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(57)【要約】
　本発明は、無機非金属材料の層およびサンドウィッチ部材からなる複合材料、および前
記複合材料の製造方法に関する。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　Ａ）無機非金属材料の層およびＢ）サンドウィッチ部材からなる複合材料であって、サ
ンドウィッチ部材は、
ａ）発泡プラスチックから構成される少なくとも１つのスペーサー、
ｂ）スペーサーの前記層（Ａ）に面する側において、完全硬化ポリウレタン、およびプラ
スチック、ガラスおよび／またはカーボンの織物、編物、不織布、スクリムおよびマット
からなる群からのポリウレタン浸透性基材の少なくとも１つの層、ならびに
ｃ）スペーサーの前記層（Ａ）から離れた面を向く側において、ガラス繊維マットを用い
て補強され、前記層（Ａ）から離れた面を向く層を基準として少なくとも２０重量％のガ
ラス繊維含有量を有する完全硬化ポリウレタンの少なくとも１つの層
を含む、複合材料。
【請求項２】
　複合材料はＡ）およびＢ）の間に更なる弾性層Ｃ）を含むことを特徴とする、請求項１
に記載の複合材料。
【請求項３】
　複合材料は、Ａ）およびＢ）、または存在するならばＡ）およびＣ）の間に更なる接着
促進層Ｄ）を含むことを特徴とする、請求項１または２に記載の複合材料。
【請求項４】
　発泡プラスチックは１０～１５０ｋｇ／ｍ３の見掛密度を有することを特徴とする、請
求項１に記載の複合材料。
【請求項５】
　側（ｂ）および／または（ｃ）のポリウレタンは、内部接着促進剤として１以上のアミ
ノシランを含む反応性ポリウレタン混合物から得ることができることを特徴とする、請求
項１に記載の複合材料。
【請求項６】
　側（ｂ）および／または（ｃ）のポリウレタンは、１以上の内部離型剤を含む反応性ポ
リウレタン混合物から得ることができることを特徴とする、請求項１に記載の複合材料。
【請求項７】
　側（ｂ）および／または（ｃ）のポリウレタンは、１以上の潜伏性触媒の存在下におい
て反応性ポリウレタン混合物から得ることができることを特徴とする、請求項１に記載の
複合材料。
【請求項８】
　ｉ）接着促進剤を施した、または施していない無機非金属材料の層（Ａ）を開放金型に
挿入し、
ｉｉ）不完全硬化サンドウィッチ部材（Ｂ）をｉ）からの前記層（Ａ）に設置し、ここで
サンドウィッチ部材は、
　ａ）発泡プラスチックから構成される少なくとも１つのスペーサー、
　ｂ）スペーサーの前記層（Ａ）に面する側において、不完全硬化ポリウレタン、および
プラスチック、ガラスおよび／またはカーボンの織物、編物、不織布、スクリムおよびマ
ットからなる群からのポリウレタン浸透性基材の少なくとも１つの層、ならびに
　ｃ）スペーサーの前記層（Ａ）から離れた面を向く側において、ガラス繊維マットを用
いて強化され、前記層（Ａ）から離れた面を向く層を基準として少なくとも３０重量％の
ガラス繊維含有量を有する不完全硬化ポリウレタンの少なくとも１つの層
を含み、
ｉｉｉ）金型を閉じ、
ｉｖ）加熱しながらまたは加熱なしにポリウレタンを硬化させ、加熱しながらまたは加熱
なしに、減圧を適用しながらまたは適用なしに層状構造をプレスし、
ｖ）金型を開け、造形され、硬化され、プレスされた複合材料を金型から取り出す
ことを特徴とする、請求項１または２または３または４または５または６または７に記載
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の複合材料の製造方法。
【請求項９】
　工程ｉｉ）の前に弾性層（Ｃ）を前記層（Ａ）に適用することを特徴とする、請求項８
に記載の方法。
【請求項１０】
　工程ｉｉ）の前に接着促進剤を前記層（Ａ）に適用することを特徴とする、請求項８に
記載の方法。
【請求項１１】
　ｉ）不完全硬化サンドウィッチ部材（Ｂ）を開放金型に挿入し、ここでサンドウィッチ
部材は、
　ａ）発泡プラスチックから構成される少なくとも１つのスペーサー、
　ｂ）スペーサーの前記層（Ａ）に面する側において、不完全硬化ポリウレタン、および
プラスチック、ガラスおよび／またはカーボンの織物、編物、不織布、スクリムおよびマ
ットからなる群からのポリウレタン浸透性基材の少なくとも１つの層、ならびに
　ｃ）スペーサーの前記層（Ａ）から離れた面を向く側において、ガラス繊維マットを用
いて補強され、前記層（Ａ）から離れた面を向く層を基準として少なくとも３０重量％の
ガラス繊維含有量を有する不完全硬化ポリウレタンの少なくとも１つの層
を含み、
ｉｉ）場合により、高分子フィルム／シート状または化合物としての更なる弾性層（Ｃ）
をサンドウィッチ部材フリー領域に適用し、
ｉｉｉ）次に、接着促進剤が適用されたまたは適用されていない無機非金属材料の層Ａ）
を適用し、
ｉｖ）金型を閉じ、
ｖ）加熱しながらまたは加熱なしにポリウレタンを硬化させ、加熱しながらまたは加熱な
しに、減圧を適用しながらまたは適用なしに層状構造をプレスし、
ｖｉ）金型を開け、造形され、硬化され、プレスされた複合材料を金型から取り出す
