nickel-
basis-Legierung besteht.

[0003] Dabei kann ein so genannter Substratkern in
Form eines offenporigen Schaumkérpers mit einem
Metallpulver, dass neben Nickel weitere Legierungs-
elemente aufweist beschichtet und bei einer Warme-
behandlung eine Auflegierung des ursprunglichen
Substratkernes und/oder eine aus einer Nickel-Ba-
sislegierung gebildete Oberflachenbeschichtung
ausgebildet werden. Mit dieser Lésung kdénnen die
mechanischen Eigenschaften Uber ein erweitertes
Temperaturintervall in Richtung héherer Temperatu-
ren verbessert werden. Diese bekannten offenpori-
gen Metallschaumkérper weisen aber beziglich ihrer
Oberflachenstruktur innerhalb des offenporigen Auf-
baus Defizite auf, die sich insbesondere bei der Se-
paration/Filtration und auch anderweitig nachteilig
auswirken.

[0004] So ist insbesondere die entsprechend er-
reichbare Oberflachenrauheit und auch die spezifi-
sche Oberflache der Innenwandungen von Poren
und an den Stegen noch zu gering, um z. B. einen ge-
wiinschten hohen Separationsgrad erreichen zu kon-
nen.

[0005] Um diesem Nachteil entgegenzuwirken,
ware ein Aufbringen einer entsprechend geeigneten
Oberflachenbeschichtung ein denkbarer Weg, wobei
dies dann durch so genannte CVD-Verfahren mog-
lich ist. Dadurch erhéhen sich aber der technologi-
sche Aufwand und die Kosten, insbesondere wegen
der hierfur erforderlichen Anlagentechnik und Ener-
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gie erheblich. AuRerdem kann auch mit solchen Ver-
fahren nicht gesichert werden, dass eine gleichmaRig
aufgetragene Beschichtung innerhalb des gesamten
offenporigen Volumens erreichbar ist.

[0006] Des Weiteren ist in DE 101 50 948 C1 eine
Lésung beschrieben, bei der gesinterte porése Kor-
per eine vergrolerte spezifische Oberflache aufwei-
sen sollen.

[0007] Hierzu werden an der Oberflache intermetal-
lische Phasen oder Mischkristalle ausgebildet. Sol-
che Oberflachen mit Mischkristallen oder intermetal-
lischen Phasen wirken sich aber beziiglich bestimm-
ter mechanischer Eigenschaften nachteilig aus, so
dass ein Einsatz insbesondere unter dem Einfluss
mechanischer und/oder thermischer Wechselbelas-
tungen, wenn Uberhaupt nur mit Einschrankungen
und bestimmten zusatzlichen MaRnahmen, die dann
noch die Kosten erhéhen, maglich ist.

[0008] Insbesondere fur den Einsatz in Anlagen fir
die Abgasnachbehandlung an Verbrennungskraftma-
schinen wirkt sich die Sprodheit nachteilig aus und es
kann zu Abplatzungen, bis hin zur Zerstérung fih-
rend, kommen.

Aufgabenstellung

[0009] Es ist daher Aufgabe der Erfindung offenpo-
rige Metallschaumkérper zur Verfigung zu stellen,
die neben verbesserten mechanischen Eigenschaf-
ten auch eine vergroRerte spezifische Oberflache
und/oder eine erhdhte Oberflachenrauheit aufwei-
sen.

[0010] Erfindungsgemal wird dies mit einem Ver-
fahren, dass die Merkmale des Anspruchs 1 aufweist
sowie einem Metallschaumkérper nach Anspruch 11
gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen kénnen mit den in den jeweiligen untergeord-
neten Anspriichen bezeichneten Merkmalen erreicht
werden. Verwendungen flr einen erfindungsgema-
Ren Metallschaumkérper sind in den Ansprichen 13
und 14 genannt.

[0011] Bei den erfindungsgemaflen Verfahren zur
Herstellung eines offenporigen Metallschaumkdrpers
mit einer Nickel-Basislegierung wird zu grof3en Teilen
analog vorgegangen, wie dies in DE 103 46 281
(nicht vorverdffentlicht) beschrieben worden ist.

[0012] Dementsprechend wird ein offenporiger Ba-
sisschaumkorper aus Nickel oder einer Nickel-Basis-
legierung eingesetzt. Dieser wird dann an seiner
Oberflache mit einem flissigen Binder, bevorzugt mit
einem organischen Binder, beschichtet. Im An-
schluss daran wird auf Oberflachen des mit dem flis-
sigen Binder beschichteten Basisschaumkdrpers ein
Gemisch aufgebracht, das mit einer pulverférmigen
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Nickel-Basislegierung und einer organischen Kom-
ponente gebildet ist, aufgebracht.

