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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　エクステリアスキン（ａ）；
　該エクステリアスキン（ａ）に全面で隣接し、エクステリアスキン（ａ）の熱膨張係数
と異なる熱膨張係数を有し、かつ、本質的に－２０℃～＋８０℃の範囲内の温度変化にお
けるコンポジットの変形を防ぐように選択される材料層（ｂ）；および
　該材料層（ｂ）に隣接するスペーサー層（ｃ）であって、一方または両方の主表面が繊
維強化ポリウレタン層によってカバーされたコア材料を備えるスペーサー層（ｃ）
を備える自動車用ルーフモジュールであって、該材料層（ｂ）の周囲はエクステリアスキ
ン（ａ）の反対側がスペーサー層（ｃ）フリーであり、周囲ゾーンが繊維強化プラスチッ
ク材料（ｄ）によってカバーされている、自動車用ルーフモジュール。
【請求項２】
　該エクステリアスキン（ａ）が、プラスチックシート、金属ホイル、または金型内コー
ティング、特に任意にポリカーボネートもしくはアクリロニトリル－ブタジエン－スチレ
ン（ＡＢＳ）のスペーサー層とポリ（メチルメタクリレート）（ＰＭＭＡ）の表面層とを
用いて共押し出しされていてもよいシートまたはＡＢＳのモノシートを備えることを特徴
とする、請求項１に記載のルーフモジュール。
【請求項３】
　該材料層（ｂ）がポリウレタンポリマーの弾性層を備え、および該材料層（ｂ）が特に
０．５ＭＰａ～５０ＭＰａの弾性率および／または０．３ｍｍ～６ｍｍの厚さを有するこ
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とを特徴とする、請求項１または２に記載のルーフモジュール。
【請求項４】
　該スペーサー層（ｃ）のコア材料が、発泡プラスチック材料、特にフォーム、金属、特
にアルミニウム、または天然材料、特に木、カードボード、紙、動物および／もしくは植
物繊維を含有することを特徴とする、請求項１～３のいずれか一項に記載のルーフモジュ
ール。
【請求項５】
　該スペーサー層（ｃ）のコア材料がハニカムカードボード、特にセルサイズが４ｍｍ～
１２ｍｍのハニカムカードボードを含有することを特徴とする、請求項４に記載のルーフ
モジュール。
【請求項６】
　該周囲プラスチック材料（ｄ）がグラスファイバー強化ポリウレタンポリマーを含有し
、好ましくは、該周囲プラスチック材料（ｄ）が該材料層（ｂ）の表面積の２～７０％、
特に１０～２５％をカバーすることを特徴とする、請求項１～５のいずれか一項に記載の
ルーフモジュール。
【請求項７】
　請求項１～６のいずれか一項に記載のルーフモジュールの製造方法であって、
　エクステリアスキン（ａ）を解放金型に挿入する工程；
　材料層（ｂ）をエクステリアスキン（ａ）の露出面に適用する工程；
　レジスターに前もって作られたスペーサー層（ｃ）を該材料層（ｂ）の露出面に適用す
る工程；
　周囲プラスチック材料（ｄ）を材料層（ｂ）の表面の露出したままのエリアに適用する
工程；
　該金型を密閉する工程；および
　反応混合物を２５℃～１４０℃の範囲内の金型温度において１分～１０分間硬化する工
程
を特徴とする、請求項１～６のいずれか一項に記載のルーフモジュールの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明の分野は、自動車用多層ルーフモジュールに関する。
【０００２】
　２００７年９月２６日提出のドイツ特許出願第１０２００７０４６１８７．０号の優先
権を主張する。上記先行技術文献を参照することによって完全に本明細書中に組み込む。
【背景技術】
【０００３】
　ＥＰ－Ａ－９９５６６７およびＥＰ－Ａ－１０７７２２５は、自動車エクステリア構成
