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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
天井材を構成するポリウレタン発泡体により形成された基材上に該基材を補強する補強材
層を積層し、その上に表面材を設けた車両用天井材の製造方法であって、
　前記基材のポリウレタン発泡体に接着剤としてポリイソシアネートを含浸させ、該基材
上に補強材層を積層し、該補強材層上にはポリイソシアネートの反応を促進させる触媒水
溶液に希釈された消臭剤水溶液を塗布した後、加熱プレス成形することを特徴とする車両
用天井材の製造方法。
【請求項２】
前記基材は軟質ポリウレタン発泡体により形成されると共に、補強材層はガラス繊維層と
その上の不織布層とにより構成され、該不織布層上には触媒水溶液により希釈された消臭
剤が塗布されていることを特徴とする請求項１に記載の車両用天井材の製造方法。
【請求項３】
前記基材は硬質ポリウレタン発泡体により形成されると共に、補強材層はガラス繊維層に
より構成され、該ガラス繊維層上には触媒水溶液により希釈された消臭剤が塗布されてい
ることを特徴とする請求項１に記載の車両用天井材の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、例えば自動車の天井材等として好適に使用され、良好な消臭性を発揮するこ
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とができる車両用天井材の製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、自動車用の天井材には車室内の臭気を取り除くための消臭機能を発現するいわゆ
る消臭天井が知られている。具体的には、天井材を構成するポリエステル不織布等の表面
材の表面に、消臭剤が添加された傷付き防止用のアクリル樹脂が塗布されて消臭剤層が形
成されている。そして、係る消臭剤層により、臭気成分が吸着分解又は化学分解（酸化分
解）されるようになっている。しかしながら、この自動車用天井材では、消臭剤層が表面
材の表面に形成されていることから、その消臭剤層を構成する消臭剤によって表面材が変
色又は退色したり、消臭剤層から消臭剤が揮散しやすく、フロントガラス等の内面に雲り
（フォギング）を生じたりするという問題があった。
【０００３】
　そこで、表皮材の内側に消臭剤を含む層を形成した自動車内装用表面材が提案されてい
る（例えば、特許文献１を参照）。すなわち、繊維ウェブをその表裏面間に針刺加工によ
るフィラメント束の先端部が小隆起として突出するワディング材の各小隆起の先方部分に
機能付与剤層を形成すると共に、該機能付与剤層に上乗せされた点状接着部により表皮材
を接着一体化した自動車内装用表面材である。この自動車内装用表面材によれば、少量の
接着剤で十分な接着強度を有し、優れた風合いを得ることができる。
【特許文献１】特開平８－２８９９８６号公報（第２頁、第３頁及び図１）
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　ところが、特許文献１に記載されている自動車内装用表面材では、風合いを損なわない
ようにすべく機能付与剤層及び接着部が点状に設けられていることから、機能付与剤層に
含まれる消臭剤に基づく消臭効果を満足に発現させることはできなかった。
【０００５】
　また、自動車内装用表面材を製造する場合には、繊維ウェブの表裏面間に針刺加工によ
って表面より突出する小隆起を形成しなければならず、さらにその小隆起の部分に機能付
与剤層を形成し、かつその上に点状接着部を形成しなければならない。このため、自動車
内装用表面材の製造工程が煩雑で、製造に時間を要し、生産効率が悪いという問題があっ
た。
【０００６】
　そこで本発明の目的とするところは、従来より良好な消臭効果を発揮することができ、
生産効率の良い車両用天井材の製造方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記の目的を達成するために、請求項１の車両用天井材の製造方法は、天井材を構成す
るポリウレタン発泡体により形成された基材上に該基材を補強する補強材層を積層し、そ
の上に表面材を設けた車両用天井材の製造方法であって、前記基材のポリウレタン発泡体
に接着剤としてポリイソシアネートを含浸させ、該基材上に補強材層を積層し、該補強材
層上にはポリイソシアネートの反応を促進させる触媒水溶液に希釈された消臭剤水溶液を
塗布した後、加熱プレス成形することを特徴とする。
【０００８】
　請求項２の車両用天井材の製造方法は、請求項１に係る発明において、前記基材は軟質
ポリウレタン発泡体により形成されると共に、補強材層はガラス繊維層とその上の不織布
層とにより構成され、該不織布層上には触媒水溶液により希釈された消臭剤が塗布されて
いることを特徴とする。
【０００９】
　請求項３の車両用天井材の製造方法は、請求項１に係る発明において、前記基材は硬質
ポリウレタン発泡体により形成されると共に、補強材層はガラス繊維層により構成され、