[0013] Die jeweilige organische Komponente ist da-
bei so ausgewahlt, dass ihre Phasenumwandlungs-
temperatur mindestens 30 °C betrégt, also der Uber-
gang von ihrer festen Phase in die flissige Phase
nicht unterhalb der Phasenumwandlungstemperatur,
also mindestens nicht vor Erreichen von 30 °C er-
folgt.

[0014] Um zu gewahrleisten, dass das aufzubrin-
gende Gemisch vollstandig in fester Phase auf die
vorab mit flussigem Binder beschichtete Oberflache
in fester Phase erfolgt, sollte das Aufbringen des Ge-
misches bei einer Temperatur unterhalb der jeweili-
gen Phasenumwandlungstemperatur erfolgen.

[0015] Im Anschluss an das Aufbringen dieses Ge-
misches wird eine Warmebehandlung durchgefihrt.
Dabei werden der Binder, zumindest dessen organi-
sche Anteile sowie die organische Komponente aus-
getrieben. Bei einer entsprechenden Temperaturer-
héhung wird ein Teil der Pulverpartikel der vorab ein-
gesetzten pulverférmigen Nickel-Basislegierung ge-
sintert und ein weiterer Teil der Pulverpartikel wird
weitestgehend unverandert mit der Oberflache des
Basisschaumkoérpers stoffschliissig verbunden, wo-
bei die stoffschlissige Verbindung uber jeweils min-
destens eine Sinterbriicke eines Partikels mit der
Oberflache erfolgt. Diese stoffschlissig verbundenen
Partikel bleiben in lhrer Form nach der Warmebe-
handlung weitestgehend unverandert, wobei ein ge-
ringfligiges Ansintern solcher Partikel zugelassen
sein soll.

[0016] Am fertig hergestellten offenporigen Metall-
schaumkdrper kénnen diese stoffschliissig verbun-
denen einzelnen Partikel der Nickel-Basislegierung
auch visuell nachgewiesen werden, wobei insbeson-
dere mit diesen stoffschliissig verbundenen Parti-
keln, die sowohl an inneren Oberflachen von Poren,
wie auch an eine tragende Struktur eines Metall-
schaumkorpers bildenden Stegen angeordnet sein.

[0017] Dementsprechend weisen die erfindungsge-
mal hergestellten offenporigen Metallschaumkérper
eine deutlich erhéhte Rauheit an ihren Oberflachen
sowie auch eine erhohte spezifische Oberflache ge-
genuber dem eingesetzten Basisschaumkdrper auf,
was bei den offenporigen Basisschaumkdrpern aus
Nickel oder einer Nickel-Legierung herstellungsbe-
dingt nicht ohne Weiteres mdglich war.

[0018] Das fiir die Herstellung eingesetzte Gemisch
und die Parameter bei der Warmebehandlung sollten
auch gewahrleisten, dass mindestens 20 % der Par-
tikel, die an der Oberflache des Basisschaumkérpers
stoffschlissig verbunden worden sind, ihre Partikel-
form beibehalten.
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[0019] Als geeignete organische Komponente ha-
ben sich Paraffine und Wachse herausgestellt. Als
besonders bevorzugt sollen mikronisierte Amidwach-
se genannt werden.

[0020] Es besteht aber auch die Méglichkeit, in dem
erfindungsgeman einzusetzenden Gemisch auch ein
Stoffgemisch als organische Komponente einzuset-
zen, wobei die eingesetzten Stoffe dann auch unter-
schiedliche Phasenumwandlungstemperaturen auf-
weisen kénnen, die aber immer grofier als 30 °C sein
sollen. Dementsprechend kann das Gemisch aus
pulverféormiger Nickel-Basislegierung, einem ersten
und mindestens einem weiteren Stoff organischer
Natur gebildet sein.

[0021] Eine erfindungsgemal einzusetzende Ni-
ckel-Basislegierung sollte neben Nickel weitere Le-
gierungselemente aufweisen, die ausgewahlt aus
Kohlenstoff, Chrom, Molybdan, Eisen, Kobalt, Niob,
Titan, Aluminium, Bor, Zirkonium, Mangan, Silizium
und Lanthan sind.

