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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　多孔質の隔壁によって区画された流体の流路となる複数のセルを有するセル構造体と、
前記セル構造体の外周に配設された多孔質の外壁とを備えたハニカムセグメントの複数個
が、これらの前記外壁どうしが接合材で接合されることにより一体化されてなる、セラミ
ックスからなるハニカム構造体であって、
　前記接合材は、モンモリロナイト、バイデライト、ノントロナイト、ヘクトナイト、バ
ーミキュライトから選ばれる層状粘土鉱物を０．１～１０質量％、有機バインダーを０．
１～１０質量％含み、且つ、キャッソン降伏値が６Ｐａ以上であることを特徴とするハニ
カム構造体。
【請求項２】
　前記接合材は、剪断速度を段階的に上昇、下降させた際の、上昇過程の面積をＡ、下降
過程の面積をＢとしたとき、無次元ヒステリシス面積（Ａ－Ｂ）／（Ａ＋Ｂ）が０．０１
～０．３である請求項１記載のハニカム構造体。
【請求項３】
　前記接合材は、室温放置での収縮率が３％以下である請求項１または２記載のハニカム
構造体。
【請求項４】
　前記接合材は、無機バインダー、セラミックス質骨材、セラミックス質ファイバーのい
ずれかを含む請求項１～３のいずれかに記載のハニカム構造体。
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【請求項５】
　多孔質の隔壁によって区画された流体の流路となる複数のセルを有するセル構造体と、
前記セル構造体の外周に配設された多孔質の外壁とを備えたハニカムセグメントの複数個
を、これらの前記外壁どうしを接合材で接合することにより一体化する接合工程を含む、
セラミックスからなるハニカム構造体の製造方法であって、
　モンモリロナイト、バイデライト、ノントロナイト、ヘクトナイト、バーミキュライト
から選ばれる層状粘土鉱物が０．１～１０質量％、有機バインダーが０．１～１０質量％
含まれ、且つ、キャッソン降伏値が６Ｐａ以上である接合材を使用して、ハニカムセグメ
ントに荷重を印加し接合するハニカム構造体の製造方法。
【請求項６】
　前記接合材は、剪断速度を段階的に上昇、下降させた際の、上昇過程の面積をＡ、下降
過程の面積をＢとしたとき、無次元ヒステリシス面積（Ａ－Ｂ）／（Ａ＋Ｂ）が０．０１
～０．３である請求項５記載のハニカム構造体の製造方法。
【請求項７】
　前記接合材は、室温放置での収縮率が３％以下である請求項５または６記載のハニカム
構造体の製造方法。
【請求項８】
　前記接合材は、無機バインダー、セラミックス質骨材、セラミックス質ファイバーのい
ずれかを含む請求項５～７のいずれかに記載のハニカム構造体の製造方法。
【請求項９】
　振動を付与しながら接合する請求項５～８のいずれかに記載のハニカム構造体の製造方
法。
【請求項１０】
　積層した最外層のハニカムセグメントを加圧して接合する請求項５～９のいずれかに記
載のハニカム構造体の製造方法。
【請求項１１】
　ハニカムセグメントの隙間に接合材を充填する請求項５～１０のいずれかに記載のハニ
カム構造体の製造方法。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ハニカム構造体及びその製造方法に関する。更に詳しくは、内燃機関、ボイ
ラー、化学反応機器及び燃料電池用改質器等の触媒作用を利用する触媒用担体又は排ガス
中の微粒子捕集フィルター等に好適に用いることができるハニカム構造体、及びその製造
方法に関し、更に詳しくは、例えば大型でありながらも、複数個のハニカムセグメントど
うしの接合が確実になされているハニカム構造体、及びその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　内燃機関、ボイラー、化学反応機器、及び燃料電池用改質器等の触媒作用を利用する触
媒用担体、又は排ガス中の微粒子、特にディーゼル微粒子の捕集フィルター（以下、ＤＰ
