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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　車両用天井内装材の表皮および必要に応じて配索部材類が配置された成形型内に、ポリ
ウレタン原料を注入しかつ発泡させ、ポリウレタンフォームと、車両用天井内装材の表皮
と、必要に応じて配索部材類とを成形型内で一体成形させる工程
　を含む、車両用天井内装材の製造方法であって、
　前記車両用天井内装材の形状は取り付けるべき車両ルーフ内側部の形状とほぼ一致して
おり、ルーフと隙間なく設置でき、
　前記ポリウレタン樹脂原料が、ポリイソシアネートと配合ポリオールとの２液反応型で
あり、以下の特性を満足する：
　１．ポリイソシアネートは、ポリメリックMDI、モノメリックMDIおよびMDI変性体から
なる群から選択された少なくとも１種を含む；
　２．配合ポリオールは、水酸基含有ポリオール、触媒、発泡剤としての水を含んでなり
、以下の条件を満足する；
　・水を除く配合ポリオールの平均水酸基価が１０～１００ mgKOH/g
　・配合ポリオールは、官能基数　２～４、水酸基価１５～７０mgKOH/g、分子量１００
０～１５０００を満たすポリエーテルポリオールＡを、配合ポリオール総量１００重量部
に対して３０～９５重量部含有する；
　・ポリイソシアネートと配合ポリオールの混合物のライズタイムが１０～６０秒である
；
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　・ポリイソシアネートと配合ポリオールの混合物のフリーフォームのコア密度が４０ k
g/m3　以下である、
　車両用天井内装材の製造方法。
【請求項２】
　片面にフィルムを備えた表皮材を使用する、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　以下の工程を含む、請求項１または２に記載の製造方法：
　１．天井材の表皮および必要に応じて配索部材類を、型開きした成形型内に仮止めする
工程、
　２．前記成形型を型閉めする前にポリウレタン樹脂原料を注入しその後型を閉じるかま
たは型閉め後にポリウレタン樹脂原料を注入し、ポリウレタン樹脂原料を発泡させて、仮
止めした各部材と生成されるポリウレタンフォームを一体に発泡成形させる工程、および
　３．ポリウレタン樹脂原料の注入後、３分以内に型開きして、一体成形された天井材を
取り出す工程。
【請求項４】
　前記ポリウレタンフォームが圧縮復元性を有し、以下の特性を満たす、請求項１～３の
いずれかに記載の製造方法：
　・コア密度：６０ kg/m3 以下
　・通気量　：１０ L/min以上
　・熱伝導率：４０　mW/m・K以下。
【請求項５】
　請求項１～４のいずれか一項に記載の方法により、車両用天井内装材を一体的に製造す
るための、ポリウレタン樹脂原料を含んでなる、原料組成物であって、
　前記ポリウレタン樹脂原料が、ポリイソシアネートと配合ポリオールとの２液反応型で
あり、以下の特性を満足する、原料組成物：
　１．ポリイソシアネートは、ポリメリックMDI、モノメリックMDIおよびMDI変性体から
なる群から選択された少なくとも１種を含む；
　２．配合ポリオールは、水酸基含有ポリオール、触媒、発泡剤としての水を含んでなり
、以下の条件を満足する；
　・水を除く配合ポリオールの平均水酸基価が１０～１００ mgKOH/g
　・配合ポリオールは、官能基数　２～４、水酸基価１５～７０mgKOH/g、分子量１００
０～１５０００を満たすポリエーテルポリオールＡを、配合ポリオール総量１００重量部
に対して３０～９５重量部含有する；
　・ポリイソシアネートと配合ポリオールの混合物のライズタイムが１０～６０秒である
；
　・ポリイソシアネートと配合ポリオールの混合物のフリーフォームのコア密度が４０ k
g/m3　以下である。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、車両室内に設けられる車両用天井内装材の製造方法とそれに適したポリウレ
タン材料に関する。
【背景技術】
【０００２】