ことを特徴とする、請求項１または２または３または４または５または６または７に記載
の複合材料の製造方法。
【請求項１２】
　ルーフモジュール、シャーシ部品、車両、船舶または航空機構造における構造部品、被
覆材部品または装飾部品または建築物外装および建築物構造における鏡部材としての、請
求項１または２または３または４または５または６または７に記載された複合材料の使用
方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、無機非金属材料の層およびサンドウィッチ部材からなる複合材料、およびそ
の製造方法にも関する。
【背景技術】
【０００２】
　複合材料は、２以上の構成材料を組み合わせることによって作られる。個々の成分の幾
何学的特性は、構成材料自体の物性と同様に、複合材料の特性にとって重要となる場合が
ある。これにより、異なる成分の特性を組み合わせることが可能となり、その結果、複合
材料は、使用され得る幅が広くなる。最終製品にとって必要となる特性は、成分に対して
様々な出発材料を選択することによって所望のとおりに定めることができる。
【０００３】
　複合材料は様々な方法で得ることができる。サンドウィッチ構造が考えられ得ることの
１つである。この種類の構造は、異なる特性を有する２以上の層を１つの材料に組み込ん
だ中間体がよく使用される。サンドウィッチ構造は、構造部材が、通常軽量のコア材料（
スペーサー）によって隔てられた一般に力吸収性のスキン層からなる、軽量構造形状であ
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る。サンドウィッチ構造部材は、重量が低いが、曲げ剛性が高い。
【０００４】
　コア材料は、様々な材料、例えば紙、板紙、プラスチックまたは金属、バルサ材、波状
シート金属またはフォームにおいてハニカム状または多孔質構造からなってよい。コア材
料は任意の剪断力を伝達し、スキン層をサポートする。
【０００５】
　サンドウィッチ構造の複合材料に対する応用分野は、例えばスポーツボート、飛行機部
品（機体、ウィングシェル）、鉄道車両の外装および内装部品、車両および自動車部品、
サーフボードおよび風力システム用の回転翼、建築物外装および建築構造におけるミラー
構成部品および他の分野の使用を含む。
【０００６】
　アラミド繊維のハニカム状コアおよびガラス繊維プレプレグから形成されたスキン層を
有するサンドウィッチパネルも、最新式の航空機における船内キッチンおよびトイレ用の
壁として用いられる。
【０００７】
　建築構造において用いられるサンドウィッチ複合体は、鉄筋コンクリートのバッキング
シェル、断熱材の層およびクリンカーまたはコンクリートの表面シェルを有するプレハブ
のサンドウィッチスラブである。さらに、金属スキン層および中間の断熱材を有する複合
材料は、サンドウィッチ部材またはサンドウィッチパネルという。
【０００８】
　この種類の建築物は、造船において、特にスポーツボートに対してすでに非常に広く使
用されている。サンドウィッチ構造体は、大型船の造船において、特にタンカーに対して
より安全をもたらす。
【０００９】
　サンドウィッチ構造は、自動車工学においても用いられる。そのため、低い重量におい
て強度が損なわれない。繊維強化プラスチックのサンドウィッチ型構造部材の製造は、例
えばDE 10057365A1から知られている。
【００１０】
　WO 2006/099939 A1およびWO 2009/043446 A2には、動力車用のルーフモジュールが開示
され、これはサンドウィッチ方式の構造体に基づく。サンドウィッチは、両側にスキン層
を有するスペーサーからなる。ポリウレタンは、スペーサーとスキン層との間の連結部で
ある。ハニカム構造または波状金属シートが、これらのサンドウィッチ部材におけるスペ
ーサーとしてよく用いられる。サンドウィッチは一般に、両側において外側／機能性層を
有する。この外側層は高分子フィルム／シートからなることが多い。このフィルム／シー
トは一般に、加熱および圧力下においてサンドウィッチに接着される。スペーサーの構造
は、フィルム／シートの表面上に現れることが多く、そのため、サンドウィッチ部材の表
面はもはや滑らかでない。その場合、スペーサーの構造も最終製品においても現れる。
【００１１】
　このようなサンドウィッチ部材が後に目に見える建築製品として用いられる場合、この
ようなでこぼこの表面は望ましくないことが多い。
【００１２】
　ハニカム構造によるでこぼこの表面は、スペーサーとして発泡プラスチックを用いるこ
とによって防ぐことができる。用いられる発泡プラスチックは、閉じ込められた空気が製
造法中においてフォーム層に逃れることができるように、理想的には空気透過性でなけれ
ばならない。連続気泡発泡コアのこのような使用は、すでにDE A 10000767から知られて
いる。
【００１３】
　相当する軽量の発泡コアを用いる問題は、必要な圧縮強度の維持およびコア層とスキン
層との間およびスキン層と機能性層との間の層間剥離効果の回避である。
【００１４】