Ｆという）等に、セラミックスからなるハニカム構造体が用いられている。
【０００３】
　この種のセラミックハニカム構造体は、隔壁により仕切られ軸方向に貫通する多数の流
通孔を有する多孔質ハニカムセグメントが接着剤層を介して複数個結束されて構成されて
いる（例えば、特許文献１参照）。すなわち、セラミックハニカム構造体、四角柱形状の
多孔質ハニカムセグメントを、複数列組み合わせて接着剤層を介して互いに接合すること
によって構成されている。このときの接合は、多孔質ハニカムセグメントの被接着面間に
接着剤層を介在させた後、前記ハニカムセグメントに押圧力を加えつつ振動を付与するこ
とにより行う。すなわち、接合工程は、まず被接着面に下地層を形成した第１の多孔質ハ
ニカムセグメントを支持治具の切れ込み部の最下部に載置する。次に、１個の被接着面に
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下地層を形成し、さらに下地層の上に接着剤を塗布した第２の多孔質ハニカムセグメント
を、第１のハニカムセグメントと被接着面同士が接着剤を挟んで対向するようにして密接
配置される。この状態で、２個のハニカムセグメントの端面を押圧プレートで押圧して予
め位置決めしておく。さらに、後のハニカムセグメントに押圧治具を当接させて鉛直方向
に押圧すると共に、被接着面を相互にずれる方向に振動を付与する。これにより第１、第
２のハニカムセグメントを接合することができる。
【０００４】
　次に、１個の被接着面に下地層を形成し、さらに下地層の上に接着剤を塗布した第３の
多孔質ハニカムセグメントを、第１のハニカムセグメントの他の被接着面と被接着面同士
が接着剤を挟んで対向するようにして密接配置する。この状態で第２のハニカムセグメン
トと同様にして、第３のハニカムセグメントを第１のハニカムセグメントに接合すること
ができる。さらに、２個の被接着面に下地層を形成し、さらに下地層の上に接着剤を塗布
した第４の多孔質ハニカムセグメントを、第２および第３のハニカムセグメント間に密接
配置する。この状態で第２および第３のハニカムセグメントと同様にして、第４のハニカ
ムセグメントを第２および第３のハニカムセグメント間に接合することができる。
【０００５】
　しかしながら、従来の接合方法は、各多孔質ハニカムセグメント毎に押圧と振動を付与
して順次接合していくものであるから、積層順位の早い下部のセグメントは最後のハニカ
ムセグメントの接合終了まで振動と加圧力が伝達されることになり、この伝達力は相互に
接合しているハニカムセグメントに対して剥がす力となって作用するため、下部のハニカ
ムセグメントを接合している接着剤層が剥離し、ひいては部分的に接着強度の低下を招く
、という課題を有している。
【０００６】
　かかる問題解決のため、各多孔質ハニカムセグメントの積層順位に拘わらず各ハニカム
セグメントを接合している接着剤層を積層時のままの状態に維持して、全体のハニカムセ
グメントを所望の接着強度で均一に接合することを目的として、隔壁により仕切られ軸方
向に貫通する多数の流通孔を有する多孔質ハニカムセグメントが、接着剤層を介して複数
個結束されて構成されるセラミックハニカム構造体の接合方法であって、前記多孔質ハニ
カムセグメントの各々は、各々の被接着面間に前記接着剤層を介在させて積層されると共
に、所定の個数を積層後、最外層に位置する前記多孔質ハニカムセグメントを介して全体
を同時に本加圧することにより接合されることを特徴とするセラミックハニカム構造体の
接合方法が提案されている（例えば、特許文献２参照）。
【０００７】
　しかし、両者とも荷重を印加して接合材を押し延ばすため、接合材に流動性が必要であ
る。それゆえ、接着から接合部の強度を発現する（両者とも熱をかける）までの間に接合
材の収縮による接合幅の不均一、あるいは接合部がずれる等の不具合があった。接合幅の
不均一、接合部のずれは実使用中に応力集中を起こし、クラックが入る等の不具合が発生
し、ハニカム構造体の耐久性を低下させるおそれがあった。
【０００８】
【特許文献１】特開２０００－７４５５号公報