　現在主流となっている車両用天井内装材の製造方法（組み立て工法）は、例えば特許文
献１などに記載されているように、まず車両用天井内装基材が用意され、後からハーネス
線、吸音材などを取り付けている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
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【特許文献１】特開２００８－０２４０５５公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかし、このように天井内装基材の製造方法はかなり複雑であり、その後の部品取り付
けにも作業工数が必要とされる。そのためより簡便な天井内装材の成形方法とその後の作
業工数を少なくすることが求められている。
【０００５】
　また、近年の車両開発では省エネルギーの視点から、熱の流出入のコントロールがより
求められるようになっている。例えば車両室内の断熱性能を上げることにより冷房や暖房
の効率を良くすることであり、そのような場合、車両室内で大きな表面積を占める天井内
装材の断熱性能が重要となる。また同時に車両室内の静音性を改善することも要求されて
おり、この場合は天井内装材の吸音性能が重要となる。
【０００６】
　本発明はこれら上述の天井内装材への要求を解決すべく検討されたものであり、車両用
天井内装基材の成形工程とその後の部品組み立て工数を削減し、同時に乗員のための車両
室内環境（断熱性と吸音性能）を向上することができる車両用天井内装材の製造方法と、
それに使用するポリウレタン材料を提供する。
【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、本発明は、ポリウレタンフォームが車両用天井内装材表
皮や必要に応じて配索部材類などと一体成形される車両用天井内装材に関する。またこの
一体成形品は車両のルーフ車室内側の形状とほぼ一致しており、ルーフ形状と隙間なく設
置できる。さらにポリウレタンフォームは特定のポリウレタン原料から用意されることに
より、天井内装材として断熱性と吸音性能に優れた性能を有することを特徴とする。
【０００８】
すなわち本発明は以下の通りである。
【０００９】
 [１]
車両用天井内装材の表皮や必要に応じて配索部材類などが成形型内に配置され、それら部
材と、注入されたポリウレタン原料が発泡することにより、ポリウレタンフォームが車両
用天井内装材の表皮と成形型内で一体成形される車両用天井内装材であって、その形状は
取り付けるべき車両ルーフ内側部の形状とほぼ一致しており、ルーフと隙間なく設置でき
る、断熱性と吸音性能に優れた車両用天井内装材の製造方法。
【００１０】
 [２]
表皮へのポリウレタン原料の浸み出しを防ぐため、表皮裏面にフィルムを備えた表皮を使
用することを特徴とする[１]に記載の車両用天井内装材の製造方法。
【００１１】
[３]
以下の工程で製造される[１～２]に記載の方法
１．天井材の表皮や必要に応じて配索部材類などを、型開きした成形型内に仮止めする工
程
２．上記成形型を型閉めする前にポリウレタン樹脂原料を注入しその後型を閉じる、また
は型閉め後に、あらかじめ型に設けた注入口よりポリウレタン樹脂原料を注入して、仮止
めした各部材と生成されるポリウレタンフォームを一体に発泡成形させる工程
３．ポリウレタン樹脂原料の注入後、３分以内に型開きして、一体成形された天井材を取
り出す工程
【００１２】
[４]
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上記ポリウレタンフォームが圧縮復元性を有し、以下の特性を満足する[１～３]に記載の
製造方法
・コア密度：６０ kg/m3 以下　
・通気量　：１０ L/min以上
・熱伝導率：４０　mW/m・K　　以下
【００１３】
[５]
ポリウレタン樹脂原料が、ポリイソシアネートと配合ポリオールからなる２液反応型であ
り、ポリウレタン樹脂原料が以下の特性を満足する[１～４]に記載の製造方法
１．ポリイソシアネートは、ポリメリックMDI、モノメリックMDIおよびMDI変性体からな
る群から選択された少なくとも１種を含む。　