(5) JP 2014-531336 A 2014.11.27

10

20

30

40

50

　WO 2006/099939 A1およびWO 2009/043446 A2には、そのクリーム時間が短すぎるために
、大型部材における使用に適当でない異なる層を連結するためのポリウレタン系が開示さ
れている。大型部材の製造は、ポリウレタン系の部分において特に適合した化学を必要と
するが、これは、さもなければスキン層がスプレーされている時でさえポリウレタンの反
応が開始し、結果として部材において望ましくない内在応力をつくるためである。従って
、適合したクリーム時間－反応混合物の導入と化学反応の開始との間の時間間隔を意味す
ると理解される－が必要となる。水含有ポリウレタン反応混合物の場合、目視可能なクリ
ーミングが反応の開始を示すものとされる。
【００１５】
　しかし、この方法に対する経済的実行可能性を保護するため、短い離型時間がこの部材
に対して可能でなければならない。離型時間とは、定義により、金型からの複合材料の適
当な取り出しを可能とする十分高い程度の架橋を達成するための、反応金型におけるポリ
イソシアネートおよび重付加生成物の反応混合物によって必要となる時間である。
【００１６】
　大型の構造部材を製造するために、ポリウレタン系は、遅いクリーム時間を有するよう
処方されなければならない。これにより、繊維構造の均一な湿潤を妨げる早過ぎるクリー
ミングおよび過剰に速く終わる反応がなく、繊維構造全体をスプレー可能であることが確
保される。遅いクリーム時間および短い離型時間の組み合わせは、この方法に特に適合し
たポリウレタン系化学を必要とする。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１７】
【特許文献１】国際公開第２００６／０９９９３９号
【特許文献２】国際公開第２００９／０４３４４６号
【特許文献３】独国特許出願公開第１００００７６７号明細書
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１８】
　本発明の目的は、サンドウィッチ構造において得ることができ、従来技術の不利な点を
回避する複合材料を提供することである。より具体的には、このような複合材料は、広い
領域にわたってでさえスペーサーの構造が見えない滑らかな表面を有するであろう。その
表面は、非常に滑らかで、くぼみ、空気含有または同様の欠陥が全くないはずである。サ
ンドウィッチ部材の表面は、機能性部材でさえ、サンドウィッチ部材および／またはスペ
ーサーを通すことによりすぐにそれを損傷することなく、そこに固定できるほどに平面状
であるはずである。更なる目的は、製造および設置両方の技術的要求を最小限にし、高い
程度の設計の自由度（例えば、曲げ、固定部の取り付け）をもたらす軽量の大面積の構造
部材を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１９】
　驚くべきことに、この目的は、安定な軽量の基部（サンドウィッチ部材）と無機非金属
材料の層、特にセラミック／ガラスの層とを組み合わせることによって達成されることが
見出された。
【発明を実施するための形態】
【００２０】
　従って、本発明は、Ａ）無機非金属材料の層およびＢ）サンドウィッチ部材からなる複
合材料であって、ここでサンドウィッチ部材は
ａ）発泡プラスチックから構成される少なくとも１つのスペーサー、
ｂ）スペーサーの前記層（Ａ）に面する側において、完全硬化ポリウレタン、およびプラ
スチック、ガラスおよび／またはカーボンの織物、編物、不織布、スクリムおよびマット
からなる群からのポリウレタン浸透性基材の少なくとも１つの層、ならびに
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ｃ）スペーサーの前記層（Ａ）から離れた面を向く側において、ガラス繊維マットを用い
て補強され、前記層（Ａ）から離れた面を向く層を基準として少なくとも20重量％、好ま
しくは少なくとも30重量％のガラス繊維含有量を有する完全硬化ポリウレタンの少なくと
も１つの層
を含む、複合材料を提供する。
【００２１】
　複合材料は、好ましくはＡ）およびＢ）の間に更なる弾性層Ｃ）を含んでよい。
【００２２】
　発泡プラスチックは、好ましくは10～150kg/m3の見掛密度を有する。
【００２３】
　側（b）および／または（c）のポリウレタンは、好ましくは内部接着促進剤として１以
上のアミノシランおよび／または１以上の内部離型剤を含む反応性ポリウレタン混合物か
ら得ることができる。
【００２４】
　側（b）および／または（c）のポリウレタンは、より好ましくは１以上の潜伏性触媒の