(3) JP 5249632 B2 2013.7.31

10

20

30

40

50

該ガラス繊維層上には触媒水溶液により希釈された消臭剤が塗布されていることを特徴と
する。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明によれば、次のような効果を発揮することができる。
　請求項１の車両用天井材の製造方法では、基材のポリウレタン発泡体に接着剤としてポ
リイソシアネートを含浸させ、該基材上に補強材層を積層し、該補強材層上にはポリイソ
シアネートの反応を促進させる触媒水溶液に希釈された消臭剤水溶液を塗布した後、加熱
プレス成形するものである。このため、従来の製造工程において消臭剤水溶液を塗布する
工程を加えるだけで良く、しかも触媒水溶液塗布工程と同時に消臭剤を塗布することにな
り、新たに消臭剤塗布工程を追加する必要がない。従って、従来より良好な消臭効果を奏
する車両用天井材を生産効率良く製造することができる。さらに、消臭剤は触媒水溶液で
希釈されているため、天井材に満遍なく配設することができ、消臭剤に基づく消臭機能を
十分に発現することができる。
【００１５】
　請求項２の車両用天井材の製造方法では、基材は軟質ポリウレタン発泡体により形成さ
れ、補強材層はガラス繊維層とその上の不織布層とにより構成され、該不織布層上には触
媒水溶液により希釈された消臭剤が塗布されている。従って、請求項５に係る発明の効果
に加え、接着剤が表面材の表側に染み出ることが抑制され表面材の外観を悪くすることが
ないと共に、不織布層により吸音性を高めることができる。
【００１６】
　請求項３の車両用天井材の製造方法では、基材は硬質ポリウレタン発泡体により形成さ
れ、補強材層はガラス繊維層により構成され、該ガラス繊維層上には触媒水溶液により希
釈された消臭剤が塗布されている。従って、請求項５に係る発明の効果に加え、接着剤と
その触媒により基材とガラス繊維層との間の接着性を向上させることができ、さらに表面
材との接着性も向上させることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２１】
　以下、本発明の最良と思われる実施形態について詳細に説明する。
　まず、車両用天井材について説明する。図１（ａ）に示すように、車両用天井材１０は
、天井材を構成し硬質ポリウレタン発泡体より形成された基材１１の両面上に該基材１１
を補強する補強材層としてのガラス繊維マット１２が積層され、その表面側（室内側）の
ガラス繊維マット１２上に消臭剤が塗布され、該ガラス繊維マット１２上に表面材１４が
設けられて構成されている。前記消臭剤は、接着剤としてのポリイソシアネートの反応を
促進する触媒水溶液で希釈されており、ガラス繊維マット１２と表面材１４との間におい
て満遍なく配設されている。このため、従来の点状に設けられた場合に比べて消臭剤に基
づく消臭機能を十分に発現することができる。
【００２２】
　また、図１（ｂ）に示すように、車両用天井材１０は、天井材を構成し軟質ポリウレタ
ン発泡体より形成された基材１１の両面上にガラス繊維層１５が積層され、その表面側の
ガラス繊維層１５上に不織布層１６が形成され、該不織布層１６上に消臭剤が塗布され、
その不織布層１６上に表面材１４が設けられて構成されている。この場合には、ガラス繊
維層１５と不織布層１６とにより補強材層が構成されている。前記消臭剤は、不織布層１
６と表面材１４との間において満遍なく配設されている。なお、裏面側のガラス繊維層１
５上には裏面材１３が設けられている。
【００２３】
　前記基材１１を構成する硬質ポリウレタン発泡体は、一般にセル（気泡）が独立する独
立気泡構造を有し、圧縮力に対して可塑変形し、復元性を有しない発泡体を意味する。従
って、係る硬質ポリウレタン発泡体は、軟質ポリウレタン発泡体に比べて硬度が高いため