[0022] Fir den Fall, dass als Basisschaumkorper
bereits ein solcher aus einer Nickel-Basislegierung
eingesetzt worden ist, sollte die flir das Gemisch ein-
gesetzte pulverformige Basislegierung einen Anteil
an Nickel aufweisen, der kleiner als der Anteil an Ni-
ckel des jeweiligen Basisschaumkérpers ist. Dadurch
kann insbesondere mit dem gesinterten Teil der pul-
verférmigen Basislegierung eine Auflegierung zumin-
dest im Oberflachenbereich des Basisschaumkor-
pers erreicht werden.

[0023] In einer fir die Herstellung erfindungsgema-
Rer Metallschaumkorper eingesetzten pulverformi-
gen Nickel-Basislegierung sollte Chrom mit einem
Anteil von mindestens 15 Masse-%, bevorzugt von
mindestens 18 Masse-% enthalten sein.

[0024] Der Anteil an organischer Komponente, die
neben pulverférmiger Nickel-Basislegierung im Ge-
misch enthalten sein soll, sollte bei mindestens 0,05
Masse-% liegen.

[0025] Bei der Warmebehandlung und insbesonde-
re deren Hochtemperaturbereich fir die bereits ange-
sprochene Sinterung eines Teiles der Pulverpartikel
und die Ausbildung von stoffschliissigen Verbindun-
gen eines weiteren Teiles von Pulverpartikeln sollte
eine maximale Temperatur im Bereich zwischen
1200 und 1250 °C, bevorzugt zwischen 1220 und
1250 °C eingehalten werden und dabei in einer inter-
ten oder reduzierenden Atmosphare verfahren wer-
den.

[0026] Dabei konnen die Parameter so beeinflusst
werden, dass die Anteile von Partikeln, die vollstan-
dig gesintert oder stoffschliissig verbunden sind, va-
riieren. Dies kann soweit fliihren, dass in einem Me-
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tallschaumkérper lediglich die Oberflachenrauheit
oder die spezifische Oberflache erhoht ist.

[0027] Vorteilhaft ist es aulterdem, wenn eine pul-
verformige Nickel-Basislegierung eingesetzt wird, bei
der die einzelnen Partikel in einem Partikelgrofien-
spektrum, um eine mittlere PartikelgréRe im Bereich
von 20 bis 35 pym liegen. Dabei sollte die maximale
PartikelgréRe 60 pm nicht Gberschreiten. Dadurch
kann auch vorteilhaft beeinflusst werden, dass ledig-
lich ein Teil der Partikel der pulverférmigen Nickel-Ba-
sislegierung vollstandig gesintert und ein weiterer Teil
der im Wesentlichen zur Erhéhung der Oberflachen-
rauheit und Erhéhung der spezifischen Oberflache
beitragen kann, lediglich in Partikelform stoffschlis-
sig mit Oberflachen des eingesetzten Basisschaum-
korpers verbunden werden, wobei letztere ihre ur-
springliche Partikelform, bis auf zwangslaufig gebil-
dete Sinterbriicken, im Wesentlichen beibehalten.
Bei der Warmebehandlung kann mit Heiz- und Ab-
kihlraten von 10K/min gearbeitet werden.

[0028] Ein erfindungsgemaler Metallschaumkoérper
weist, obwohl ein zusatzlicher Werkstoffauftrag er-
folgt ist, noch eine ausreichend hohe Porositat auf
und ist nach wie vor noch offenporig. So wird bei-
spielsweise die Porositat eines Basisschaumkérpers
aus Nickel oder einer Nickel-Basislegierung, die ubli-
cherweise im Bereich zwischen 90 und 96 % liegt, le-
diglich auf eine Porositat im Bereich von 75 bis 90 %,
also um maximal 15 % reduziert, wobei sich die ver-
ringerte Porositat fiir die gewtinschten Effekte nur ge-
ringfligig nachteilig, aber die vergroRerte Oberfla-
chenrauheit und vergrofierte spezifische Oberflache
erheblich vorteilhafter auswirkt.

[0029] Ein erfindungsgemaRer Metallschaumkoérper
kann nachfolgend auch noch mit einer weiteren Be-
schichtung versehen werden, wobei dies beispiels-
weise fur den Einsatz in Abgasnachbehandlungsan-
lagen vorteilhaft ist. Dabei kann auch auf herkémmli-
che Beschichtungsstoffe, die fur diese Applikationen
geeignet sind, zurlickgegriffen werden.

Ausfiuhrungsbeispiel

[0030] Nachfolgend soll die Erfindung beispielhaft
naher erlautert werden.

[0031] Dabei zeigt

[0032] Fig.1: eine REM-Mikroskop-Aufnahme ei-
nes Teiles einer offenporigen Struktur an einem erfin-
dungsgemalen Metallschaumkorper.