２．配合ポリオールは、水酸基含有ポリオール、触媒、発泡剤としての水などから構成さ
れ、以下の条件を満足する。
・水を除く配合ポリオールの平均水酸基価が１０～１００mgKOH/g
・配合ポリオールは、官能基数２～４、水酸基価１５～７０mgKOH/g、分子量１０００～
１５０００を満たすポリエーテルポリオールＡを、配合ポリオール総量１００重量部に対
して３０～９５重量部含有する。
【００１４】
[６]
ポリウレタン樹脂原料がポリイソシアネートと配合ポリオールからなる２液反応型であり
、反応に関する特性が以下の条件を満足する[１～５]に記載の製造方法
・ライズタイム　　　　　　　　１０～６０秒
・フリーフォームのコア密度　　４０ kg/m3　以下
【００１５】
［７］
車両用天井内装材の表皮や必要に応じて配索部材類が成形型内に配置され、注入されたポ
リウレタン原料が発泡することにより、ポリウレタンフォームが車両用天井内装材の表皮
と成形型内で一体成形される車両用天井内装材であり、車両用天井内装材の形状は取り付
けるべき車両ルーフ内側部の形状とほぼ一致しており、ルーフと隙間なく設置できる、車
両用天井内装材において使用されるポリウレタン樹脂原料であって、
ポリウレタン樹脂原料が、ポリイソシアネートと配合ポリオールからなる２液反応型であ
り、ポリウレタン樹脂原料が以下の特性を満足するポリウレタン樹脂原料：
１．ポリイソシアネートは、ポリメリックMDI、モノメリックMDIおよびMDI変性体からな
る群から選択された少なくとも１種を含む。
２．配合ポリオールは、水酸基含有ポリオール、触媒、発泡剤としての水を含んでなり、
以下の条件を満足する。
・水を除く配合ポリオールの平均水酸基価が１０～１００ mgKOH/g
・配合ポリオールは、官能基数２～４、水酸基価１５～７０mgKOH/g、分子量１０００～
１５０００を満たすポリエーテルポリオールＡを、配合ポリオール総量１００重量部に対
して３０～９５重量部含有する。
【発明の効果】
【００１６】
　特に[１]、[２]、[３]および［７］の発明において、成形型内でポリウレタンフォーム
を成形すると同時に、表皮や配索部材類を天井内装材そのものに、接着剤を使用すること
なく一体化することができる。そのため天井内装材の成形が簡素化でき、また従来のよう
に配索部材類を別工程で取り付ける必要がなくなり、それら工数を大幅に低減できる。ま
た車両ルーフ形状と成形された天井内装成形品が隙間なく配置できるので、車両室内の断
熱性と吸音性能が高まる。
【００１７】
　特に[４]、[５]、[６]の発明において、発泡されるポリウレタンフォームが断熱性能と



(5) JP 6411077 B2 2018.10.24

10

20

30

40

50

吸音性能に優れるので、第１～３の発明の効果と合わさって、天井内装材として優れた特
性を示す。また成形型からの脱型時間を３分以内にすることを可能にし生産性に優れ、ポ
リウレタンフォームの注入量も軽量化できるので工業的経済性を満たすことができる。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】図１は、従来の一般的な車両用天井内装材のルーフ側から見た平面図である。
【図２】図２は、本発明の実施形態に係る車両用天井内装材のルーフ側から見た平面図で
ある。
【図３】図３は、本発明の車両用天井内装材の成形方法を示す断面図である。
【図４】図４は、本発明の車両用天井内装材の成形方法を示す断面図である。
【図５】図５は、本発明モデルと従来品モデルの吸音性能を示すグラフである。
【図６】図６は、本発明モデルと従来品モデルの吸音性能を示すグラフである。
【図７】図７は、熱伝導率測定のための本発明モデルと従来品モデルのセット状態を示す
図である。
【図８】図８は、吸音率測定のための本発明モデルと従来品モデルのセット状態を示す図
である。
【発明を実施するための形態】
【００１９】
　従来は、図１に示したように、まず表皮と基材を接着剤で貼り合わせた素材１が用意さ
れ、後の工程において、ハーネス２や吸音材４、（室内灯などの）取り付け用ベゼル５な
どの部品を基材に接着剤３等で貼り付けている。
【００２０】
　従来においては、基材の製造工程（例えば、硬質ポリウレタンフォームブロックを所定
