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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　物体の製造方法であって、
　少なくとも下記の連続的な工程：
　　a)少なくとも９０質量％、好適には９６～９９質量％の、少なくとも１種の鉱物酸化
物から主としてなり、且つ少なくとも８０％が１０～３０００μｍの粒径を有する少なく
とも１種の粒子、
　　b)乾燥樹脂固形物の状態で計算される割合が０．３～３質量％、好適には０．６～１
．５質量％の少なくとも１種のホルムアルデヒドおよび／又はその誘導体との重縮合樹脂
、
　　c)乾燥硬化剤固形物の状態で計算される割合が０．００１～１％、好適には０．００
５～０．０４質量％の少なくとも１種の硬化剤、
　　d)０．００５～０．３５質量％、好適には０．０２～０．１５質量％の少なくとも１
種のホルムアルデヒド捕捉化合物、および
　　e)０．２～３質量％、好適には０．７～２質量％の水
を含有する粒状混合物を製造する工程、
　前記粒状混合物を成形工具の少なくとも１つの面と接触させる工程、および
　前記粒状混合物の少なくとも部分的な硬化を確かにするために、５０～３８０℃の温度
で１～３００秒間、前記粒状混合物中に少なくとも１つのガス流を吹き込む工程、
を含み、前記ホルムアルデヒド捕捉化合物がカルボヒドラジドであり、
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　前記ホルムアルデヒドおよび／又はその誘導体との重縮合樹脂が、尿素およびその誘導
体、メラミン、ベンゾグアナミン又はグリコールウリルから選択される第１の成分とホル
ムアルデヒドおよび／又はその誘導体から選択される第２の成分との間での化学反応を受
けた少なくとも１種の樹脂の組成物である、前記方法。
【請求項２】
　前記硬化剤が、粒状混合物の形成の間、通常０．５～２０質量％の硬化剤を含有し、好
適にはさらに０．００５～５０質量％のカルボヒドラジドを含有する水溶液状である請求
項１に記載の製造方法。
【請求項３】
　前記成形工具が、さらに、４０～１８０℃、好適には５０～１４０℃の温度に加熱され
る請求項１又は２に記載の製造方法。
【請求項４】
　前記ガスが、空気、不活性ガスおよび反応媒体の酸性化に寄与するガスからなる群から
選択される請求項１～３のいずれか１項に記載の製造方法。
【請求項５】
　さらに、少なくとも１種のガスからなる１つの流れが大気温度以下の温度で１～３００
秒間、少なくとも部分的に硬化された粒状混合物内で循環され、前記ガスが好適には空気
、窒素および二酸化炭素からなる群から選択される、追加的な工程を含む請求項１～４の
いずれか１項に記載の製造方法。
【請求項６】
　前記硬化剤が、以下の
　- 自然酸性塩、例えばアンモニウム塩、特に過硫酸アンモニウム、硝酸塩、重硫酸塩、
硫酸塩および塩化物、および、
　- アルデヒドとの反応により酸を生成する塩、例えばヒドロキシルアミン塩、特に硫酸
ヒドロキシルアミン、塩酸塩、リン酸塩、スルホン酸塩および硝酸塩
からなる群から選択される化合物であって、そして好適にはヒドロキシルアミン塩類から
なる群から選択される請求項１～５のいずれか１項に記載の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、粒状混合物から物体（ｂｏｄｙ）を製造する方法に関する。
【０００２】
　粒状物質又は繊維状物質の加熱成形法は通常固体である物体の生産をもたらす工業的方
法である。「ホットボックス」タイプの工業的方法は非常に長い間樹脂を用いて実施され
てきた。一般的に、樹脂は、その機能が反応媒体をその場で酸性化することである硬化剤
と組み合わせて集塊されるか、あるいは結合される表面に広がる物質と密接に混ぜ合わせ
られる。
　前記の一般的に固体状で成形される又は集塊される物質は、通常、例えば鉱物又は合成
砂、ガラス微粒子、セラミック微粒子および通常リグノセルロース系である繊維のような
少なくとも１種の粒状充填材を含有している。
【０００３】