部材、例えばルーフモジュール、エンジンフードなど、であって、深絞り成形着色熱可塑
性シートまたは金属ホイルがグラスファイバー強化ポリウレタン（ＰＵＲ）によって強化
されている、自動車エクステリア構成部材の製造を記述している。ＤＥ－Ａ－１００５７
３６５は、中間層構造体を有する繊維強化プラスチックサンドイッチ構成部材の製造を記
述している。
【０００４】
　深絞り成形シートは、通常、金型の輪郭に正確に従って動かない。これは、シートと金
型との間にエアクッションを生じる。全面（ｆｕｌｌ－ｓｕｒｆａｃｅ）グラスファイバ
ー（ＧＦ）ＰＵＲを導入すると、閉じ込められた空気はＰＵＲ発泡中にシートと金型との
間から出られない。このようにして閉じ込められた空気は部分的に圧縮され、発泡圧はシ
ートと金型との間の空気の圧力よりも低く、ＧＦ　ＰＵＲに対するシートのふくらみをも
たらす。このくぼみは、成形部品を型から取り出した後にシート表面に見え続ける。
【０００５】
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　熱可塑性樹脂、アルミニウムコイルコーティングまたはスチールコイルコーティングか
らの深絞り成形シートは、別の方法によっても強化されうる。この方法において、シート
は、発泡金型に挿入され、かつ、長繊維注入（ＬＦＩ）ＰＵＲ法においてＧＦ　ＰＵＲの
層によってカバーされる。ハニカムカードボード（ｈｏｎｅｙｃｏｍｂ　ｃａｒｄｂｏａ
ｒｄ）を濡れたままで反応混合物に挿入する（ハニカムカードボードは、両面がグラスフ
ァイバーマットで被覆されていてもよい。ハニカムカードボードは構成部材においてスペ
ーサーの機能を果たす。このことは、常套のＬＦＩ　ＰＵＲ法と比較して重量低減をもた
らす。）。ここで、ＧＦ　ＰＵＲの第２層をＬＦＩ　ＰＵＲ法によるハニカムカードボー
ドに挿入する。次に、この金型を密閉し、ハニカムカードボードをＬＦＩ　ＰＵＲと共に
所望の形態に形成する。
【０００６】
　例えば、厚さ１２ｍｍのハニカムボードを、中央ゾーンにおいて約７ｍｍに、かつ、周
縁ゾーンにおいて約２ｍｍに圧縮する。周縁ゾーンにおける高い圧縮度のために、シート
と発泡金型との間に存在する空気は、閉じ込められ、発泡プロセス中に出られない。この
ことは、シートにおけるくぼみの形成をもたらす部分的なエアクッションを生じる。
【０００７】
　加えて、この方法において、高い取り外し力（ｔｅａｒｉｎｇ－ｏｕｔ　ｆｏｒｃｅ）
を達成するようにスクリューポイントを有するねじ込みインサートまたは金属シートイン
サートを発泡させることは困難である。
【０００８】
　この構造において、ビルトイン構成部材のトリムエッジは、乗物のウエットゾーンに突
出する。ハニカムカードボードの毛管現象および親水性のために、この構成部材による望
ましくない吸水が起こりうる。ウエットハニカムは微生物に侵され、かつ／または、この
構成部材は凍結温度において凍結および破裂し（アイスバースティング（ｉｃｅ　ｂｕｒ
ｓｔｉｎｇ））、エクステリアコーティングと強化材との離層をもたらす。最悪の場合、
このことが機械的特性の劇的な劣化をもたらしうる。
【０００９】
　ＤＥ　１０２　４４　２８７　Ａ１は、（ｉ）シートと、（ｉｉ）ポリウレタン含有強
化層と、で構成されるコンポジットエレメントの製造方法であって、
　（Ａ）シート（ｉ）を開放金型に挿入する工程、
　（Ｂ１）金型内のシート（ｉ）の上にポリウレタン系構成部材を導入する工程、
　（Ｂ２）金型内の導入ポリウレタン系構成部材の上にスペーサー層を導入する工程、
　（Ｂ３）金型内の挿入スペーサー層の上にポリウレタン系構成部材を導入する工程、お
よび
　（Ｃ）金型を密閉し、導入ポリウレタン系構成部材を反応させてポリウレタン（ｉｉ）
を形成する工程、および
　（Ｄ）要すれば突出シートをトリムする工程