【特許文献２】特開２００４－２６２６７０号公報
【発明の開示】
【０００９】
　本発明は、このような従来技術の有する問題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、複数個のハニカムセグメントどうしが、これらの接合部においてクラッ
クやずれ等の接合不具合を生ずることなく確実に接合されてなるハニカム構造体、及びこ
のような特性を有するハニカム構造体の製造方法を提供することにある。
【００１０】
　［１］多孔質の隔壁によって区画された流体の流路となる複数のセルを有するセル構造
体と、前記セル構造体の外周に配設された多孔質の外壁とを備えたハニカムセグメントの
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複数個が、これらの前記外壁どうしが接合材で接合されることにより一体化されてなる、
セラミックスからなるハニカム構造体であって、前記接合材は、モンモリロナイト、バイ
デライト、ノントロナイト、ヘクトナイト、バーミキュライトから選ばれる層状粘土鉱物
を０．１～１０質量％、有機バインダーを０．１～１０質量％含み、且つ、キャッソン降
伏値が６Ｐａ以上であることを特徴とするハニカム構造体。
【００１３】
　［２］前記接合材は、剪断速度を段階的に上昇、下降させた際の、上昇過程の面積をＡ
、下降過程の面積をＢとしたとき、無次元ヒステリシス面積（Ａ－Ｂ）／（Ａ＋Ｂ）が０
．０１～０．３である前記［１］記載のハニカム構造体。
【００１４】
　［３］前記接合材は、室温放置での収縮率が３％以下である前記［１］または［２］記
載のハニカム構造体。
【００１５】
　［４］前記接合材は、無機バインダー、セラミックス質骨材、セラミックス質ファイバ
ーのいずれかを含む前記［１］～［３］のいずれかに記載のハニカム構造体。
【００１６】
　［５］多孔質の隔壁によって区画された流体の流路となる複数のセルを有するセル構造
体と、前記セル構造体の外周に配設された多孔質の外壁とを備えたハニカムセグメントの
複数個を、これらの前記外壁どうしを接合材で接合することにより一体化する接合工程を
含む、セラミックスからなるハニカム構造体の製造方法であって、モンモリロナイト、バ
イデライト、ノントロナイト、ヘクトナイト、バーミキュライトから選ばれる層状粘土鉱
物が０．１～１０質量％、有機バインダーが０．１～１０質量％含まれ、且つ、キャッソ
ン降伏値が６Ｐａ以上である接合材を使用して、ハニカムセグメントに荷重を印加し接合
するハニカム構造体の製造方法。
【００１９】
　［６］前記接合材は、剪断速度を段階的に上昇、下降させた際の、上昇過程の面積をＡ
、下降過程の面積をＢとしたとき、無次元ヒステリシス面積（Ａ－Ｂ）／（Ａ＋Ｂ）が０
．０１～０．３である前記［５］記載のハニカム構造体の製造方法。
【００２０】
　［７］前記接合材は、室温放置での収縮率が３％以下である前記［５］または［６］記
載のハニカム構造体の製造方法。
【００２１】
　［８］前記接合材は、無機バインダー、セラミックス質骨材、セラミックス質ファイバ
ーのいずれかを含む前記［５］～［７］のいずれかに記載のハニカム構造体の製造方法。
【００２２】
　［９］振動を付与しながら接合する前記［５］～［８］のいずれかに記載のハニカム構
造体の製造方法。
【００２３】
　［１０］積層した最外層のハニカムセグメントを加圧して接合する前記［５］～［９］
のいずれかに記載のハニカム構造体の製造方法。
【００２４】
　［１１］ハニカムセグメントの隙間に接合材を充填して接合する前記［５］～［１０］
のいずれかに記載のハニカム構造体の製造方法。
【００２５】
　本発明によれば、接合幅のばらつきや接合ずれを抑制することができ、複数個のハニカ
ムセグメントどうしが、これらの接合部においてクラックや剥離等の接合不具合を生ずる
ことなく確実に接合されてなるハニカム構造体、及びこのような特性を有するハニカム構
造体の製造方法が得られる。
【図面の簡単な説明】
【００２６】