の厚みにスライスし、表皮とガラスマット、裏面材を接着剤で貼り合わせる）が多く、ま
たその後の部品の貼り付けの工程が必要であり、製造作業が繁雑である。本発明において
、部品の貼り付けの工程が不要であり、製造作業が簡便である。
【００２１】
　本発明の実施形態に係る車両用天井内装材について説明する。
　本発明に係る車両用天井内装材は、図２に示すように、断熱性と吸音性を兼ね備えたポ
リウレタンフォームにより、車両用天井内装材として必要な表皮、必要に応じて補強材、
また必要に応じてハーネス２などの配索部材類および（室内灯などの）取り付け用ベゼル
５が一体化した天井内装材６である。この場合、従来行われていた表皮と基材の貼り合わ
せ工程が不要であり、またポリウレタン樹脂自身が吸音性能を有するため、吸音材を貼る
作業も不要になる。このように従来の後組立て工程の工数が大幅に削減できる。またその
車両用天井内装材の形状は、取り付けるべきルーフパネル形状とほぼ一致しており、ルー
フパネルと隙間なく配置できるため、従来のルーフと内装天井の間に空間がある構成に比
較して、さらに断熱性と吸音性を向上させることができる。
【００２２】
　表皮の種類や構成は特に限定されないが、ポリウレタン樹脂用原料の注入時に、表皮内
部から外側に向かって原料が漏れ出さないように考慮されていることが好ましい。例えば
内側に液漏れを防ぐフィルム等（例えば、発泡膜または非発泡膜）が配置されている表皮
などである。必要な配索部材類は、これらに限定はされないが例えば図１、２中の配索部
材（ハーネスなど）である。これらは必要に応じて必要な場所に配置できる。
【００２３】
　次に本発明の実施形態に係る車両用天井内装材の成形方法について説明する。
まず始めに、図３に示すように、成形上型７、下型８を型開きした状態で、車両用天井内
装材に使用する表皮材９をセットする。図３では表皮材を上型にセットしたが、取り付け
場所は成形型の上型でも下型でもどちらでもよい。また車両用天井内装材として必要とさ
れるハーネス２などの配索部品類を必要な場所にセットする。セットの方法は特に限定さ
れるものではないが粘着テープなどで仮止めしてもよい。
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【００２４】
次いで、後述する２液反応型ポリウレタン樹脂原料を成形型内に注入するが、この方法は
、１ショットで１点に注入する方法や、型内をトラバースさせる方法、複数ショットする
方法やこれらの組合せを使用してよい。設備としては一般的に低圧や高圧タイプの射出注
入機を使用することが好適である。
成形のための型閉め（図４）のタイミングは状況に応じて自由に選択できる。例えば、あ
らかじめ型閉めした後に所定の注入口から原料注入してもよいし、原料注入した後、発泡
の状態に応じて後から型閉めしてもよい。
ポリウレタン樹脂原料の硬化終了後、（本発明では原料の注入後３分以内に）成形型を型
開きして、車両用天井内装材を脱型する。成形型の温度は、表皮や配索部材に悪影響を与
えない必要があるため、常温から８０℃程度が好ましい。
【００２５】
　次に、本発明の実施形態に係る車両用天井内装材の成形方法に使用するポリウレタン樹
脂原料について説明する。
　本発明に使用するポリウレタン樹脂原料は、車両用天井内装材成形に必要な断熱性、吸
音性、経済性などを満足させるために、次のように特定された組成で構成される。
【００２６】
　本発明に使用するポリウレタン樹脂原料は、ポリイソシアネートと配合ポリオールから
なる２液反応型である。
【００２７】
　ポリイソシアネートは、ポリメリックMDI、モノメリックMDIおよびMDI変性体からなる
群から選択された少なくとも１種を含む。ポリメリックMDI、モノメリックMDIおよびMDI
変性体からなる群から選択された少なくとも１種を含むポリイソシアネート類を選択すれ
ば、樹脂の反応性、作業環境、原料コストなどを満たすことができる。
　ポリイソシアネートは、ポリメリックMDI、モノメリックMDIおよびMDI変性体からなる
群から選択された少なくとも１種のみからなることが好ましい。
TDI系ポリイソシアネートの使用も考えられるが、作業環境の悪化や反応性低下の問題が