存在下において反応性ポリウレタン混合物から得ることができる。
【００２５】
　本発明はさらに、本発明による複合材料の製造方法であって、
i）無機非金属材料の層（Ａ）を開放金型に挿入し、
ii）不完全硬化サンドウィッチ部材（Ｂ）を、i）からの前記層（Ａ）に設置し、ここで
サンドウィッチ部材は
　a）発泡プラスチックから構成される少なくとも１つのスペーサー、
　b）スペーサーの前記層（Ａ）に面する側において、不完全硬化ポリウレタン、および
プラスチック、ガラスおよび／またはカーボンの織物、編物、不織布、スクリムおよびマ
ットからなる群からのポリウレタン浸透性基材の少なくとも１つの層、ならびに
　c）スペーサーの前記層（Ａ）から離れた面を向く側において、ガラス繊維マットを用
いて強化され、前記層（Ａ）から離れた面を向く層を基準として少なくとも20重量％、好
ましくは少なくとも30重量％のガラス繊維含有量を有する不完全硬化ポリウレタンの少な
くとも１つの層
を含み、
iii）金型を閉じ、
iv）加熱しながらまたは加熱なしにポリウレタンを硬化させ、加熱しながらまたは加熱な
しに、減圧を適用しながらまたは適用なしに層状構造をプレスし、
v）金型を開け、造形され、硬化され、必要に応じてプレスされた複合材料を金型から取
り出す
ことを特徴とする製造方法を提供する。
【００２６】
　工程（i）および（ii）を逆の順番で行うこともできる。
【００２７】
　この方法の好ましい実施態様において、工程ii）の前に、（例えばスプレーすることに
よって）弾性層を前記層（Ａ）に適用する。
【００２８】
　サンドウィッチ部材（Ｂ）を、プレハブ部材として金型中に挿入してよい。金型の外に
おいてサンドウィッチ部材を製造するために、コア（スペーサー）の一方の側における対
応するガラス繊維マットおよびコアの他方の側における対応する浸透性基材に、反応性ポ
リウレタン混合物をスプレーし、次に金型において層（Ａ）上に設置する。
【００２９】
　本発明の複合材料は、ルーフモジュール、シャーシ部品、車両、船舶または航空機構造
における構造部品、被覆材部品または装飾部品または建築物外装および建築物構造におけ
る鏡部材、または他の応用として用いることができる。
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【００３０】
　有用なコアスペーサーとして、例えばポリウレタンに基づく連続気泡硬質フォームコア
が挙げられる。さらに有用なスペーサー／コアとして、例えばオープンポア（open-pore
）または連続気泡（例えば、網状）のポリ塩化ビニル（PVC）、ポリエチレン（PE）、ポ
リプロピレン（PP）、ポリエチレンテレフタラート（PET）、ポリブチレンテレフタラー
ト（PBT）、ポリスチレン（PS）、発泡ポリスチレン（EPS）または架橋ポリスチレン（XP
S）フォームまたは他の連続気泡金属またはセラミックフォームが挙げられる。
【００３１】
　好ましくは、このようなオープンポア（open-pore）／連続気泡硬質フォームは、10～1
50kg/m3の範囲、好ましくは20～100kg/m3の範囲、より好ましくは30～60kg/m3の範囲の見
掛密度（DIN EN ISO 845により測定した場合）を有する。より好ましくは、この硬質フォ
ームは、≧10％、好ましくは≧12％、より好ましくは≧15％の連続気泡含有量（DIN EN I
SO 4590 86により測定した場合）を有する。
【００３２】
　経験から、＞150kg/m3の見掛密度を有する硬質（ポリウレタン）フォームは、独立気泡
である。より高い見掛密度および剛性／強度を有する連続気泡フォームは、更なる操作（
例えば網状化＝オートクレーブにおける負または正圧によるフォームの意図的開孔）によ
って得ることもできる。この連続気泡フォームの使用が好ましいことがある。さらに独立
気泡フォームに、２次的な機械的仕上げによって（例えば表面の開口によって）オープン
構造をもたらすことができる。
【００３３】
　従来技術に記載された複合材料に勝る本発明による複合材料の利点は、これを例えばル
ーフモジュール、建築物外装部材または他の構造部品としての後側カバーとして用いた場
合、製造法の過程において閉じ込められたあらゆる空気が、連続気泡発泡プラスチックを
通して出ることができ、および／または後者（latter）によって吸収され得ることである
。
【００３４】
　一般に、サンドウィッチ部材をまず存在させ、装飾的および／または機能性層を、あっ
てもよい接着剤層を通してそれに適用させることが、複合材料部材の既存の製造方法から
知られている。この装飾的および／または機能性層を適用しているときに、それとサンド
ウィッチ部材の下部との間に空気がある。その場合、それらを一緒に複合化するために、