を包含し、スペーサー層の寸法が、生じるコンポジットエレメントの縁からのコンポジッ
トエレメント内のスペーサー層の外縁の距離が少なくとも１０ｍｍから３００ｍｍまでで
あり、好ましくは１５～２５０ｍｍ、より好ましくは２５～２２０ｍｍ、最も好ましくは
４０～２００ｍｍであるように選択される、コンポジットエレメントの製造方法を記述し
ている。更に、この明細書は、（ｉ）シートと、（ｉｉ）ポリウレタン含有強化層と、で
構成されるコンポジットエレメントであって、スペーサー層が強化層に埋め込まれており
、埋め込みスペーサー層のコンポジットエレメントの縁からの水平距離が少なくとも１０
ｍｍから３００ｍｍまで、好ましくは１５～２５０ｍｍ、より好ましくは２５～２２０ｍ
ｍ、最も好ましくは４０～２００ｍｍであることを特徴とするコンポジットエレメント、
並びに、くぼみのない車体エクステリアパーツ、特にくぼみのないルーフモジュール、の
製造へのこのコンポジットエレメントの使用にも関する。
【００１０】
　ＤＥ　１０２　４４　２８７　Ａ１の意味での「くぼみのない」は、製造コンポジット
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エレメントの目視検査において、でこぼこ、特に突出やくぼみ、がシート（ｉ）中に検出
されない、すなわちシートが強化層上に平面配置であることを意味している。しかしなが
ら、この明細書に開示されている技術的教示によると、高い視覚的仕上がりを有する表面
（クラスＡ）は製造できない。
【００１１】
　ＷＯ　２００６／０９９３９　Ａ１は、エクステリアシートが繊維強化ポリウレタン含
有層に結合されている繊維強化コンポジットコンポネントの製造方法であって、（ａ）弾
性率０．５ＭＰａ～５０ＭＰａかつ厚さ０．３ｍｍ～６ｍｍの弾性中間層を最初に厚さ０
．２ｍｍ～５ｍｍのアウターシートに適用し、次に（ｂ）少なくとも１つの別の層を中間
層の裏面に適用し、繊維強化ポリウレタンを含む少なくとも１つの層を適用することを特
徴とする、繊維強化コンポジットコンポネントの製造方法に関する。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１２】
　本発明は、自動車用ルーフモジュールに関する。
【課題を解決するための手段】
【００１３】
　このルーフモジュールは、エクステリアスキン、このエクステリアスキンの全面に沿っ
て隣接する材料層、およびこの材料層に隣接するスペーサー層を含む。材料層は、エクス
テリアスキンの熱膨張係数と異なる熱膨張係数を有し、かつ、本質的に－２０℃～＋８０
℃の範囲内の温度変化におけるコンポジットの変形を防ぐように選択されている。スペー
サー層は、片方もしくは両方の主表面が繊維強化ポリウレタン層によってカバーされたコ
ア材料を含有する。材料層の周囲はエクステリアスキンの反対側がスペーサー層フリーで
あり、それによって繊維強化プラスチック材料によってカバーされた周囲ゾーンを画定し
ている。
【００１４】
　従って、自動車用改良ルーフモジュールを開示している。この改良の利点は、図面およ
び好ましい態様の説明からわかる。
【００１５】
　好ましい態様の詳細な説明
【００１６】
　自動車用ルーフモジュールは、エクステリアスキン、このエクステリアスキン（ａ）の
全面に沿って隣接する材料層（ｂ）、およびこの材料層（ｂ）に隣接するスペーサー層（
ｃ）を含む。材料層（ｂ）は、エクステリアスキン（ａ）の熱膨張係数と異なる熱膨張係
数を有する。更に、材料層（ｂ）は、好ましくは、本質的に－２０℃～＋８０℃の範囲内
の温度変化におけるコンポジットの変形を防ぐように選択される。スペーサー層（ｃ）は
、その主表面の少なくとも一方が繊維強化ポリウレタン層によってカバーされたコア材料