　樹脂と硬化剤、そして任意的に少なくとも１種の他の添加剤を混入後は、集塊される物
質は一般的に通常粘性があり流動的である。次いで、集塊される物質は成形工具と又は成
形工具内に接触させ、次いで通常熱が成形工具又は形削り工具を加熱することにより提供
されて、加熱される。
　前記熱は樹脂に重合による硬化を引き起こし、次いでそうして形成された固形物体は通
常その後の使用のために成形工具から取り除かれる。「物体」とは、本発明により空間の
一部を占め且つ特定の特性を有する有形物を意味する。本発明による物体は、通常固体で
ある、すなわち不変の構造と体積を有している。流体塊（ｂｏｄｙ）は連続的な変形が可
能な媒体を構成する物体である。
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　「ホットボックス」型の１つの工業的方法はホルムアルデホド重縮合樹脂を用いるもの
である。この樹脂は酸媒体中での重合による熱硬化性樹脂である。
【０００４】
　鋳物分野において、型とコアは一般的に「ホットボックス」型の方法により粒状充填材
から製造できる固形物体である。各金属部分が流し込まれると、対応する型およびコアは
金属と接した樹脂の燃焼により破壊される。このことは１つの型とコアのセットが、作製
される全ての部品に対して製造せざるを得ないことを意味する。この破壊を促進し且つ燃
焼ガス汚染を制限するために、乾燥固形物で計算される樹脂濃度は、通常集塊される粒状
充填材の質量に対して０．３～３質量％からなり、極めて低い。さらに、燃焼ガスの化学
的性質は、鋳造金属部品の品質にとってそして労働者の健康のいずれにとっても重要であ
る。
【０００５】
　最後に、特定の産業分野、例えば自動車産業での大量生産の分野において、型とコアは
１日当たり数千点に達し得る程の高速で製造できなければならない。この場合、樹脂の高
速重合を得るために必要な加熱温度が高く、一般的には１５０℃より高く、そして３８０
℃に達し得るので、成形工具と中子取りは金属である。このことは、大幅な工具コストと
特に工具の膨張と関連する型とコアの寸法精度の問題を含んでいる。さらに、呼吸器を汚
染する物質はこの環境下で働く作業員にとって受け入れ難いと判断される。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　これらの理由のため、過去４０年近くこの産業では次第に「ホットボックス」型の方法
から「コールドボックス」型の方法へと転換を図ってきた。この「コールドボックス」方
法は、健康および安全性の点でより低いと判断される水準の汚染しか発生せず、そして特
に高い工業生産速度に対応した代替手段の、低温硬化性バインダーの使用を提供した。
　しかしながら今日、代替手段の「コールドボックス」バインダーは、より厳しい安全性
と環境標準との適合性が低くなってきており健康および安全性リスクを提起している。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　このような環境下において、本発明者らは、前述の「ホットボックス」型の方法による
問題を解決し且つ「コールドボックス」型の方法、特に鋳造産業における不備な点を取り
除く、改良された「ホットボックス」型の方法を見出した。
　本発明は、物体の製造方法であって、
　少なくとも下記の連続的な工程：
　　a)少なくとも９０質量％、好適には９６～９９質量％の、少なくとも１種の鉱物酸化
物から主としてなり、且つ少なくとも８０％が１０～３０００μｍの粒径を有する少なく
とも１種の粒子、
　　b)乾燥樹脂固形物の状態で計算される割合が０．３～３質量％、好適には０．６～１
．５質量％の少なくとも１種のホルムアルデヒドおよび／又はその誘導体との重縮合樹脂
、
　　c)乾燥硬化剤固形物の状態で計算される割合が０．００１～１％、好適には０．００
５～０．０４質量％の少なくとも１種の硬化剤、
　　d)０．００５～０．３５質量％、好適には０．０２～０．１５質量％の少なくとも１
種のホルムアルデヒド捕捉化合物、および
　　e)０．２～３質量％、好適には０．７～２質量％の水
を含有する粒状混合物を用意する工程、