[0033] Die Herstellung eines erfindungsgemalien
Metallschaumkérpers mit seiner erhéhten Oberfla-
chenrauheit und spezifischen Oberflache kénnen so
erfolgen, dass ein Basisschaumkorper aus Nickel,
der eine Porositat von 94 % aufwies, in eine 1-pro-
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zentige wassrige Losung von Polyvinylpyrrolidon mit
einem Volumen von 50 ml eingetaucht wurde. Im An-
schluss an das Eintauchen erfolgte ein Auspressen
auf eine saugfahige Unterlage. Dadurch konnte der
Binder aus den Hohlrdumen von Poren entfernt wer-
den, so dass lediglich die Stege und die inneren
Oberflachen von Poren benetzt worden sind.

[0034] Der so vorbereitete Basisschaumkdrper mit
Abmessungen von 300 mm x 150 mm x 1,9 mm wur-
de in einer Vibrationseinrichtung fixiert und mit einem
Pulvergemisch bestreut. Durch die Vibration konnte
eine gleichmaRige Verteilung des Pulvers auf den mit
Binder benetzten Oberflachen des Basisschaumkor-
pers erreicht werden. Dabei ist die Offenporigkeit des
Basisschaumkorpers beibehalten worden. In dem
Gemisch war eine pulverférmige Nickel-Basislegie-
rung mit folgender Zusammensetzung: 0,1 Masse-%
Kohlenstoff, 22,4 Masse-% Chrom; 10 Masse-% Mo-
lybdan, 4,8 Masse-% Eisen, 0,3 Masse-% Kobalt, 3,8
Masse-% Niob, 58,6 Masse-% Nickel enthalten, das
unter der Handelsbezeichnung ,Inconel 625" kom-
merziell erhaltlich ist.

[0035] Zusatzlich war in dem Gemisch ein pulverfor-
miges mikronisiertes Amidwachs mit einer mittleren
PartikelgréRe von 30 um als organische Komponente
mit einem Anteil von 2 Masse-% enthalten.

[0036] Das mikronisierte Amidwachs (Ethylen-diste-
aramide, im Wesentlichen C,4H,;N,0O,) als Pulver mit
einer mittleren PartikelgréRe von 30 pym eingesetzt.
Die Schmelztemperatur dieses mikronisierten
Amidwachses liegt im Temperaturbereich zwischen
140 und 145 °C.

[0037] Das Amidwachs- und das Nickel-Basislegie-
rungspulver wurden in einem Tubularmischer Gber ei-
nen Zeitraum von 10 Minuten, bei einer Drehzahl von
50 Umdrehungen/Minute miteinander vermischt und
dann das so erhaltene Gemisch auf die mit flissigem
Binder benetzten Oberflachen des Basisschaumkor-
pers aufgebracht.

[0038] Ein so vorbereiteter und beschichteter Basis-
schaumkérper kann bei Bedarf noch verformt wer-
den, wobei bestimmte Mindestbiegeradien beachtet
werden sollten.

[0039] Bei einer anschlieRenden Warmebehand-
lung mit einer Heizrate von 10K/min wurden die orga-
nischen Bestandteile von Binder und organischer
Komponente beginnend bei Temperaturen um 300
°C ausgetrieben. Das Austreiben der organischen
Bestandteile ist bei einer Temperatur von ca. 600 °C
abgeschlossen.

[0040] Nach weiterer Temperaturerh6hung bis in
den Temperaturbereich zwischen 1220 und 1250 °C
wurden bei Einhaltung einer Haltezeit von ca. 30 Mi-
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nuten ein Teil der Partikel der pulverférmigen Ni-
ckel-Basislegierung gesintert und ein weiterer Teil
der Partikel dieser Nickel-Basislegierung Uber min-
destens jeweils eine Sinterbriicke stoffschliissig an
der Oberflache des Basisschaumkorpers fixiert, wo-
bei stoffschllissig verbundene Partikel sowohl an Ste-
gen, wie auch an der inneren Oberflache von Poren
fixiert werden konnten.

[0041] Fur die pulverférmige Nickel-Basislegierung
wurde ein Pulver mit einer mittleren PartikelgréRe
von 30 um eingesetzt, wobei auch Partikel mit kleine-
rer und groRerer PartikelgroRe in dem Gemisch ent-
halten waren.

[0042] Das im Gemisch zusatzlich als organische
Komponente enthaltene Amidwachs lag darin in fes-
ter Form zumindest bis zum Aufbringen des Gemi-
sches auf die Oberflache des Basisschaumkorpers in
fein verteilter pulverformiger Form vor, da die Pha-
senumwandlungstemperatur des  Amidwachses
deutlich oberhalb von 30 °C war.