を含む。スペーサー層（ｃ）は、材料層（ｂ）を完全にカバーせず、材料層（ｂ）の周辺
部の周囲ゾーンをフリーにしておく。この周囲ゾーンは、繊維強化プラスチック材料によ
ってカバーされる。
【００１７】
　エクステリアスキン（ａ）に関して、一般的に知られているシート、特に熱可塑性シー
ト、例えば、アクリロニトリル－ブタジエン－スチレン（ＡＢＳ）、ポリ（メチルメタク
リレート）（ＰＭＭＡ）、アクリロニトリル－スチレン－アクリレートエステル（ＡＳＡ
）、ポリカーボネート（ＰＣ）、熱可塑性ポリウレタン、ポリプロピレン、ポリエチレン
および／またはポリ塩化ビニル（ＰＶＣ）ベースの通常のシート、が用いられる。好まし
くは、熱可塑性エクステリアスキン（ａ）として二層シートであって、第１層がＰＭＭＡ
ベースであり、かつ、第２層がＡＳＡおよび／またはＰＣベースである二層シートが使用
される。二層シートを用いる場合、ポリイソシアネート多重付加生成物を好ましくはＡＳ
Ａおよび／またはＡＳＡ／ＰＣに付着させる。
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【００１８】
　加えて、エクステリアスキン（ａ）に関して、あらゆる通常の金属ホイルが使用され、
アルミニウムホイルまたはスチールホイル、特にいわゆるアルミニウムコイルコーティン
グ、が好ましく用いられる。
【００１９】
　そのようなエクステリアスキン（ａ）は市販されており、それらの製造は一般的に知ら
れている。上記シートの厚さは、一般的に、０．２～５ｍｍ、好ましくは０．５～１．５
ｍｍである。
【００２０】
　例えば、ポリカーボネートまたはＡＢＳ（アクリロニトリル－ブタジエン－スチレン）
のスペーサー層およびＰＭＭＡ（ポリ（メチルメタクリレート））の表面層を備える共押
出シートがアウターエクステリアスキン（ａ）として用いられる。しかしながら、ＡＢＳ
のモノシート（ｍｏｎｏｓｈｅｅｔ）もまた可能である。それらの弾性率は、好ましくは
８００ＭＰａよりも高く、好ましくは１０００ＭＰａ～１００，０００ＭＰａであり、固
有剛性が弾性変形に起因して材料層（ｂ）が働かせる力に対して作用するベーシック安定
性を提供する。
【００２１】
　上記エクステリアスキン（ａ）の代わりに、これらは、更に、いわゆる金型内コーティ
ングまたはゲルコーティングも含みうる。金型内コーティングは、それによってプラスチ
ック成形部品のペイントコーティングを金型内に予備成形する方法である。従って、反応
性の高い二成分ペイントを好適なペイント技術によって金型に入れる。その後、ポリウレ
タンベースの材料層（ｂ）を開放金型または密閉金型に導入して、高光沢からマットまで
の、金型の性質に依存してテクスチャー加工されていてもよい表面仕上げを有する構成部
材（この場合、ルーフモジュール）をもたらす。
【００２２】
　金型内コーティング層（エクステリアスキン（ａ））と材料層（ｂ）との化学的性質の
類似性、並びにルーフモジュールの２つの構成部材が短時間で組み合わされるという事実
に起因して、界面に強い化学的かつ機械的結合がある（接着層）。ＩＭＣ層の硬化後であ
っても、修理および上塗りが可能である。
【００２３】
　金型内コーティングは、
　・高反応性（３分後にダストドライ）；
　・ＶＯＣガイドラインによる溶媒フリー；
　・色合いおよび最終剛さ変更可能；
　・クロメートおよび鉛フリー；
　・紫外線安定；かつ
　・耐薬品性
である。
【００２４】
　金型内コーティング技術は、下記利点を伴う。
　・個々の処理工程の短縮または省略によるコスト削減
　・成形部品の表面とペイントコートとの間の強い付着
　・金型の性質を選択することによる顧客の所望に合うペイント表面の品質
　・成形部品の形成におけるデザインの高い自由度
　・多岐にわたるベース材料および手順へのシステムの適応性