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【図１（ａ）】本発明のハニカム構造体の一実施形態を説明する図面であり、ハニカムセ
グメントの斜視図を示す。
【図１（ｂ）】本発明のハニカム構造体の一実施形態を説明する図面であり、ハニカム構
造体の斜視図を示す。
【図１（ｃ）】本発明のハニカム構造体の一実施形態を説明する図面であり、ハニカム構
造体の上面図を示す。
【図２（ａ）】本発明のハニカム構造体の製造方法の一実施形態を模式的に示す説明図で
ある。
【図２（ｂ）】本発明のハニカム構造体の製造方法の一実施形態を模式的に示す説明図で
ある。
【図２（ｃ）】本発明のハニカム構造体の製造方法の一実施形態を模式的に示す説明図で
ある。
【符号の説明】
【００２７】
１：ハニカム構造体、２：隔壁、３：セル、５：セル構造体、７：外壁、８：接合層、１
２：ハニカムセグメント、３６：接合体、４２：ダイヤモンドツール、４３：コーティン
グ材、４４：均し板、４５：シャフト、４６：ハンドル、４７：押当て治具、４８：外周
コート機、５０：外周壁。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２８】
　以下、本発明の実施の形態について説明するが、本発明は以下の実施の形態に限定され
るものではなく、本発明の趣旨を逸脱しない範囲で、当業者の通常の知識に基づいて、適
宜、設計の変更、改良等が加えられたものも本発明の範囲に含まれることが理解されるべ
きである。
【００２９】
　図１は、本発明のハニカム構造体の一実施形態を説明する図面であり、図１（ａ）はハ
ニカムセグメントの斜視図、図１（ｂ）はハニカム構造体の斜視図、図１（ｃ）はハニカ
ム構造体を上面図に示す。本実施形態のハニカム構造体１は、多孔質の隔壁２によって区
画された流体の流路となる複数のセル３を有するセル構造体５と、セル構造体５の外周に
配設された多孔質の外壁７とを備えたハニカムセグメント１２の複数個が、これらの外壁
７どうしが接合材８で接合されることにより一体化されてなるものである。
【００３０】
　粘土とは、一般には、適量の水を含んでいるときに粘性と可塑性を示す微粒の天然物と
定義されている。粘土は、その大部分が結晶で、岩石の中の雲母などと基本的には同じ様
な整然とした層状構造をもった含水ケイ酸塩鉱物が主体となっている。その化学成分は、
主にケイ酸・アルミナ・水であり、ほかに、Ｆｅ、Ｍｇ、Ｃａ、Ｎａ、Ｋなどである。粘
土中に微粒の鉱物として広く含まれる層状粘土鉱物は、カオリン鉱物、雲母粘土鉱物、ス
メクタイト（モンモリロナイト）の三種類及び混合層鉱物と呼ばれる種類のものと分類さ
れている。
【００３１】
　カオリン鉱物は、一般には、カオリナイト、ディッカイト、ナクライト、ハロイサイト
という４つの鉱物が含まれる。主成分のカオリナイトはシリカとアルミナと水で構成され
ている。８００℃以上で焼成すると再結晶が起こり、カオリナイトはムライトとシリカに
変わるという特徴がある。雲母型粘土鉱物には、例えば、イライト、海緑石、セラドナイ
ト、セリサイト、白雲母等がある。スメクタイトには、例えば、モンモリロナイト、バイ
デライト、ノントロナイト、サポナイト、ヘクトナイト等がある。
【００３２】
　本発明は、層状粘土鉱物が０．１～１０質量％含まれる接合材にて接合されたハニカム
構造体である。層状粘土鉱物が０．１～１０質量％含まれる接合材にて接合すると、ハニ
カムセグメントが加圧接着された後に、層状粘土鉱物は膨潤した状態で配向される。この
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ため、粘土粒子の動きが抑制されることになり、接合材とハニカムセグメント表面との接
着力が得られ、位置ズレしない接合部が形成される。
【００３３】
　本発明は、前記例示の層状粘土鉱物を目的に合わせて用いることができる。流動性抑制
の効果は、層状粘土鉱物の膨潤能によるところが大きい為、モンモリロナイト、バイデラ
イト、ノントロナイト、ヘクトナイト、バーミキュライトである。これらの層状粘土鉱物