　前記粒状混合物を成形工具の少なくとも１つの面と接触させる工程、および
　前記粒状混合物の少なくとも部分的な硬化を確かにするために、５０～３８０℃の温度
で１～３００秒間、前記粒状混合物中に少なくとも１つのガス流を吹き込む工程、
を含み、前記ホルムアルデヒド捕捉化合物がカルボヒドラジドであり、
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　前記ホルムアルデヒドおよび／又はその誘導体との重縮合樹脂が、尿素およびその誘導
体、メラミン、ベンゾグアナミン又はグリコールウリルから選択される第１の成分とホル
ムアルデヒドおよびその誘導体から選択される第２の成分との間での化学反応を受けた少
なくとも１種の樹脂の組成物である、前記方法に関する。
【発明を実施するための形態】
【０００８】
　前記のガス流を吹き込む工程は、少なくとも１つの化学反応を少なくとも部分的に実施
して前記混合物を少なくとも部分的に硬化させることを可能とする。
　当業者に周知のように、これらの工程には一般的に成形工具から固形物体を取り出す工
程が続く。
【０００９】
　勿論、本発明に係る粒状混合物は当業者に周知の任意の他の添加剤を含有し得る。特に
、本発明に係る粒状混合物は、その変換と後の使用の間の混合物の生化学的作用を促進す
るために、当業者により役立つと考えられる任意の液状又は粉末状添加剤を含有し得る。
　本発明による粒状混合物の粒子は、通常天然又は合成のものである。好適には、前記粒
子は鉱物酸化物粒子であり、通常は主としてシリカ酸化物からなり且つＡＦＳ（米国鋳造
技術者協会）結晶粒度が３０～１４０で変化し得る天然ケイ砂混合物である。
【００１０】
　水は通常は前記粒状混合物の主として補助物として又は他の成分の溶媒として粒状混合
物に添加される。
　それゆえ、本発明による方法の好適な態様において、粒状混合物の形成の間、前記硬化
剤は硬化剤を通常は０．５～２０質量％含有する水溶液の形状であり、前記水溶液はさら
に好適には通常０．００５～５０質量％のカルボヒドラジドを含有している。
【００１１】
　前記硬化剤は粒状混合物に通常非常に低い割合で取り込まれるので、水溶液中に希釈さ
れるとより良く分散される。同じことがカルボヒドラジドに当てはまる。
　本発明による粒状混合物は、通常少なくとも１つの流体凝集体の形状である。
　粒状混合物が接触する成形工具の表面は、通常本発明により製造される物体中で形成さ
れる部品の「負」に相当する。
【００１２】
　高温ガス流を吹き込む工程は、通常粒状混合物の中心部内で、実質的に大気温度（約２
０℃である）より高くそして好適には４５℃より高く、温度を上昇させるために、ガス流
の温度と流量とが調整されるのである。
　粒状混合物中にカルボヒドラジドが存在することによって、本発明による前記方法は有
利にホルムアルデヒドの放出を制限することを可能とする。カルボヒドラジドの存在は硬
化の終わりに、特に本発明により有益なやり方でフリーのホルムアルデヒドを遮断するこ
とを可能とする。
【００１３】
　好適には、本発明による方法は、さらに、成形工具が４０～１８０℃、好適には５０～
１４０℃の温度に加熱されるものである。このことは通常早ければ接触工程、そして遅く
とも吹き付け工程の間行われる。
　それゆえ、高温ガスによって提供される熱は、本発明の好適なバージョンにおいて、粒
状混合物の加熱が最適化されるように、成形工具の加熱からの熱によって補充される。
【００１４】
　前記ガスは、好適には空気、不活性ガスおよび反応媒体の酸性化に寄与するガスからな
る群から選択される。
　「不活性ガス」とは、本発明により反応に寄与しないガス、例えば窒素およびいわゆる
希ガス、例えばヘリウム、ネオンおよびアルゴンから選択されるガスを意味する。「反応
媒体の酸性化に寄与するガス」とは、本発明により媒体のｐＨをその場で低下させること
が可能であるガス、例えば二酸化炭素および二酸化硫黄などを意味する。
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【００１５】