　・充填剤、例えば粉砕グラスファイバーおよびサイザル、の使用に理想的に好適な方法
　・非常に短い反応時間および処理時間の実現の大きな潜在性
【００２５】
　金型内コーティングのこの場合、エクステリアスキン（ａ）の厚さは、１０～１００μ
ｍである。
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【００２６】
　ゲルコーティングの場合、エクステリアスキン（ａ）の厚さは、０．２ｍｍ～１．５ｍ
ｍである。
【００２７】
　エクステリアスキン（ａ）は材料層（ｂ）の全面に隣接しており、材料層（ｂ）の熱膨
張係数はエクステリアスキン（ａ）の熱膨張係数と異なり、かつ、－２０℃～＋８０℃の
範囲内の温度変化におけるコンポジットの変形を本質的に防ぐように選択される。
【００２８】
　材料層（ｂ）の機能は、機械的および熱の交互ストレスにおいても、一方でルーフモジ
ュールの機械的強度を、他方でエクステリアスキン（ａ）の高い光学品質を、永久に保持
するように、エクステリアスキン（ａ）とスペーサー層（ｃ）との異なる膨張挙動に起因
するストレスを吸収することである。
【００２９】
　特に、材料層（ｂ）は、繊維とポリマーマトリクスとの異なる収縮特性によってスペー
サー層（ｃ）の表面に形成されるでこぼこも確実に和らげなければならない。
【００３０】
　加えて、材料層（ｂ）は、エクステリアスキン（ａ）とスペーサー層（ｃ）との異なる
収縮特性に起因してルーフモジュールが曲がることを防ぐこと、すなわち、例えば、スペ
ーサー層（ｃ）の繊維構造がエクステリアスキン（ａ）の表面をくぼませること（これは
繊維が常に幾分均質でない分布を有するという事実に起因する。）を防ぐこと、が求めら
れている。加えて、材料層（ｂ）は、良好な視覚的外観（クラスＡ表面仕上げ）を達成す
るために、繊維強化スペーサー層（ｃ）における閉じ込められた空気に起因する表面欠陥
を吸収できるべきであり、表面欠陥はそれ自体特に熱交互ストレスにおいて現れる。
【００３１】
　材料層（ｂ）の別の機能は、例えば熱可塑性エクステリアスキン（ａ）を使用する場合
、製造プロセスまたは下流の形成プロセスに由来する凍結内部ストレスからの表面欠陥を
防ぐことである。そのような内部ストレスは、例えば高温による、完成ルーフモジュール
への更なる加工においていわゆる記憶効果をもたらし、この効果が局所収縮を引き起こす
。従って、材料層（ｂ）は、表面欠陥が起こらないように、生じる変位を吸収できなけれ
ばならない。この場合、低品質の熱可塑性エクステリアスキン（ａ）が使用されうる。
【００３２】
　材料層（ｂ）は、自動車の内部からの振動がルーフモジュールのエクステリアスキン（
ａ）のアウター表面に少ししか向かわないように、エクステリアスキン（ａ）からスペー
サー層（ｃ）だけでなく、繊維強化プラスチック材料を有する周囲ゾーン（ｄ）も分離す
る。
【００３３】
　材料層（ｂ）は、冷却時の熱収縮および／または反応収縮に起因する異なる寸法変化並
びに閉じ込められた空気の膨張および記憶効果に起因するエクステリアスキン（ａ）にお
ける局所寸法変化に起因する界面における最大ストレスが非常に低く、クラスＡ表面仕上
げが形成されることをエクステリアスキン（ａ）の固有剛性が確実にするようなデザイン
を有する。加えて、ストレスが非常に低く、エクステリアスキン（ａ）と材料層（ｂ）と
の間の界面においてもスペーサー層（ｃ）と材料層（ｂ）との間の界面においても局所的
な離層が起こらない。従って、特に、材料層（ｂ）の弾性率は、０．５ＭＰａ～５０ＭＰ
ａ、好ましくは１ＭＰａ～１０ＭＰａ、より好ましくは２ＭＰａ～５ＭＰａである。
【００３４】
　加えて、材料層（ｂ）は薄すぎてはならない。なぜなら、そうでなければ非常に弾性の
ある材料であってもストレスを十分に吸収できないからである。しかしながら、厚すぎる