加熱しながらまたは加熱なしに、圧力または他に場合により減圧を施す。低面積の複合材
料の場合、そのとき、その空気は端部を通じて出ることができる。しかし、大面積の複合
材料では、これは可能でない。従って空気は、サンドウィッチ部材と機能性および／また
は装飾的層との間に閉じ込められたままとなる。これは、本発明による方法では生じない
。
【００３５】
　本発明のサンドウィッチ部材におけるスペーサーの設計は、その空気が硬質フォームの
連続気泡によって吸収されるか、または硬質フォームの連続気泡を通じて出ることができ
るようなものである。その結果、サンドウィッチ部材と層Ａ）との間の空気の閉じ込めが
回避される。
【００３６】
　スペーサーのスキン層に、複合材料の均一な接着を可能にするポリウレタン樹脂をスプ
レーする。製造方法に含まれるプレス操作はさらに、ポリウレタン樹脂の一部をコア層の
連続気泡外部領域にプレスする。これはさらに、コア層からのスキン層の後の層間剥離を
防ぐように機能する。同時に、さらに、コア層の圧縮強度およびそのためにサンドウィッ
チの曲げ剛性が高められる。
【００３７】
　ポリウレタン樹脂の一部をコア層にプレスしてよいという事実により、層Ａ）とサンド
ウィッチとの間のポリウレタンマトリックスに対する非常に均一な分布をさらにもたらす
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－従って、スプレー適用から生じる任意の分布の違いを均一化する。
【００３８】
　用いるポリウレタン樹脂は、
a）少なくとも１つのポリイソシアネート、
b）300～700の平均ＯＨ価を有し、少なくとも１つの短鎖ポリオールおよび１つの長鎖ポ
リオールを含む少なくとも１つのポリオール成分、ここで開始ポリオールは2～6の官能化
を有する、
c）水、
d）活性剤、
e）安定剤、
f）場合により、助剤、離型剤および／または添加剤
g）場合により、有機および無機酸
の反応によって得ることができる。
【００３９】
　好ましい長鎖ポリオールは、少なくとも２個ないし多くとも６個のイソシアネート反応
性水素原子を有するポリオールである；好ましくは、5～100、好ましくは20～70、より好
ましくは28～56のＯＨ価を有するポリエステルポリオールおよびポリエーテルポリオール
を用いる。
【００４０】
　好ましい短鎖ポリオールは、150～2000、好ましくは250～1500、より好ましくは300～1
100のＯＨ価を有する。
【００４１】
　本発明における使用にとって好ましくは、ジフェニルメタンジイソシアネートシリーズ
の比較的高核のイソシアネート（pMDIタイプ）、そのプレポリマーまたはこれら成分のブ
レンドが挙げられる。
【００４２】
　水は、ポリオール組成物（成分b）～g））100重量部当たり、0～3.0、好ましくは0～2.
0重量部の量で用いられる。
【００４３】
　用いる触媒は、発泡および架橋反応用の従来の活性剤、例えばアミンまたは金属塩であ
る。例えば、第３級アミンおよび／または有機金属化合物を用いることができる。有用な
触媒として、例えば当業者によく知られている次の化合物が挙げられる：トリエチレンジ
アミン、アミノアルキル-および／またはアミノフェニルイミダゾールおよび／または有
機カルボン酸塩。本発明のために有用な金属触媒としては、錫、チタンおよび／またはビ
スマスの金属化合物も挙げられる。触媒は一般に、成分b）の重量に基づいて、0.2～4重
量％の量で用いられる。
【００４４】
　好ましいフォーム安定剤は、ポリエーテルシロキサン、好ましくは水溶性成分である。
安定剤は一般に、ポリオール組成物（成分b）～g））100重量部を基準として、0.01～5重
量部の量で用いられる。
【００４５】
　ポリウレタン樹脂の製造のための反応混合物は、必要に応じて助剤、離型剤および添加
剤、例えば界面活性添加物質、例えば乳化剤、難燃剤、核剤、酸化防止剤、スリップおよ
び離型剤、染料、分散剤、発泡剤および顔料と混合してよい。
【００４６】
　反応混合物は、必要に応じて既知の有機または無機酸（成分g））、塩基性触媒、特に
第３級アミンをブロックするのに有用な無機または有機酸を特に含んでよい。例えば、リ
ン酸、酢酸および／または水性ポリアクリル酸が有用である。好ましくはこの成分は、ポ
リオール組成物（成分b）～g））の全重量を基準として、0.05重量％～0.8重量％、好ま
しくは0.05重量％～0.1重量％の割合で用いられる。
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【００４７】
　この成分は、成分b）およびc）および場合によりd）、e）およびf）のイソシアネート