、車両用天井材の成形にあたって硬化剤（接着剤）の使用量が少なくてすむ。一方、軟質
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ポリウレタン発泡体は、軽量で、一般にセルが連通する連続気泡構造を有し、柔軟性があ
り、かつ復元性を有するものを意味する。従って、係る軟質ポリウレタン発泡体は、車両
用天井材１０の成形に際し、成形性が良いため深絞り形状等の成形に適する。
【００２４】
　前記図１（ａ）に示すガラス繊維マット１２は、ガラス繊維を束ねたロービングガラス
を切断し、シート状に堆積させてマット状に形成したものである。図１（ｂ）に示すガラ
ス繊維層１５は同様にロービングガラスを切断して基材１１上にばら撒いて接着剤で固め
ることにより形成されたものである。また、不織布層１６を形成する不織布は、スパンボ
ンド不織布である。該スパンボンド不織布は、ポリプロピレン、ポリエステル、ポリアミ
ド等の溶融温度の低い樹脂を加熱、溶融して紡糸し、得られる長繊維を重ね合せてウェブ
を形成し、熱ロールで熱融着して得られるものである。スパンボンド不織布の目付量は、
１０～３０ｇ／ｍ２程度である。
【００２５】
　前記基材１１のポリウレタン発泡体には接着剤として例えばポリイソシアネートが含浸
され、係る接着剤に、加熱と共にその接着剤の硬化を促進する触媒を加えることにより基
材１１と補強材層、さらには表面材１４が接着されるようになっている。該接着剤は水分
と反応して硬化するものであって、例えば４,４－ジフェニルメタンジイソシアネート（
ＭＤＩ）系の接着剤のほか、過剰量のポリイソシアネートとポリオールとを反応させて得
られたイソシアネート基を有するウレタンプレポリマー等が用いられる。この接着剤の硬
化を促進させる触媒として、トリエチルアミン等のアミン触媒のほか、塩化第２スズ、塩
化アンモニウム等を用いることもできる。ポリイソシアネートとしては接着性能に優れる
４，４－ジフェニルメタンジイソシアネート（ＭＤＩ）が好ましく、触媒としては硬化促
進作用に優れるアミン触媒が好ましい。接着剤は、水分と反応して硬化するため、触媒は
水に溶かした水溶液として使用される。従って、アミン触媒を水に溶かしたアミン水が好
適に使用される。
【００２６】
　前記消臭剤は特に制限されないが、例えばカルボジジヒドラジド、ポリビニルアミン等
のアミン系化合物、酸無水物基を有する化合物、金属錯体を有する化合物等が用いられる
。この消臭剤は、臭いの成分であるホルムアルデヒド、アセトアルデヒド等のアルデヒド
類、アンモニア、酢酸等の酸類、アミン類、硫黄化合物等を、中和反応、酸化反応、縮合
反応等の反応により無臭の成分に変化させるものである。消臭剤としては、自動車用の天
井材を考慮した場合アルデヒド類やアンモニアの消臭効果に優れるアミン系化合物が好ま
しい。該消臭剤は、前記接着剤の触媒水溶液により希釈されて所定の濃度に調整され、補
強材層上に塗布される。このように、消臭剤の希釈剤として接着剤の触媒を利用するため
、消臭剤の塗布を効率良く行うことができる。
【００２７】
　前記表面材１４は編地、織地、不織布等によって形成され、臭気等の気体を通す通気性
シート状物である。
　次に、前述した車両用天井材１０の製造方法について説明する。
【００２８】
　まず、基材１１が硬質ポリウレタン発泡体である場合について説明する。この場合には
、バッチ操作により車両用天井材１０が製造される。図２に示すように、所定の大きさの
基材１１に予め接着剤が含浸され、その両面にガラス繊維マット１２が積層された積層物
がコンベヤ１７のベルト１８上に載置されて運ばれる。そして、基材１１の表面側のガラ
ス繊維マット１２上に、コンベヤ１７の上方位置に配設された複数（本実施形態では２台
）の消臭剤スプレー装置１９のノズル１９ａから前記触媒水溶液で希釈された消臭剤水溶
液２０がスプレー塗布される。消臭剤水溶液２０の塗布量は、例えば２０～３０ｇ／ｍ２