べきでもない。なぜなら、そうでなければ静水剛化（ｈｙｄｒｏｓｔａｔｉｃ　ｓｔｉｆ
ｆｅｎｉｎｇ）が十分有効でなく、全コンポジットが柔軟になりすぎるからである。従っ
て、材料層（ｂ）の最適厚さがある。従って、材料層（ｂ）の厚さは０．３ｍｍ～６ｍｍ
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、好ましくは１ｍｍ～４ｍｍ、より好ましくは１．５ｍｍ～３ｍｍである。
【００３５】
　ストレスを吸収することができるが、層を互いに永久的に結合させるのに十分な強度を
有する粘弾性材料を材料層（ｂ）に用いることもまた可能である。
【００３６】
　記述されている低い値の弾性率を有する、非常に弾性のある材料層（ｂ）を使用すると
、アウターエクステリアスキン（ａ）が高い局所ストレス下のポイントにおいて検出可能
にくぼむ（望ましくないソフトタッチ効果）か、または延伸しすぎるリスクがある。この
リスクは、特に、スペーサー層（ｃ）の剛性がその効果を発揮する前に材料層（ｂ）が圧
縮性に起因してアウターエクステリアスキン（ａ）の検出可能なくぼみを許容しうる場合
に存在する。
【００３７】
　従って、材料層（ｂ）ができるだけ非圧縮性である材料からなることが重要であり、ア
ウターエクステリアスキン（ａ）が局所的にくぼむ場合、非圧縮性材料層（ｂ）を取り替
えなければならず、このことは更なる静水剛化を生じる。この材料の挙動は、材料層（ｂ
）の体積弾性率によって記述され、これは、特に５００ＭＰａ～５０００ＭＰａ、好まし
くは約１０００ＭＰａ～２５００ＭＰａ、更により好ましくは約１２００ＭＰａ～２００
０ＭＰａであるべきである。
【００３８】
　薄く、かつ、均一な材料層（ｂ）を製造するために、材料層（ｂ）は、好ましくはスプ
レーすることによって金型に含まれるアウターエクステリアスキン（ａ）に適用される。
スプレー適用が面積要素５ｃｍ２に対して好ましくは±１０％未満、より好ましくは±５
％未満の材料層（ｂ）の質量のずれで均一質量分布を達成する場合、すなわち、材料層（
ｂ）の任意の２つの面積要素の重量が±１０％または±５％未満だけずれる場合、に材料
層（ｂ）の性質が最適効果を有することがわかった。
【００３９】
　金型内コーティング法によって製造されるアウターエクステリアスキン（ａ）の組み合
わせの場合、材料層（ｂ）は異なる役目を果たす。この場合、高い弾性率はむしろ不利で
ある。しかしながら、その機能は、特に、グラスファイバーおよび材料のより深い層にお
けるでこぼこの他の原因、特にスペーサー層（ｃ）、のアウターエクステリアスキン（ａ
）からの距離を保持してクラスＡ表面仕上げを達成するようにすることである。従って、
材料層（ｂ）は、できるだけ硬質のペイントコーティング用基材並びに防湿層であるべき
である。
【００４０】
　材料層（ｂ）と次に適用されるスペーサー層（ｃ）との間の付着を改良するために、材
料層（ｂ）の完全硬化時間が終了する前にスペーサー層（ｃ）の適用をもたらすと有利で
あることがわかった。
【００４１】
　例えば、材料層（ｂ）は、
　（ａ）有機ジイソシアネートおよび／またはポリイソシアネートを、
　（ｂ）数平均分子量８００ｇ／ｍｏｌ～２５，０００ｇ／ｍｏｌ、好ましくは８００～
１４，０００ｇ／ｍｏｌ、より好ましくは１０００～８０００ｇ／ｍｏｌ、かつ、平均官
能性２．４～８、より好ましくは２．５～３．５の、少なくとも１種類のポリエーテルポ
リオール；および
　（ｃ）要すれば、別のポリエーテルポリオールであって、数平均分子量８００ｇ／ｍｏ
ｌ～２５，０００ｇ／ｍｏｌ、好ましくは８００～１４，０００ｇ／ｍｏｌ、より好まし
くは１０００～８０００ｇ／ｍｏｌ、かつ、平均官能性１．６～２．４、好ましくは１．
８～２．４の、（ｂ）と異なるポリエーテルポリオール；および