　本発明の好適な態様において、本発明の方法は、少なくとも１種のガスからなる少なく
とも１つの流れが大気温度以下の温度、例えば５℃～２５℃の温度で１～３００秒間、少
なくとも部分的に硬化された粒状混合物内で循環され、前記ガスが好適には空気、窒素お
よび二酸化炭素からなる群から選択される、追加的な工程を含む。この工程は通常成形工
具から物体が取り除かれると考えられる工程の前に行われる。前記ガスは通常予備加熱さ
れず、それゆえ実質的に大気温度であるか、又は恐らく冷却されさえする。
【００１６】
　ホルムアルデヒド汚染は物体の製造後、その貯蔵又は後の取り扱いの間に起こり得るの
で、本発明の構成内で、その部分的な硬化の後に物体を冷却することによって樹脂の重合
反応を遮断してカルボヒドラジド活性を補うことが非常に有益で且つ有利である。さらに
、前記ガス流は有利には残っているフリーのホルムアルデヒドを空気、窒素又は二酸化炭
素の流れによって洗い流すことを可能とする。
【００１７】
　樹脂又は重縮合樹脂あるいはホルムアルデヒドおよび／又はその誘導体との重縮合樹脂
とは、尿素およびその誘導体、メラミン、ベンゾグアナミン、グリコールウリル、フェノ
ール又はフルフリルアルコールから選択される第１の成分とホルムアルデヒドおよび／又
はその誘導体から選択される第２の成分との間での化学反応を受け、鎖の成長が通常各段
階で水分子の放出を引き起こす、少なくとも１種の樹脂の組成物を意味する。
【００１８】
　前記樹脂の過剰のフリーの成分は樹脂中に残るか、あるいは後の重縮合の後に樹脂に加
えられ得る。
　ホルムアルデヒドおよび／又はその誘導体との重縮合樹脂は通常酸媒体中で熱硬化する
ものである。そのような樹脂は市場で入手し得る。
　本発明によるホルムアルデヒドおよび／又はその誘導体との重縮合樹脂は特定の効果を
得るために、通常用いられそして当業者に周知である溶媒、希釈剤、安定剤および固体粒
子充填材から選択される少なくとも１種の添加剤を任意的に含有し得る。それゆえ、前記
樹脂は通常、樹脂と埋められそしてそれゆえ最適化される粒子との間の結合を可能とする
少なくとも１種のシランを含有し得る。
【００１９】
　硬化剤は通常以下の化合物：
- 自然酸性塩、例えばアンモニウム塩、特に過硫酸アンモニウム、硝酸塩、重硫酸塩、硫
酸塩および塩化物、および
- アルデヒドとの反応により酸を生成する塩、例えばヒドロキシルアミン塩、特に硫酸ヒ
ドロキシルアミン、塩酸塩、リン酸塩、スルホン酸塩および硝酸塩
からなる群から選択される。
　前記硬化剤は、通常、その固有の酸性によって又は重合工程の間に酸を放出する能力の
いずれかによって、反応媒体混合物を酸性にするものである。
【００２０】
　特に好適には、前記の硬化剤はヒドロキシルアミン塩類からなる群から選択される。ヒ
ドロキシルアミン塩類はホルムアルデヒドの存在下に酸を放出するので有利である。
　この場合、驚いたことに本発明によれば、硬化反応の間、得られるフリーのホルムアル
デヒドが優先してヒドロキシルアミン塩と結合して酸を放出し、そしてカルボヒドラジド
のみが前記塩による酸の形成をわずかに制限するか全く制限しないと考えられるのである
。
【００２１】
　さらに、カルボヒドラジドの添加は本発明による方法によって得られる部品の機械的特
性を大幅に向上させる。
　さらに、本発明者らは、ヒドロキシルアミン塩類の使用が硬化反応でホルムアルデヒド
を放出するときに、硬化の速度を上げることにより且つ反応媒体の酸性度を増加させるこ
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とにより、本発明による方法を著しく且つ有利に改善することを見出した。
【００２２】
　当業者であれば、特に結合系、すなわち粒状混合物に組み入れられる樹脂と硬化剤の反
応性を考慮に入れて、着手しているケースに対する適した樹脂と硬化剤を選択することが
可能である。標準的な方法では、通常の入手可能な混合装置を用いて、当業者であれば先
ず混合機に粒状部、次いで液状部を入れ、混合時間は装置により、好適には１５秒～５分
間である。
【００２３】
　勿論、本発明による方法は、特に少なくとも１つの型および／又はコア中に液状金属を