が接合材中に含まれる量は、０．１～１０質量％であり、０．５～７質量％が特に好まし
い。
【００３４】
　本発明は、さらに、有機バインダーが０．１～１０質量％含まれる接合材にて接合され
たハニカム構造体である。層状粘度鉱物が接合材の流動性を抑制するのに対し、有機バイ
ンダーは接合材に流動性を付与する性質がある。有機バインダーが０．１～１０質量％含
まれる接合材を使用してハニカムセグメントを接合すると、強い荷重をかけた際の流動性
を確保できるとともに、ハニカムセグメント表面との接着力を得られるので、位置ズレし
ない接合部が得られるという効果がある。
【００３５】
　有機バインダーとは、一般には、有機物である結合剤をいい、結合剤とは、同種又は異
種固体を結合あるいは固定して、材料や製品などを形成するのに用いる素材をいう。セラ
ミック製造の場合には、有機バインダーは、セラミックス原料粉末を成形可能にし、その
形状維持に必要な強度を与えるために加えられる各種有機化合物を意味している。従って
、代表的な有機バインダーとして、天然由来のデンプン、ゼラチン、寒天、半合成のアル
キルセルロース（例えば、メチルセルロース）、カルボキシメチルセルロース等のセルロ
ース誘導体、ポリビニルアルコール、ポリアクリル酸系ポリマー、ポリアクリルアミド、
ポリエチレンオキシド等の合成系の水溶性高分子等を例示することができる。本発明では
、カルボキシルメチルセルロース、メチルセルロース、ヒドロキシプロピルメチルセルロ
ース、ポリビニルアルコール等の有機バインダーを用いることが好ましい。これらの有機
バインダーの量は、接合材に０．１～１０質量％含まれることが好ましく、０．１～１０
質量％含まれることがより好ましい。ハニカムセグメントの接合部が位置ズレしないとい
う効果が得られる。
【００３６】
　本発明は、さらに、キャッソン降伏値が６Ｐａ以上の接合材にて接合されたハニカム構
造体である。キャッソン降伏値は、接合材が流動するために必要な圧力を示す指標であり
、その数値が６Ｐａ以上であると、接合材が流動し難くなるため、強い荷重をかけなけれ
ば各ハニカムセグメントが動かなくなる。即ち、位置ズレしない接合部を有するハニカム
構造体が得られる。
【００３７】
　本発明は、さらに、剪断速度を段階的に上昇、下降させた際の、上昇過程の面積をＡ、
下降過程の面積をＢとしたとき、無次元ヒステリシス面積（Ａ－Ｂ）／（Ａ＋Ｂ）が０．
０１～０．３である接合材にて接合されたハニカム構造体である。ＪＩＳ　Ｒ１６６５に
準拠して測定した（Ａ－Ｂ）／（Ａ＋Ｂ）値が小さいほど、接合材の構造回復が早くなる
。すなわち、接合材のスラリーがいったん流動性をもったあと流動性を失うまでの時間が
短いことを示している。この値が０．３以下であるスラリーを使用して接合することによ
り、接合材が流動性を失いやすく、位置ズレしない接合部が得られる。
【００３８】
　本発明は、さらに、室温放置での収縮率が３％以下である接合材にて接合されたハニカ
ム構造体である。接合材の収縮率が３％以下であると、接合材の流動性が小さいことにな
る。すなわち、収縮率が３％以下である接合材を用いて接合することにより、位置ズレ、
剥離のない接合部が得られる。接合材の収縮率の測定方法としては、撥水性のφ１００ｍ
ｍ、高さ２０ｍｍのカップに接合材スラリーを充填し、２５℃にて４８時間放置した後の
、乾燥体の直径、高さを測定し、収縮率を求める。
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【００３９】
　本発明は、さらに、無機バインダー、セラミックス質骨材、セラミックス質ファイバー
のいずれかを含む接合材にて接合されたハニカム構造体である。本発明の無機バインダー
には、好ましくは、コロイド状酸化物が使用される。例えば、シリカゾル、アルミナゾル
、コロイダルシリカまたはコロイダルアルミナ等が挙げられる。これらは、単独で用いて
もよく、２種以上を併用してもよい。特に好ましくは、シリカゾル、アルミナゾル等を挙
げることができる。セラミックス質骨材としては、例えば、炭化珪素（ＳｉＣ）、窒化珪