　（ｄ）要すれば、ポリマーポリオールであって、ポリマーポリオールに対する充填剤含
量１～５０重量％、かつ、ＯＨ価１０～１４９、かつ、平均官能性１．８～８、好ましく
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は１．８～３．５のポリマーポリオール；および
　（ｅ）要すれば、平均官能性１．８～２．１、好ましくは２、かつ、分子量７５０ｇ／
ｍｏｌおよびそれよりも低い、好ましくは１８ｇ／ｍｏｌ～４００ｇ／ｍｏｌ、より好ま
しくは６０ｇ／ｍｏｌ～３００ｇ／ｍｏｌの鎖延長剤、および／または平均官能性３～４
、好ましくは３、かつ、分子量７５０ｇ／ｍｏｌ以下、好ましくは１８ｇ／ｍｏｌ～４０
０ｇ／ｍｏｌ、より好ましくは３０ｇ／ｍｏｌ～３００ｇ／ｍｏｌの架橋剤；と
　（ｆ）アミン触媒および
　（ｇ）金属触媒および
　（ｈ）要すれば添加剤
の存在下において反応させることによって得られる。
【００４２】
　好ましくは、ポリウレタンエラストマー（ＰＵＲエラストマー）であって、材料層（ｂ
）に含まれるかまたは材料層（ｂ）を構成するポリウレタンエラストマー（ＰＵＲエラス
トマー）は、プレポリマー法であって、イソシアネート基を有する重付加アダクトを、都
合よく、第１工程において少なくともポリエーテルポリオール（ｂ）またはそれらの混合
物の部分とポリオール構成部材（ｃ）および／または（ｄ）と少なくとも１種類のジイソ
シアネートもしくはポリイソシアネート（ａ）とから製造するプレポリマー法によって製
造される。第２工程において、ソリッドＰＵＲエラストマーは、イソシアネート基を含む
ようなプレポリマーから、それらを低分子量鎖延長剤および／または架橋剤（ｅ）および
／またはポリオール構成部材（ｂ）および任意に（ｃ）および／または（ｄ）の残部と反
応させることによって製造されうる。水または別の発泡剤またはそれらの混合物が第２工
程において含まれる場合、微孔性ＰＵＲエラストマーが製造され、それらの体積弾性率は
５００～５０００ＭＰａになる。
【００４３】
　出発構成部材（ａ）として、例えば、Ｗ．ＳｉｅｆｋｅｎによってＪｕｓｔｕｓ　Ｌｉ
ｅｂｉｇｓ　Ａｎｎａｌｅｎ　ｄｅｒ　Ｃｈｅｍｉｅ，５６２，７５～１３６ページに記
述されているような脂肪族、脂環式、芳香脂肪族、芳香族および複素環式ポリイソシアネ
ートが好適である。それらの例は次式
　　　Ｑ（ＮＣＯ）ｎ

（式中、
　ｎ＝２、３または４、好ましくは２または３、より好ましくは２、かつ、
　Ｑは、炭素原子を２～１８個、好ましくは６～１０個有する脂肪族ヒドロカルビル残基
、炭素原子を４～１５個、好ましくは５～１０個有する脂環式ヒドロカルビル残基、炭素
原子を６～１５個、好ましくは６～１３個有する芳香族ヒドロカルビル残基、または炭素
原子を８～１５個、好ましくは８～１３個有する芳香脂肪族ヒドロカルビル残基である。
）
のポリイソシアネートである。エチレンジイソシアネート、１，４－テトラメチレンジイ
ソシアネート、１，６－ヘキサメチレンジイソシアネート（ＨＤＩ）、１，１２－ドデカ
ンジイソシアネート、シクロブタン１，３－ジイソシアネート、シクロヘキサン１，３－
および１，４－ジイソシアネートおよびそのような異性体の任意の混合物、１－イソシア
ナト－３，３，５－トリメチル－５－イソシアナトメチルシクロヘキサン、２，４－およ
び２，６－ヘキサヒドロトルイレンジイソシアネートおよびそのような異性体の任意の混
合物、ヘキサヒドロ－１，３－および－１，４－フェニレンジイソシアネート、ペルヒド
ロ－２，４’－および－４，４’－ジフェニルメタンジイソシアネート、１，３－および
１，４－フェニレンジイソシアネート、１，４－ズロールジイソシアネート（１，４－ｄ
ｕｒｏｌ　ｄｉｉｓｏｃｙａｎａｔｅ）（ＤＤＩ）、４，４’－スチルベンジイソシアネ