[0043] Der fertig hergestellte Metallschaumkérper
erreichte noch eine Porositat von 92 %, seine Ober-
flachenrauheit war, wie aus Fig. 1 deutlich erkennbar
ist, erheblich erhéht und auch die spezifische Ober-
flache innerhalb der offenporigen Struktur des Metall-
schaumkoérpers konnte gegeniber dem Basis-
schaumkorper erhoht werden.

[0044] Anstelle eines Basisschaumkdrpers aus Ni-
ckel kann aber auch ein Basisschaumkdrper einer Ni-
ckel-Basislegierung eingesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines offenporigen
Metallschaumkdrpers, mit einer Nickel-Basislegie-
rung,
bei dem ein offenporiger Basisschaumkérper aus Ni-
ckel oder einer Nickel-Basislegierung mit einem flus-
sigen Binder beschichtet,
anschlieBend ein Gemisch mit einer pulverférmigen
Nickel-Basislegierung und einer organischen Kom-
ponente, deren Phasenumwandlungstemperatur von
ihrer festen Phase in die flissige Phase mindestens
30 °C betragt, bei einer Temperatur unterhalb der je-
weiligen Phasenumwandlungstemperatur auf mit
dem Binder beschichtete Oberflaichen des Basis-
schaumkérpers aufgebracht und
mittels einer Warmebehandlung der Binder und die
organische Komponente ausgetrieben, sowie ein Teil
der Pulverpartikel gesintert und ein weiterer Teil der
Pulverpartikel uber Sinterbriicken mit der Oberflache
des Basisschaumkorpers stoffschliissig verbunden
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens 20 % der Partikel der ein-
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gesetzten pulverférmigen  Nickel-Basislegierung
stoffschliissig verbunden werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass als organische Komponente
ein Paraffin- oder Wachspulver eingesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die orga-
nische Komponente in Form eines Stoffgemischs ein-
gesetzt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ni-
ckel-Basislegierung mit weiteren Legierungselemen-
ten, die ausgewahlt sind aus Kohlenstoff, Chrom, Mo-
lybdan, Eisen, Kobalt, Niob, Titan, Aluminium, Bor,
Zirkonium, Mangan, Silizium und Lanthan eingesetzt
wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine pul-
verférmige Basislegierung eingesetzt wird, deren An-
teil an Nickel kleiner als der Anteil an Nickel eines Ba-
sisschaumkorpers einer Nickel-Basislegierung ist.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine pul-
verférmige Nickel-Basislegierung eingesetzt wird, in
der Chrom mit einem Anteil von mindestens 15 Mas-
se-% enthalten ist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ge-
misch eingesetzt wird, in dem eine organische Kom-
ponente mit mindestens 0,05 Masse-% enthalten ist.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sinte-
rung und Ausbildung der stoffschliissigen Verbindun-
gen von Pulverpartikeln bei Temperaturen im Bereich
zwischen 1200 und 1250 °C und in einer inerten oder
reduzierenden Atmosphare durchgefuhrt werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine pul-
verformige Nickel-Basislegierung eingesetzt wird,
deren PartikelgréRe < 60 pm betragt, wobei die mitt-
lere Partikelgrofie im Bereich von 20 bis 35 pm liegt.

11. Offenporiger Metallschaumkorper, hergestellt
mit einem Verfahren, nach einem der Ansprliche 1
bis 10 dadurch gekennzeichnet, dass die Rauheit der
Oberflache und/oder die spezifische Oberflache ge-
genlber der eines Basisschaumkérpers vergrofiert
und die Porositat, bei Beibehaltung einer offenpori-
gen Struktur um maximal 15 % reduziert ist.

12. Metallschaumkdrper nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass Partikel der Nickel-Ba-
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sislegierung auf der Oberflache von Poren und Ste-
gen des Basisschaumkorpers stoffschliissig Uber
Sinterbriicken verbunden sind.

13. Verwendung eines Metallschaumkérpers
nach einem der Anspriche 11 oder 12, fur die Sepa-
ration von Komponenten oder Schadstoffen aus ei-
nem Fluidstrom.

14. Verwendung eines Metallschaumkérpers
nach einem der Anspriche 11 oder 12 fiir die Nach-
behandlung von Abgasen aus Verbrennungskraftma-
schinen.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen

6/7
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Anhangende Zeichnungen

EHT = 20.00 kV Mag= 408 X Chamber = 1.66¢-003 Pa
WD = 9.0 mm Signal A= SE1 Vacuum Mode = High Vacuum

772\?,4
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