反応性水素の合計に対するポリイソシアネートa）のNCO基の等量比が0.8：1～1.4：1の範
囲、好ましくは0.9：1～1.3：1の範囲であるような量で反応させられる。
【００４８】
　ポリウレタン浸透性基材は、例えばガラス繊維マット、ガラス繊維不織布、ランダムレ
イド（random-laid）ガラス繊維層、ガラス繊維織物、短切断または粉砕ガラス繊維、短
切断または粉砕鉱物繊維、天然繊維マットおよび編物、短切断天然繊維、およびポリマー
／カーボン／アラミド繊維に基づく繊維状マット、不織布および編物およびそれらの混合
物からなってよい。
【００４９】
　繊維層は、発泡プラスチックスペーサーに、最終製品において最終的に必要となる剛性
を付与する。繊維層は空気透過性でもある。
【００５０】
　層Ａ）とサンドウィッチ部材Ｂ）との間の弾性層Ｃ）、その組成およびその製造方法は
、DE A 102005012 796に網羅的に記載されている。
【００５１】
　層（Ａ）は無機非金属材料を利用してよい。ガラス、大理石または他の無機非金属材料
を層として用いてよい。この場合においてプレートまたは箔を層Ａ）として用いてよい。
層Ａ）は市販されており、その製造方法は一般に周知である。一般に、層Ａ）は0.2～4mm
、好ましくは0.5～1.5mm、より好ましくは0.75～1.1mmの厚みを有する。
【００５２】
　好ましくは、例えばラッカーまたはプラズマ層の形状の、透明保護層を層Ａ）の外側に
さらに適用してよい。この更なる保護層は外的影響からの保護に関与する。
【００５３】
　層Ａ）の内側（下側）、サンドウィッチ部材を向いている側は、それに適用される適合
した接着促進剤を有してよい。そのような方法は、サンドウィッチ部材のスキン層もしく
は、存在すれば弾性層Ｃ）に対する更なる改良された接着性、および／または熱および／
もしくは湿気防止機能を層Ａ）に付与することができる。
【００５４】
　保護層は、サンドウィッチ部材の逆側、層Ａ）から離れた面を向く側に適用してよい。
この更なる保護層は外的影響からの保護に関与する。
【００５５】
　本発明の複合材料は、好ましくはフレームを具備してよい。このようなフレームは、湿
気、空気またはポリウレタン層により被覆されていない側から侵入し得る他の環境影響か
らスペーサーを保護する。サンドウィッチ部材全体の質は、湿気の侵入によってひどく損
なわれ得る。層（Ａ）の均一な表面および関連した良好な外観／良好な接着性は、このよ
うな事象においてはもはや確保されない。このような影響は適切なフレームによって防が
れる。
【００５６】
　本発明の方法を行うために、
i）サンドウィッチ部材をまず開放金型に充填し、
ii）場合により、高分子フィルム／シート状の、または化合物として更なる弾性層をサン
ドウィッチ部材のフリー領域に適用し、
iii）接着促進剤を適用したまたは適用していない層（Ａ）を適用し、
iv）金型を閉じ、
v）加熱しながらまたは加熱なしにポリウレタンを硬化させ、加熱しながらまたは加熱な
しに、減圧を適用しながらまたは適用なしに、層状構造をプレスし、
vi）金型を開け、造形され、硬化された複合材料を金型から取り出す。
【００５７】
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　または、個々の層の存在する順を変えてもよい。
【００５８】
　本発明の方法における複合材料の製造方法の別の実施態様において、
　i）接着促進剤を適用したまたは適用していない層（Ａ）を開放金型に挿入し、
　ii）場合により、弾性層（Ｃ）を高分子フィルム／シート状の、または化合物として前
記層（Ａ）に適用し、
　iii）サンドウィッチ部材を適用し、
　iv）金型を閉じ、
　v）加熱しながらまたは加熱なしにポリウレタンを硬化させ、加熱しながらまたは加熱
なしに、減圧を適用しながらまたは適用なしに層状構造をプレスし、
　vi）金型を開け、造形され、硬化された複合材料を金型から取り出す。
【００５９】
　製造方法の過程において、様々な固定部材をサンドウィッチ構造において組み入れるこ
とができる。この部材はサンドウィッチ部材の逆側にさらに適用することができ、その結
果、反応性ポリウレタン混合物を用いたスプレー処理は強い結合を作るであろう。固定部
材は、同じく更なるガラス繊維の使用および更なるポリウレタンを通じてサンドウィッチ
に接着させることができる。
【００６０】
　本発明の複合材料は、ルーフモジュール、シャーシ部品、車両、船舶または航空機構造
における構造部品、被覆材部品または装飾部品または建築物外装および建築物構造におけ
る鏡部材または他の応用として用いることができる。
【００６１】
　これから本発明を、次の実施例によってより具体的に説明する：
【実施例】
【００６２】
実施例（１）：