素（ＳｉＮｘ）、コージェライト、アルミナ、ムライト、ジルコニア、燐酸ジルコニウム
、アルミニウムチタネート、チタニア及びこれらの組み合わせよりなる群から選ばれるセ
ラミックス、またはＦｅ－Ｃｒ－Ａｌ系金属、ニッケル系金属、もしくは金属珪素（Ｓｉ
）－炭化珪素（ＳｉＣ）複合材等が挙げられる。セラミックス質ファイバーとしては、例
えば、ムライト、アルミノシリケート、アルミナ、ＳｉＯ２－ＭｇＯ系、ＳｉＯ２－Ｃａ
Ｏ－ＭｇＯ系等が挙げられる。
【００４０】
　本発明は、さらに、前記の接合材を使用して、ハニカムセグメントに荷重を印加し接合
するハニカム構造体の製造方法である。さらに、前記接合材を使用して、振動を付与しな
がら接合するハニカム構造体の製造方法である。さらに、前記接合材を使用して、積層し
た最外層のハニカムセグメントを加圧することで、全体に加圧力を与えるハニカム構造体
の製造方法である。さらに、前記接合材を使用して、一定の隙間をあけて並べたハニカム
セグメントの隙間に、接合材を充填するハニカム構造体の製造方法である。
【００４１】
　本発明のハニカム構造体は、ハニカムセグメントを接合材にて接合することによって製
造される。ハニカムセグメントは、原料として、例えば、炭化珪素や、炭化珪素－金属珪
素複合物を形成するための炭化珪素粉及び金属珪素粉、その他のセラミックス原料に、メ
チルセルロース、ヒドロキシメチルセルロース等のバインダー、界面活性剤、水等を添加
し、これを混練して可塑性の坏土を形成する。次に、得られた坏土を成形工程において押
出成形することにより、隔壁によって区画された流体の流路となる複数のセルを有するハ
ニカム形状の成形体を成形する。押出成形にはプランジャ型の押出機や二軸スクリュー型
の連続押出機などを用いることができる。二軸スクリュー型の連続押出機を用いると、坏
土化工程と成形工程を連続的に行うことができる。得られたハニカム成形体を、例えばマ
イクロ波、誘電及び／又は熱風等で乾燥した後、焼成して、ハニカム焼成体を得ることが
できる。
【００４２】
　本発明において、ハニカムセグメントのセル密度（流路と直交する単位断面積当りのセ
ルの数）は、特に制限はないが、セル密度が小さすぎると、幾何学的表面積が不足し、大
きすぎると圧力損失が大きくなりすぎて好ましくない。セル密度は、０．９～３１０セル
／ｃｍ２（６～２０００セル／平方インチ）であることが好ましい。また、セルの断面（
流路と直交する断面）形状にも特に制限はなく、三角形、四角形、及び六角形等の多角形
、円形、楕円形、又はコルゲート等のあらゆる形状とすることができるが、製作上の観点
から、三角形、四角形、又は六角形であることが好ましい。また、隔壁の厚さにも特に制
限はないが、隔壁の厚さが薄すぎるとハニカムセグメントとしての強度が不足し、厚すぎ
ると圧力損失が大きくなりすぎて好ましくない。隔壁の厚さは、５０～２０００μｍの範
囲であることが好ましい。
【００４３】
　また、ハニカムセグメントの形状にも特に制限はなく、あらゆる形状とすることができ
る。例えば、図１（ａ）に示すような四角柱を基本形状として、これを図１（ｂ）に示す
ように接合一体化させるとともに、ハニカム構造体１の最外周面を構成するハニカムセグ
メント１２の形状を、ハニカム構造体１の外周形状に合わせることが好ましい。また、各
ハニカムセグメントの、流路と直交する断面の形状を扇形状とすることもできる。
【００４４】
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　また、ハニカム構造体の、流路と直交する断面の形状に特に制限はなく、真円形、楕円
形、長円形等の円形や、三角形、四角形、五角形等の多角形、又は無定形等のあらゆる形
状とすることができる。更に、本発明のハニカム構造体を、内燃機関、ボイラー、化学反
応機器、燃料電池用改質器等に組み込まれる触媒担体として用いる場合には、ハニカム構
造体に触媒能を有する金属を担持することも好ましい。触媒能を有する金属の代表的なも
のとしては、白金（Ｐｔ）、パラジウム（Ｐｄ）、ロジウム（Ｒｄ）等を挙げることがで