流し込むことを含み、前記型および／又はコアが前述の本発明による方法により得られる
物体であることを特徴とする、金属鋳造体の製造のための方法に用いられ得る。
　好適には、金属鋳造体の製造のためのこの種の方法は、前記金属がアルミニウム、非鉄
金属および非鉄合金からなる群から選択される金属鋳造体製造用である。
【００２４】
　この金属鋳造体の製造のための方法は、そのような製造方法により任意の鋳造金属部品
だけでなく少なくとも１つのそのような部品を有する任意の機械組立品を得ることを可能
とする。
　本発明は、本発明を制限しないで説明する以下の実施例を踏まえるとより理解され得る
。
【実施例】
【００２５】
　各粒状混合物のために示される割合で、４ｋｇのＳＩＦＲＡＣＯ　ＬＡ３２ケイ砂と結
合材とを混合することにより試料を調製した。
　粒状混合物は振動ボウルを備えた混合機中、６０秒の混合時間で作製した。次いで、粒
状混合物を、ＲＯＰＥＲ機上の１平方インチ断面積を有する測定用標準機械特性のための
２つの試験試料を含んで、加熱系と加熱空気入口を備えたボックス中に吹き込んだ。
　硬化は各粒状混合物に対して示されているデータに従って行った。
　ホルムアルデヒドは、測定される濃度により０．２／Ａ又は２／Ａの「ホルムアルデヒ
ド」管を備えたＤＲＡＥＧＥＲポンプを用いて測定した。測定範囲は管０．２Ａに対して
は０．２～５ｐｐｍで管２Ａに対しては２～４０ｐｐｍである。
　この測定を、一方では混合機の振動ボウル上で、他方で硬化後の試験片を取り除く硬化
ボックス上で各粒状混合物に対して行った。
　全ての混入割合は質量割合である。
【００２６】
　曲げ測定は、１９９９年１２月にＣｅｎｔｒｅ　Ｔｅｃｈｎｉｃａｌ　ｄｅｓ　Ｉｎｄ
ｕｓｔｒｉｅｓ　ｄｅ　ｌａ　Ｆｏｎｄｅｒｉｅ　ｉｎ　Ｓｅｖｒｅｓ，Ｆｒａｎｃｅか
ら発行された第４８１および第４８７のＢ．Ｎ．Ｉ．Ｆ．技術提言に従って行い、結果は
Ｎ／ｃｍ２で示す。
　取り除くときの約１０Ｎ／ｃｍ２の曲げ強さが成形体の取り扱いを可能とするのに十分
であり、そして１時間後の約３０Ｎ／ｃｍ２の曲げ強さが多くの場合、金属が鋳造される
ことを可能とするのに満足できると考えられる。
【００２７】
　樹脂ＣＬＥＡＮＴＥＣＨ　１１Ｒ２６はＨＵＴＴＥＮＥＳ－ＡＬＢＥＲＴＵＳ社から販
売される酸性媒体中での尿素／ホルムアルデヒド重縮合樹脂である。
　樹脂Ｒｅｓｉｔａｌ　１２Ｂ６２はＨＵＴＴＥＮＥＳ－ＡＬＢＥＲＴＵＳ社から販売さ
れるフェノール－ホルムアルデヒド樹脂である。
　硬化剤ＣＬＥＡＮＴＥＣＨ　１４Ｄ３８はＨＵＴＴＥＮＥＳ－ＡＬＢＥＲＴＵＳ社から
販売される３％の硫酸ヒドロキシルアミンと１５％カルボヒドラジドを含有する水溶液で
ある。
　硬化剤ＣＬＥＡＮＴＥＣＨ　１４Ｄ６８はＨＵＴＴＥＮＥＳ－ＡＬＢＥＲＴＵＳ社から
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販売される３％の硫酸ヒドロキシルアミンを含有する水溶液である。
　硬化剤Ｈａｒｔｅｒ　ＡＴ３ＢはＨＵＴＴＥＮＥＳ－ＡＬＢＥＲＴＵＳから販売される
硝酸アンモニウム、尿素およびリグノスルホン酸塩に基づく酸塩の水溶液である。
　質量％で示される乾燥固体は１ｇの生成物を１３５℃で１時間加熱後の残部の生成物で
ある。
　得られた試験片はコアに例えられ得る固体成形物体である。
【００２８】
実施例１（比較）
　樹脂：ＣＬＥＡＮＴＥＣＨ　１１Ｒ２６　１．５％（即ち、乾燥固形物０．８１％）
　硬化剤：ＣＬＥＡＮＴＥＣＨ　１４Ｄ６８　０．４％（即ち、乾燥固形物０．０１２％
　　　　　）
　ボックス温度：１００℃
　加熱空気温度：１５０℃
　ボックス中での硬化期間：１２０秒
　ボックスから取り除くときの曲げ強さ：２１
　１時間後の曲げ強さ：４０
　混合時のホルムアルデヒド：０．２ｐｐｍ未満（検出されず）
　取り除くときのホルムアルデヒド：０．５ｐｐｍ
【００２９】
　低い樹脂比率と比較的長い硬化時間を用いた実施例１の方法により形成された物体は、
産業状況で成形物体を製造することを予想するのに十分な機械的特性を有している。しか
しながら、高い濃度のホルムアルデヒドは取り除く（又は抜き取る）ときの問題を引き起