　用いたサンドウィッチ部材は、Baypreg（登録商標）サンドウィッチ（Bayer MaterialS
cience AG製）であった。このサンドウィッチは、２つの異なるスキン層および発泡プラ
スチックのコアからなり、これらはスプレーされたポリウレタン（Baypreg（登録商標）
）によって互いに接着されている。
【００６３】
　サンドウィッチ部材は、ポリスチレンボード（Philippine GmbH & Co. Daemmstoffsyst
eme KG、Bochum製、タイプPH-WDV 60/040、厚み20mm）を与え、その上側（層Ａ）を向く
側）に225g/m2の基本重量を有するランダムレイドガラス繊維マット（Saint-Gobain Vetr
otex Deutschland GmbH、Aachen製のタイプM-113）を設置し、その下側（層Ａ）から離れ
た面を向く側）に450g/m2の基本重量を有するランダムレイドガラス繊維マット（Saint-G
obain Vetrotex Deutschland GmbH、Aachen製のタイプM 5）を設置することによって製造
された。
【００６４】
　次にこの構成体に、両側において、高圧処理機を用いて450g/m2の反応性ポリウレタン
系をスプレーした。用いたポリウレタン系は、Bayer MaterialScience AG、Leverkusenか
ら入手し、100重量部対204重量部の混合比率においてポリオール（Baypreg（登録商標）V
P.PU PR-02831-01）およびイソシアネート（Desmodur（登録商標）VP.PU 08lF03）からな
った。
【００６５】
　スペーサーとしてポリスチレンボードおよびポリウレタン-スプレースキン層から形成
したサンドウィッチ部材を、予め挿入された無機非金属層Ａ）を下側にすでに含む成形プ
レスに移した。無機非金属層は厚み0.95mmのガラス板である。
　金型を90℃に加熱し、構造体を300秒間プレスして18mmの厚みの複合部材を形成した。
【００６６】
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　用いたサンドウィッチ部材は、Bayer MaterialScience AG製のBaypreg（登録商標）サ
ンドウィッチであった。このサンドウィッチは、２つの異なるスキン層および発泡プラス
チックのコアからなり、これらはスプレーされたポリウレタン（Baypreg（登録商標））
によって互いに接着されている。さらに、層Ａ）を向く側に１ミリメーターの厚みのポリ
ウレタンの弾性層をスプレーした。
　開放金型に挿入した第１の部材は、無機非金属層Ａ）（0.95mmの厚みを有するガラス）
であった。
【００６７】
　その後、１ミリメーターの厚みの弾性層Ｃ）を製造するために、反応性ポリウレタン混
合物を層Ａ）上にスプレーした。混合物は、Bayer MaterialScience AG、Leverkusen製の
ポリオール（Bayflex（登録商標）VP.PU 51BD14）およびイソシアネート（Desmodur（登
録商標）VP.PU 18IF19）からなる。
【００６８】
　サンドウィッチ製造のため、まずポリスチレンボード（Philippine GmbH & Co. Daemms
toffsysteme KG、Bochum製、タイプPH-WDV 60/040、厚み10mm）の上面および下面を、225
g/m2の基本重量を有するM 113タイプのランダムレイド繊維マット（Saint-Gobain Vetrot
ex Deutschland GmbH、Aachen製）を用いてそれぞれ被覆した。
【００６９】
　次にこの構造体に、両側において、高圧処理機を用いて450g/m2の反応性ポリウレタン
系をスプレーした。用いたポリウレタン系は、Bayer MaterialScience AG、Leverkusenか
ら入手し、100重量部対204重量部の混合比率においてポリオール（Baypreg（登録商標）V
P.PU PR-02831-01）およびイソシアネート（Desmodur（登録商標）VP.PU 08lF03）からな
った。
【００７０】
　スペーサーとしてポリスチレンボードおよびポリウレタン-スプレースキン層から形成
したサンドウィッチ部材を、予め挿入された層Ａ）さらに弾性層Ｃ）を下側にすでに含む
成形プレスに移した。金型を90℃に加熱し、構造体を300秒間プレスして11mmの厚みの複
合部材を形成した。
【００７１】
　この製造方法後に得られた構造部材には、層Ａ）とサンドウィッチ部材との間に歪みま
たは層間剥離が全くない。天候サイクル試験後に層間剥離は全くなく、層Ａ）は表面全体
にわたって傷なく存続もした。表面は傷が全くないままである。