き、これらのうちの少なくとも一種をハニカム構造体に担持することが好ましい。
【００４５】
　一方、本発明のハニカム構造体を、ＤＰＦ等の、排気ガス中に含まれる粒子状物質（ス
ート）を捕集除去するためのフィルターとして用いる場合、所定のセルの開口部が一の端
面において目封じされ、残余のセルの開口部が他の端面において目封じされており、端面
が市松模様状を呈するように、隣接するセルが互いに反対側となる一方の端部で目封じさ
れていることが好ましい。このように目封じされていることにより、例えば、ハニカム構
造体の一の端面側から流入した、スートを含む排気ガスは隔壁を通って他の端面側から流
出するが、排気ガスが隔壁を通る際に多孔質の隔壁がフィルターの役目をはたし、スート
を捕集することができる。なお、捕集されたスートが隔壁上に堆積してくると圧力損失が
上昇するためにエンジンに負担がかかり、燃費、ドライバビリティが低下するので、定期
的にヒーター等の加熱手段によってスートを燃焼除去し、フィルター機能を再生させるよ
うにする。この再生時における燃焼を促進させるため、ハニカム構造体に、触媒能を有す
る前述の金属を担持してもよい。
【００４６】
　なお、ハニカムセグメントを接合して形成したハニカム構造体（接合体）の外周の少な
くとも一部を、必要に応じて除去してもよい。具体的には図２（ａ）に示すように、例え
ば最外周から２セル分以上のセル３を除去することが好ましく、２～４セル分のセル３を
除去することが更に好ましい。ここで、セルを除去するとは、そのセルを形成する隔壁の
少なくとも一部を除去して、隔壁により四方が完全に囲繞されていない状態とすることを
意味する。除去は、例えば接合体３６をその外周から、ダイヤモンドツール４２等の研削
手段を用いて研削し、複数のセル３を含む除去部４１を取り除くことにより行うことがで
きる。
【００４７】
　前述の接合体３６の外周の少なくとも一部を除去した場合には、図２（ｂ）、図２（ｃ
）に示すように、その部分にコーティング材４３を塗布して、ハニカム構造体１の外周壁
５０を形成する。コーティング材４３は、コロイダルシリカ、コロイダルアルミナ、セラ
ミックス繊維、及びセラミックス粒子の中の少なくとも一種を含むものであることが好ま
しい。セラミックス粒子としては、例えば、炭化珪素等の粒子を挙げることができる。
【００４８】
　コーティング材の塗布に際しては、図２（ｂ）に示すような外周コート機４８を使用す
ることにより、均一な壁厚を有する外周壁を形成することができる。具体的には、外周の
一部を除去した接合体３６の両端面を、ナイロン、塩化ビニル等からなる押当て治具４７
でマスキングするとともに、その一端に回転用のハンドル４６が取り付けられたシャフト
４５で接合体３６を保持・固定する。次いで、ハンドル４６を回転させるとともに、接合
体３６の外周に、均し板４４で均一にコーティング材４３を塗布することができる。なお
、形成される外周壁の厚みは、接合体３６のサイズに対する押当て部材４７のサイズを適
宜調整することにより設定することができる。
【実施例】
【００４９】
　以下、本発明について実施例を用いてより詳細に説明するが、本発明はこれらの実施例
に限られるものではない。
【００５０】
　１．ハニカムセグメントの製造
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　ハニカムセグメント原料として、炭化珪素粉末及び珪素粉末を８０：２０の質量割合で
混合し、これに造孔剤として澱粉、発泡樹脂を加え、さらにメチルセルロース及びヒドロ
キシプロポキシルメチルセルロース、界面活性剤及び水を添加して、可塑性の坏土を作製
した。この坏土を押出成形し、マイクロ波及び熱風で乾燥して隔壁の厚さが３１０μｍ、
セル密度が約４６．５セル／ｃｍ２（３００セル／平方インチ）、断面が一辺３５ｍｍの
正四角形、長さが１５２ｍｍのハニカムセグメント成形体を得た。このハニカムセグメン
ト成形体を、端面が市松模様状を呈するように、セルの両端面を目封じした。すなわち、
隣接するセルが、互いに反対側の端部で封じられるように目封じを行った。目封じ材とし