あり、また脂肪族、脂環族系ポリイソシアネートでは、反応性低下や高コストが問題とな
るためそれらの使用は限られたものとなる。
【００２８】
　本明細書において、MDIとは、ジフェニルメチレンジイソシアネートを意味する。
　ポリメリックMDIとは、ポリメチレンポリフェニルポリイソシアネートであり、モノメ
リックMDIと高分子量のポリイソシアネートの混合物である。モノメリックMDI とはMDIそ
のものを意味する。MDI変性体とは、MDIのカルボジイミド変性体、ウレトイミン変性体、
ウレタン変性体などを意味する。
【００２９】
　配合ポリオールは、水酸基含有ポリオール（好ましくは、水酸基含有ポリエーテルポリ
オール）、触媒、発泡剤としての水、要すれば、整泡剤などから構成される。配合ポリオ
ールは、次の条件を満たすことが好ましい。
・水を除く配合ポリオールの平均水酸基価が１０～１００ mgKOH/g
・配合ポリオールは、官能基数２～４、水酸基価１５～７０mgKOH/g、分子量１０００～
１５０００を満たすポリエーテルポリオールＡを、配合ポリオール総量１００重量部に対
して３０～９５重量部含有する。
　ポリエーテルポリオールＡは１種類でも複数の混合物であってもよい。
　ポリエーテルポリオールＡは、開始剤にアルキレンオキシドを順次開環付加重合して合
成できる。ポリエーテルポリオールＡにおいて、末端エチレンオキシドブロック鎖含有量
が５重量％以上であることが好ましい。
　配合ポリオールにおいて、水酸基含有ポリオールはポリエーテルポリオールＡのみから
なっていてもよいし、あるいは他の水酸基含有ポリオール（例えば、他の水酸基含有ポリ
エーテルポリオール、および水酸基含有ポリエステルポリオール）を含んでいてもよい。
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【００３０】
　官能基数が２～４であることによって、天井内装材に必要な強度が発現でき、生成され
るポリウレタンフォームに外部から強度を与えて変形させてもすぐに復元できる柔軟性が
得られる。
【００３１】
　水酸基価が１５～７０mgKOH/gであることによって、天井形状を維持するための適度な
強度と変形させてもすぐに復元できる柔軟性を得ることができる。水酸基価が２０～５０
mgKOH/gであることによって、天井形状を維持するための適度な強度と変形させてもすぐ
に復元できる柔軟性がさらに良好になる。分子量が１０００～１５０００であることによ
って、天井形状を維持するための適度な強度と変形させてもすぐに復元できる柔軟性を得
ることができる。分子量が３０００～８０００であることによって、天井形状を維持する
ための適度な強度と変形させてもすぐに復元できる柔軟性がさらに良好になる。
　末端エチレンオキシドブロック鎖含有量は反応性に重要な要素である。すなわち、５重
量％未満であれば原料混合後の反応が遅く、成形時の脱型時間を満足させることができな
いことがある。末端エチレンオキシドブロック鎖含有量は、１０～８０重量％であること
が好ましい。
【００３２】
　ポリエーテルポリオールＡの配合量は、配合ポリオール１００重量部中の３０～９５重
量部が適切である。
【００３３】
　他のポリオール、触媒、発泡剤としての水、整泡剤などは、本発明のポリウレタン樹脂
に必要な特性を阻害しない限りにおいて、特に制限なく汎用な材料が使用できる。
他のポリオールはポリエーテルポリオールＡ以外の水酸基含有ポリオールであって、１種
類でも複数種類でもよい。
　また必要に応じて助剤類、顔料やフィラー類、他の発泡剤などを使用してもよい。
【００３４】
　ポリイソシアネートの使用量は、ポリオールおよびその他の活性水素化合物の活性水素
の合計数に対するイソシアネート基の数の１００倍で表して（通常この１００倍で表した
数値をイソシアネートインデックスという）、７０～１５０、好ましくは８０～１２０で
あってよい。
【００３５】
　こうして準備されるポリウレタン樹脂原料は、車両用天井内装材の成形において以下の
反応特性を有すことが望ましい。すなわち、　
クリームタイム(*1)　　１０秒　以下
ゲルタイム(*2)　　　　１０～６０秒
ライズタイム(*3)　　１５～６０秒