である。このとき、消臭剤水溶液２０は消臭剤が触媒水溶液で希釈され、所定濃度で低粘
度化されていることから、ガラス繊維マット１２上の全面にわたって均一に散布される。
【００２９】
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　続いて、係るガラス繊維マット１２上には、コンベヤ１７の上方で消臭剤スプレー装置
１９より前方位置に配設され表面材１４が巻回された表面材用ローラ２１からガイドロー
ラ２２を介して表面材１４が供給される。このようにして得られた積層体２３は、加熱プ
レス成形装置２４の下型２５と上型２６との間に移される。その状態で、下型２５に対し
て上型２６を下降させて型締めし、常法に従って所定温度で、所定時間加熱してプレス成
形が行われる。なお、下型２５には成形用凹部２５ａが形成され、上型２６には成形用凹
部２５ａに対応する成形用凸部２６ａが設けられ、所定形状の車両用天井材１０が成形さ
れるようになっている。
【００３０】
　次に、基材１１が軟質ポリウレタン発泡体である場合について説明する。この場合には
、連続操作により車両用天井材１０が製造される。図３に示すように、予め接着剤が含浸
された基材１１の表面側に切断されたロービングガラスをばら撒いて形成したガラス繊維
層１５と、該基材１１裏面側の裏面材１３の上（裏面材１３の基材１１側）に切断された
ロービングガラスをばら撒いて形成したガラス繊維層１５が積層される。表面側のガラス
繊維層１５上には、その上方位置に配設された触媒水溶液スプレー装置２７のノズル２７
ａから触媒水溶液２８がスプレー塗布される。次いで、その上方位置に配設されスパンボ
ンド不織布２９が巻回された不織布用ローラ３０から第１案内ローラ３１及び上下一対の
絞りローラ３２を介してスパンボンド不織布２９が表面側のガラス繊維層１５上に供給さ
れる。このようにして基材１１の表面側にガラス繊維層１５を介して不織布層１６が積層
され、所定厚さに形成された積層体３３が得られる。
【００３１】
　続いて、得られた積層体３３は第２案内ローラ３４及び第３案内ローラ３５により、図
３に示すようにＶ字状に案内される。その積層体３３の不織布層１６上には、一対の絞り
ローラ３２に近い位置において積層体３３に直交する方向に配設された消臭剤スプレー装
置１９から前記触媒で希釈された消臭剤水溶液２０がスプレー塗布される。このとき、消
臭剤水溶液２０は消臭剤が触媒で希釈され、所定濃度で低粘度化されているため、不織布
層１６上の全面にわたって均一に塗布される。
【００３２】
　その後、係る不織布層１６上には、積層体３３の上方で第３案内ローラ３５より前方位
置に配設され表面材１４が巻回された表面材用ローラ３６から第５案内ローラ３７を介し
て表面材１４が供給される。このようにして得られた積層体４０は、加熱プレス成形装置
２４の下型２５と上型２６との間に連続的に供給される。その状態で、下型２５に対して
上型２６を下降させて型締めし、常法に従って所定温度で、所定時間加熱してプレス成形
が行われる。なお、図３は模式的に描かれているが、積層体３３、４０は連続的に形成さ
れており、連続した状態で加熱プレス成形装置２４の下型２５と上型２６との間に供給さ
れる。
【００３３】
　以上の実施形態によって発揮される効果について、以下にまとめて記載する。
　・　本実施形態の車両用天井材１０では、基材１１のポリウレタン発泡体には接着剤と
してポリイソシアネートが含浸されており、消臭剤はポリイソシアネートの反応を促進さ
せる触媒水溶液により希釈され、補強材層上に塗布されて形成されている。このため、接
着剤及び触媒により基材１１と補強材層との間の接着性を向上させることができると共に
、表面材１４の接着性も向上させることができる。さらに、消臭剤の塗布を効率良く行う
ことができ、消臭剤を均一に配設することができる。従って、従来の点状に設けられてい
る場合に比べて消臭剤に基づく消臭機能を十分に発現することができる。すなわち、たば
こによる臭気、新車時における臭気等の臭気成分（ガス）は表面材１４の間を縫って透過
し、消臭剤と十分に接触して消臭効果が発揮される。よって、車両用天井材１０は、従来
より良好な消臭効果を発揮することができる。
【００３４】
　・　前記ポリイソシアネートは４，４－ジフェニルメタンジイソシアネート（ＭＤＩ）
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であり、触媒はアミン触媒である。従って、基材１１と補強材層との間の接着を速やかに