(12) JP 2014-531336 A 2014.11.27

10

20

30

40

【国際調査報告】



(13) JP 2014-531336 A 2014.11.27

10

20

30

40



(14) JP 2014-531336 A 2014.11.27

10

20

30

40



(15) JP 2014-531336 A 2014.11.27

10

20

30

40



(16) JP 2014-531336 A 2014.11.27

10

20

30

フロントページの続き

(51)Int.Cl.                             ＦＩ                                    テーマコード（参考）
   Ｂ２９Ｃ  43/18     (2006.01)           Ｂ２９Ｃ  43/18    　　　　          　　　　　
   Ｂ６２Ｄ  29/04     (2006.01)           Ｂ６２Ｄ  29/04    　　　Ａ          　　　　　
   Ｂ２９Ｋ  75/00     (2006.01)           Ｂ２９Ｋ  75:00    　　　　          　　　　　
   Ｂ２９Ｌ   9/00     (2006.01)           Ｂ２９Ｌ   9:00    　　　　          　　　　　
   Ｂ２９Ｌ  31/30     (2006.01)           Ｂ２９Ｌ  31:30    　　　　          　　　　　

(81)指定国　　　　  AP(BW,GH,GM,KE,LR,LS,MW,MZ,NA,RW,SD,SL,SZ,TZ,UG,ZM,ZW),EA(AM,AZ,BY,KG,KZ,RU,TJ,T
M),EP(AL,AT,BE,BG,CH,CY,CZ,DE,DK,EE,ES,FI,FR,GB,GR,HR,HU,IE,IS,IT,LT,LU,LV,MC,MK,MT,NL,NO,PL,PT,RO,R
S,SE,SI,SK,SM,TR),OA(BF,BJ,CF,CG,CI,CM,GA,GN,GQ,GW,ML,MR,NE,SN,TD,TG),AE,AG,AL,AM,AO,AT,AU,AZ,BA,BB,
BG,BH,BN,BR,BW,BY,BZ,CA,CH,CL,CN,CO,CR,CU,CZ,DE,DK,DM,DO,DZ,EC,EE,EG,ES,FI,GB,GD,GE,GH,GM,GT,HN,HR,H
U,ID,IL,IN,IS,JP,KE,KG,KM,KN,KP,KR,KZ,LA,LC,LK,LR,LS,LT,LU,LY,MA,MD,ME,MG,MK,MN,MW,MX,MY,MZ,NA,NG,NI
,NO,NZ,OM,PE,PG,PH,PL,PT,QA,RO,RS,RU,RW,SC,SD,SE,SG,SK,SL,SM,ST,SV,SY,TH,TJ,TM,TN,TR,TT,TZ,UA,UG,US,
UZ,VC,VN

(74)代理人  100172605
            弁理士　岩木　郁子
(72)発明者  フーベルト・エービング
            中華人民共和国２０１２０６シャンハイ、プドン、チン・チャオ・ロード３３番
(72)発明者  ラインハルト・アルベルス
            ドイツ５１３７５レーフェルクーゼン、メトラッハー・シュトラーセ１５番
(72)発明者  ベルント・ローテ
            ドイツ５０６７８ケルン、アン・デア・ボットミューレ１６番
(72)発明者  ハンス－グイド・ヴィルツ
            ドイツ５１３７７レーフェルクーゼン、アン・デア・フェッテヘンネ１番
Ｆターム(参考) 3D203 CA09 
　　　　 　　  4F100 AA01A AD11B AG00  AG00B AG00D AK01B AK01C AK12  AK51  AK51B
　　　　 　　        AR00E BA04  BA05  BA07  CB00E DG11B DG11D DG12B DG13B DG15 
　　　　 　　        DG15B DJ01C EJ17  EJ42  GB07  GB31  JA13C JB12B JK08E JL00 
　　　　 　　        JL03 
　　　　 　　  4F204 AA42  AD08  AD16  AD17  AD35  AG02  AG03  AH17  AH28  AH31 
　　　　 　　        FA01  FB01  FB11  FB22  FF05  FN11  FN15  FN17 


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	search-report
	overflow