*1：ポリイソシアネートと配合ポリオールの混合後から液が発泡を始めるまでの時間
*2：ポリイソシアネートと配合ポリオールの混合後から液のゲル化が始まるまでの時間
*3：ポリイソシアネートと配合ポリオールの混合後から液(フォーム)の膨張が終了するま
での時間
【００３６】
　これらの反応性であれば３分以内での脱型が可能となる。この反応性はポリイソシアネ
ートと配合ポリオールの選択により調整でき、例えばクリームタイム５秒以下、ゲルタイ
ム１０～２５秒、ライズタイム１５～３０秒であれば、１分脱型も可能である。
【００３７】
この範囲外であると、天井内装材はあまり厚さのない平らな形状であることから、原料混
合液の成形型内での流れ性が不足したり、脱型時間が延長されてしまう等の問題が発生す
る。またフリーフォーム密度は１５～４０kg/m3であることが好ましい。密度がこの範囲
より高いと内装材の重量増となり好ましくない。密度がこの範囲より低いと天井形状を維
持する強度と適切な柔軟性を得ることが難しくなる。例えば発泡剤としての水の量を多く
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すると密度は下がるが、ウレア結合量が増えるため適切な柔軟性を得られない。
【００３８】
　次に、本発明の実施形態に係る車両用天井内装材に使用するポリウレタンフォームの性
能について説明する。前述したポリウレタン樹脂原料から車両用天井内装材に適した特性
を有するポリウレタンフォームを得ることができる。すなわちポリウレタンフォームが、
内装材として軽量で、いわゆる軟質から半硬質フォーム程度の強度を有し、外部から強度
を与えて変形させてもすぐに復元する、圧縮復元性能を有する。
【００３９】
　コア密度は６０ kg/m3 以下 (JIS K7222)、通気量１０ L/min (JIS K6400-7) 以上が好
ましい。
【００４０】
　熱伝導性能は、フォーム密度、通気量により影響を受ける性能であるが、車両内の熱マ
ネジメントの観点から４０(mW/m・K)以下であれば従来の天井内装材に比較して十分断熱
性能を発揮する。本発明の天井内装材に必要とされるポリウレタンフォーム特性は、互い
に相反する要素になることが多いが、ポリウレタン樹脂原料を前述のように選択すること
によりこれらの性能を達成できる。
【実施例】
【００４１】
　以下に、実施例に基づいて本発明をさらに説明するが、本発明はこれらにより何ら制限
を受けるものではない。
【００４２】
実施例１および比較例１
　上記の本発明の実施形態に係る車両用天井内装材の成形方法に基づいて、車両用天井内
装材（および本発明モデル）を作成した（実施例１）。実施例１に用いたポリウレタン樹
脂原料を表１に示す。
それから得られたポリウレタンフォームの物性を表２に示す。
　一方、従来の天井内装材製造方法に基づいて、従来品モデルを作成した（比較例１）。
　熱伝導率測定のために、本発明の天井内装材モデル（実施例１）と従来品モデル（比較
例１）を作成し、断熱性能を測定した。断熱性能の結果を表３に示す。
　本発明の天井内装材モデル（実施例１）と従来品モデル（比較例１）を作成し、吸音性
能を測定した。吸音性能の結果を図５および図６に示す。
【００４３】
　表１における物質の詳細は次のとおりである。
ポリエーテルポリオールＡ-1： 水酸基価２８ｍｇＫＯＨ／ｇ、官能数３、分子量６００
０、粘度約１２００ｍＰａ・ｓ／２５℃、末端エチレンオキシド付加量が１３重量％のポ
リエーテルポリオール
ポリエーテルポリオールＡ-2：水酸基価３７ｍｇＫＯＨ／ｇ、官能数３、分子量４５００
、粘度約１０００ｍＰａ・ｓ／２５℃、末端エチレンオキシド付加量が１０重量％のポリ
エーテルポリオール
触媒１：Toyocat ET　（東ソー社製）
触媒２：Dabco 33LV　（エアプロダクツ社製）
触媒３：Dabco N1070 （エアプロダクツ社製）
整泡剤１：B8724LF2　（エボニック社製）
ポリイソシアネート１：粘度２００mPa.s/25℃のポリメリックＭＤＩ
【００４４】
ポリウレタンフォームの各種物性は以下の方法で測定した。
＜熱伝導率＞
　得られたポリウレタンフォームについて、JIS A1412-2 に基づいて熱伝導率を測定した
。温度条件を0-25℃、25-75℃とした。