こす。
【００３０】
実施例２（比較）
　樹脂：ＣＬＥＡＮＴＥＣＨ　１１Ｒ２６　２％（即ち、乾燥固形物１．０９％）
　硬化剤：ＣＬＥＡＮＴＥＣＨ　１４Ｄ６８　０．４％（即ち、乾燥固形物０．０１２％
　　　　　）
　ボックス温度：１００℃
　加熱空気温度：１５０℃
　ボックス中での硬化期間：３０秒
　ボックスから取り除くときの曲げ強さ：１０
　１時間後の曲げ強さ：３２
　混合時のホルムアルデヒド：０．２ｐｐｍ未満（検出されず）
　取り除くときのホルムアルデヒド：０．５ｐｐｍ
【００３１】
　中間の樹脂比率と比較的短い硬化時間を用いた実施例２の方法により形成された物体は
、産業状況で成形物体を製造することを予想するのに十分な機械的特性を有している。し
かしながら、高い濃度のホルムアルデヒドは取り除く（又は抜き取る）ときの問題を引き
起こす。
【００３２】
実施例３（本発明による）
　樹脂：ＣＬＥＡＮＴＥＣＨ　１１Ｒ２６　２％（即ち、乾燥固形物１．０９％）
　硬化剤：ＣＬＥＡＮＴＥＣＨ　１４Ｄ３８　０．４％（即ち、乾燥固形物０．０７２％
　　　　　）
　ボックス温度：１００℃
　加熱空気温度：１５０℃
　ボックス中での硬化期間：３０秒
　ボックスから取り除くときの曲げ強さ：１４
　１時間後の曲げ強さ：５６
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　混合時のホルムアルデヒド：０．２ｐｐｍ未満（検出されず）
　取り除くときのホルムアルデヒド：０．２ｐｐｍ未満（検出されず）
【００３３】
　中間の樹脂比率と比較的短い硬化時間を用いた実施例３の方法により形成された物体は
、産業状況で成形物体を製造することを予想するのに十分な機械的特性を有している。ホ
ルムアルデヒド濃度は検出限界値未満である。
【００３４】
実施例４（本発明による）
　樹脂：ＣＬＥＡＮＴＥＣＨ　１１Ｒ２６　２％（即ち、乾燥固形物１．０９％）
　硬化剤：ＣＬＥＡＮＴＥＣＨ　１４Ｄ３８　０．４％（即ち、乾燥固形物０．０７２％
　　　　　）
　ボックス温度：１００℃
　加熱空気温度：１５０℃
　ボックス中での硬化期間：１２０秒
　ボックスから取り除くときの曲げ強さ：５０
　１時間後の曲げ強さ：８６
　混合時のホルムアルデヒド：０．２ｐｐｍ未満（検出されず）
　取り除くときのホルムアルデヒド：０．２ｐｐｍ未満（検出されず）
【００３５】
　硬化時間を増やした実施例４について、形成された物体の機械的特性は著しく増大し、
ホルムアルデヒドに起因する汚染の有無に基づく影響が全くない。
【００３６】
実施例５（比較）
　樹脂：Ｒｅｓｉｔａｌ　１２Ｂ６２　２％（即ち、乾燥固形物１．２８％）
　硬化剤：Ｈａｒｔｅｒ　ＡＴ３Ｂ　０．５％（即ち、乾燥固形物０．３１％）
　ボックス温度：２２０℃
　加熱空気温度：ガス供給せず
　ボックス中での硬化期間：１２０秒
　ボックスから取り除くときの曲げ強さ：５６
　１時間後の曲げ強さ：７８
　混合時のホルムアルデヒド：１ｐｐｍ
　取り除くときのホルムアルデヒド：２０ｐｐｍ
【００３７】
　当業者によって習慣的に用いられる状況での通常の「ホットボックス」法は現在の健康
と安全標準には不適合であるホルムアルデヒドの放出を起こす。
【００３８】
実施例６（比較）
　樹脂：Ｒｅｓｉｔａｌ　１２Ｂ６２　２％（即ち、乾燥固形物１．２８％）
　硬化剤：Ｈａｒｔｅｒ　ＡＴ３Ｂ　０．５％（即ち、乾燥固形物０．３１％）
　ボックス温度：１００℃
　加熱空気温度：ガス供給せず
　ボックス中での硬化期間：３０秒
　ボックスから取り除くときの曲げ強さ：１
　１時間後の曲げ強さ：２３
　混合時のホルムアルデヒド：１ｐｐｍ
　取り除くときのホルムアルデヒド：１ｐｐｍ
【００３９】
　実施例６では、ボックスの温度を低下させた。本発明によるボックス温度状況での通常
の「ホットボックス」法は形成された物体の抜き取りにとって必要であるボックスからの
取り出し時の曲げ強さを達成することが不可能である。さらに、ホルムアルデヒドの放出
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