行うことができると共に、接着強度を向上させることができる。
【００３５】
　・　基材１１は軟質ポリウレタン発泡体により形成されると共に、補強材層はガラス繊
維層１５とその上の不織布層１６とにより構成され、前記不織布層１６上には触媒水溶液
により希釈された消臭剤が塗布されている。このため、接着剤が表面材１４の表側に染み
出ることが抑制され表面材１４の外観を悪くすることがないと共に、不織布層１６により
吸音性を高めることができる。
【００３６】
　・　基材１１は硬質ポリウレタン発泡体により形成されると共に、補強材層はガラス繊
維マット１２により構成され、該ガラス繊維マット１２上には触媒水溶液により希釈され
た消臭剤が塗布されている。従って、接着剤とその触媒により基材１１とガラス繊維マッ
ト１２との間の接着性を向上させることができる上に、表面材１４との接着性も向上させ
ることができる。さらに、消臭剤の塗布を効率良く行うことができ、消臭剤を均一に配設
することができる。加えて、ガラス繊維マット１２により補強材層の補強性能を向上させ
ることができる。
【００３７】
　・　車両用天井材１０の製造方法では、基材１１のポリウレタン発泡体にポリイソシア
ネートを含浸させ、該基材１１上に補強材層を積層し、該補強材層上には触媒水溶液に希
釈された消臭剤水溶液をスプレー塗布した後、加熱プレス成形するものである。このため
、従来の製造工程において触媒水溶液塗布工程と同時に消臭剤を塗布することになり、新
たに消臭剤塗布工程を追加する必要がない。また、補強材に不織布を追加した場合でも、
消臭剤水溶液を塗布する工程を成形ライン上に追加するだけでよい。従って、従来より良
好な消臭効果を奏する車両用天井材１０を生産効率良く製造することができ、製造コスト
の低減を図ることができる。さらに、消臭剤は触媒水溶液で希釈されているため、車両用
天井材１０に満遍なく配設することができ、消臭剤に基づく消臭機能を十分に発現するこ
とができる。加えて、消臭剤水溶液２０をスプレー塗布した後、直ちにプレス成形するこ
とにより、従来のような長時間の乾燥工程を省略することができ、乾燥装置の削減及び製
造コストの減少をもたらすことができる。
【００３８】
　なお、本実施形態は、次のように変更して具体化することも可能である。
　〇　図３において、不織布層１６上への消臭剤水溶液２０のスプレー塗布は、一対の絞
りローラ３２から第３案内ローラ３５までの間のいずれの位置に限らず、絞りローラ３２
と不織布用ローラ３０との間で不織布２９に塗布してもよい。つまり、消臭剤スプレー装
置１９を絞りローラ３２から第３案内ローラ３５までの位置又は絞りローラ３２から不織
布用ローラ３０までの位置において積層体３３又は不織布２９にほぼ直交するように配設
し、消臭剤スプレー装置１９から消臭剤水溶液２０を積層体３３又は不織布２９上にスプ
レー塗布することができる。
【００３９】
　〇　基材１１を形成するポリウレタン発泡体として、半硬質のポリウレタン発泡体を使
用することもできる。
　〇　前記ガラス繊維マット１２上や不織布層１６上に、フッ素樹脂、シリコーン樹脂等
で撥水、撥油処理を施し、基材１１に含浸された接着剤が表面材１４に染み込むことを抑
制するように構成することも可能である。
【００４０】
　〇　前記接着剤としては、トリレンジイソシアネート（ＴＤＩ）、キシリレンジイソシ
アネート（ＸＤＩ）、１，５－ナフタレンジイソシアネート（ＮＤＩ）等を使用すること
もできる。
【００４１】
　〇　車両用天井材１０は、乗用車のほか、バス、トラック、電車等の車両の天井材とし
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【図面の簡単な説明】
【００４４】
【図１】（ａ）及び（ｂ）は車両用天井材を示す断面図であり、（ａ）は基材として硬質
ポリウレタン発泡体を使用した場合の断面図、（ｂ）は基材として軟質ポリウレタン発泡
体を使用した場合の断面図。
【図２】基材が硬質ポリウレタン発泡体である場合の車両用天井材の製造装置を模式的に
示す説明図。
【図３】基材が軟質ポリウレタン発泡体である場合の車両用天井材の製造装置を模式的に
示す説明図。
【符号の説明】
【００４５】
　１０…車両用天井材、１１…基材、１２…補強材層としてのガラス繊維マット、１４…
表面材、１５…補強材層としてのガラス繊維層、１６…補強材層としての不織布層、２０
…消臭剤水溶液、２８…触媒水溶液。

【図１】

【図２】

【図３】
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