【００４５】
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　本発明の天井内装材モデル（実施例１）と従来品モデル（比較例１）の作成方法は以下
の通りである。
【００４６】
１．本発明による天井内装材モデルの作成（表皮/ポリウレタンフォームからなる）
使用材料：
・表皮：厚み約1.6mmの天井内装用表皮(ポリウレタン反応液の含浸を防ぐフィルム付き)
・ポリウレタン樹脂原料：表１による配合
表２による金型と成形機を用いて、金型下面に表皮をセットし、中心部にウレタン注入後
、90秒後脱型して本発明モデル材を得た。
【００４７】
２．従来品モデルの作成（表皮／ガラスファイバ／硬質ポリウレタンフォーム／ガラスフ
ァイバ／裏面材からなる）
使用材料：
・表皮：上記に同じ（厚み約1.6mmの天井内装用表皮(ポリウレタン反応液の含浸を防ぐフ
ィルム付き)）
・ガラスファイバマット：100g/m2
・硬質ポリウレタンフォーム：天井材用SBU配合Z　フォーム密度33kg/m3　250x200x8mm
・裏面材：不織布+フィルム 51g/m2
天井材用硬質ポリウレタンフォームの両面にエアガンで接着剤を各15g/m2塗布する。その
後、片面にガラスファイバマットと表皮、他方にガラスファイバマットと裏面材をセット
し、プレス機で8mm厚に成型(プレス温度： 130℃、プレス時間：25 秒)して、従来品モデ
ルを得た。
【００４８】
　本発明モデルと従来品モデルの熱伝導率測定方法は以下の通りである。　
実際の車両への天井内装材装着を想定し、図７のように各モデルをセットして測定を行っ
た。ここでの鉄板(0.8mm)は車両ルーフを想定している。
図７は、熱伝導率測定のための本発明モデルと従来品モデルのセット状態を示す断面図で
ある。天井内装材の厚みとして20mmと30mmの２段階で評価するが、本発明モデルの場合は
、表皮とポリウレタンフォームの合計厚さについて測定した。従来品モデルの場合は、表
皮/基材/裏面材(計8mm)と空間を合わせた厚さを20mmと30mmに調整して測定した。
・測定機：英弘精機製 HC-074 (熱板:200x200mm)
   <測定-1 冬場想定> 上面温度:0℃に鉄板側,下面温度:25℃に表皮側。　
   <測定-2 夏場想定> 上面温度:25℃に表皮側,下面温度:75℃に鉄板側。
【００４９】
　図８は、吸音率測定のための本発明モデルと従来品モデルのセット状態を示す断面図で
ある。本発明モデルと従来品モデルの吸音率測定は以下のように行った。
・測定機：日東紡製 Win Zac MTX  (垂直入射 吸音率測定システム)
・サンプルサイズ：直径39.5mm の円形状にサンプリング
熱伝導率測定と同様、測定対象厚さを20mmと30mmの２段階で、同様なセット方法とした。
【００５０】
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【表１】

【００５１】
【表２】

【００５２】
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【表３】

【００５３】
　実施例１の配合ポリオールは表１および表２に示すように、本天井内装材に適した反応
性、フォーム密度、熱伝導率、通気量などを有する。
　また表３、図５および図６が示すように、実施例１の配合ポリオールから準備される本
発明の天井内装材モデルは、従来品モデルと比較して優れた熱伝導率、吸音率を有するこ
とが分かる。
　これらのように本発明によるポリウレタンフォームや、本発明の天井内装材モデルは車
両用天井内装材として優れた性能をもつことを示している。
【産業上の利用可能性】
【００５４】
　本発明は、車両用天井内装材の成形および車両への取り付けに関して適している。
【符号の説明】
【００５５】
　　１　表皮と基材の貼り合わせ材
　　２　ハーネス
　　３　接着剤
　　４　吸音材
　　５　取り付け用ベゼル
　　６　表皮・ハーネス・ポリウレタンフォームの一体成形材
　　７　上型
　　８　下型
　　９　表皮材
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