ては、ハニカムセグメント原料と同様な材料を用いた。セルの両端面を目封じし、乾燥さ
せた後、大気雰囲気中約４００℃で脱脂し、その後、Ａｒ不活性雰囲気で約１４５０℃で
焼成して、ＳｉＣ結晶粒子をＳｉで結合させた、多孔質構造を有するハニカムセグメント
を得た。
【００５１】
　２．接合材の調製と特性
　一方、無機粒子としてＳｉＣ粉末、無機バインダーとしてシリカゲル４０質量％水溶液
、セラミックス質ファイバーとしてアルミノシリケート質ファイバーを４０：３０：３０
の質量比で添加し、さらに層状粘土鉱物としてモンモリロナイト、有機バインダーとして
ポリビニルアルコールを表１に示す質量比にて混合し、水を加えてミキサーを用いて３０
分間混練を行い、表１に示す組成の接合材Ａ～Ｆを得た。得られた接合材のスラリー特性
は、円錐－平板形回転粘度計（東機産業（株）製）を使用して評価し、キャッソンプロッ
トを得た。また、ヒステリシスの測定および無限ヒステリシス面積（Ａ－Ｂ）／（Ａ＋Ｂ
）はＪＩＳ　Ｒ１６６５に従い算出した。
【００５２】
【表１】

【００５３】
　３．ハニカムセグメントの接合と評価
　次に、表１に示す接合材を用いてハニカムセグメントを１６本接合し、２００℃、２時
間乾燥した後に、外周部を円筒状に研削し、そこにコーティング材を施し５００℃にて２
時間熱処理することにより、ハニカム構造体を得た。このハニカム構造体の２４箇所の接
合部を目視にて観察し、接合部に５ｍｍ以上のずれがある箇所の数を数えた。実用上、ず
れの箇所が観察箇所の概ね２０％以下（５箇所以下）であると合格品となる。好ましくは
、３箇所以下であり、観察箇所の１０％以下（２箇所以下）であることが特に好ましい。
　また、これらのハニカム構造体をディーゼルエンジンの排気管に取り付け、スートを１
０ｇ／Ｌ貯め、ハニカム構造体の中心部が１３００℃となるようなスート再生を行なった
。試験後のハニカム構造体に対し、接合層の外観を光学顕微鏡にて観察して、クラックの
有無を調べた。これらの観察結果を表２に示す。
【００５４】
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【表２】

【００５５】
　表２から、層状粘土鉱物を添加することにより、接着から接合強度を発現するまでの間
に接合部がずれる不具合を抑制することができ、ハニカム構造体の耐久性を向上させるこ
とがわかる。
【００５６】
　また、表２から、接合材に含まれる層状粘土鉱物の量は、０．３質量％以上が好ましい
ことがわかる。また、０．６質量％以上が特に好ましいことがわかる。さらに、接合材に
含まれる層状粘土鉱物の量が２質量％の場合は、クラックの発生もなく接合部がずれる不
具合もないことがわかる。
【００５７】
　また、表２から、層状粘土鉱物が０．１質量％以上含まれ、有機バインダーが０．１質
量％以上含まれる接合材にて接合されたハニカム構造体は、クラックの発生もなく接合部
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【００５８】
　また、表２から、キャッソン降伏値が６．２Ｐａ以上の接合材にて接合されたハニカム
構造体ハニカム構造体はクラックの発生がないことがわかる。また、キャッソン降伏値が
７．３Ｐａ、８．５Ｐａ、１０．２Ｐａと大きな値になるにつれ、接合部がずれる箇所も
２，１，０となることがわかる。すなわち、キャッソン降伏値が６．０Ｐａ以上の接合材
にて接合されたハニカム構造体が好ましいことがわかる。
【産業上の利用可能性】
【００５９】
　本発明のハニカム構造体及びその製造方法は、内燃機関、ボイラー等の排ガス中の微粒
子捕集フィルター等に好適に用いることができる。

【図１（ａ）】

【図１（ｂ）】

【図１（ｃ）】

【図２（ａ）】
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【図２（ｂ）】

【図２（ｃ）】
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