ート、３，３’－ジメチル－４，４’－ビフェニレンジイソシアネート（ＴＯＤＩ）、２
，４－および２，６－トルイレンジイソシアネート（ＴＤＩ）およびそのような異性体の
任意の混合物、ジフェニルメタン－２，４’－および／または－４，４’－ジイソシアネ
ート（ＭＤＩ）またはナフチレン－１，５－ジイソシアネート（ＮＤＩ）が好ましい。
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【００４４】
　更に、例えば、トリフェニルメタン４，４’，４’’－トリイソシアネート、アニリン
とホルムアルデヒドとの縮合および続くホスゲン化によって得られ、例えばＧＢ－Ａ　８
７４　４３０およびＧＢ－Ａ　８４８　６７１に記述されているポリフェニルポリメチレ
ンポリイソシアネート、およびＵＳ－ＰＳ　３，４５４，６０６に記載のｐ－イソシアナ
トフェニルスルホニルイソシアネート、ＵＳ－Ａ　３，２７７，１３８に記述されている
ような過塩素化アリールポリイソシアネート、ＵＳ－Ａ　３，１５２，１６２およびＤＥ
－Ａ　２５　０４　４００、ＤＥ－Ａ　２５　３７　６８５およびＤＥ－Ａ　２５　５２
　３５０に記述されているようなポリイソシアネートを含むカルボジイミド基、ＵＳ－Ａ
　３，４９２，３０１に記載のノルボルナンジイソシアネート、ＧＢ－Ａ　９９４　８９
０、ＢＥ－Ａ　７６１　６２６およびＮＬ－Ａ　７　１０２　５２４に記述されているよ
うなアロファネート基を有するポリイソシアネート、ＵＳ－Ａ　３，００１，９７３１、
ＤＥ－Ａ　１０　２２　７８９、ＤＥ－Ａ　１２２２　０６７およびＤＥ－Ａ　１　０２
７　３９４およびＤＥ－Ａ　１　９２９　０３４およびＤＥ－Ａ　２　００４　０４８に
記述されているようなイソシアヌレート基を有するポリイソシアネート、ＢＥ－Ａ　７５
２　２６１またはＵＳ－Ａ　３，３９４，１６４およびＤＥ－Ａ　３　６４４　４５７に
記述されているようなウレタン基を有するポリイソシアネート、ＤＥ－Ａ　１　２３０　
７７８によるアクリレート化ウレア基を有するポリイソシアネート、ＵＳ－Ａ　３，１２
４，６０５、ＵＳ－Ａ　３，２０１，３７２およびＵＳ－Ａ　３，１２４，６０５および
ＧＢ－Ａ　８８９　０５０に記述されているようなビウレット基を有するポリイソシアネ
ート、ＵＳ－Ａ　３，６５４，１０６に記述されているようなテロマー化反応によって製
造されるポリイソシアネート、ＧＢ－Ａ　９６５　４７４およびＧＢ－Ａ　１　０７２　
９５６、ＵＳ－Ａ　３，５６７，７６３およびＤＥ－Ａ　１２　３１　６８８において言
及されているようなエステル基を有するポリイソシアネート、ＤＥ－Ａ　１　０７２　３
８５に記載の上記イソシアネートとアセタールとの反応生成物およびＵＳ－Ａ　３，４５
５，８８３に記載の脂肪酸エステルを含むポリイソシアネートを使用してもよい。
【００４５】
　イソシアネートの工業生産において得られるイソシアネート基を含む蒸留残留物であっ
て、任意に１種類以上の上記ポリイソシアネートに溶解されていてもよい蒸留残留物を用
いることもまた可能である。更に、上記ポリイソシアネートのあらゆる混合物を使用する
ことも可能である。
【００４６】
　２，４－および２，６－トルイレンジイソシアネートおよびそのような異性体の任意の
混合物（「ＴＤＩ」）、４，４’－ジフェニルメタンジイソシアネート、２，４’－ジフ
ェニルメタンジイソシアネート、２，２’－ジフェニルメタンジイソシアネートおよびア
ニリンとホルムアルデヒドとの縮合および続くホスゲン化によって製造されるポリフェニ
ルポリメチレンポリイソシアネート（「原料ＭＤＩ」）、およびカルボジイミド基、ウレ
トンイミン（ｕｒｅｔｏｎｅｉｍｉｎｅ）基、ウレタン基、アロファネート基、イソシア
ヌレート基、ウレア基またはビウレット基を有するポリイソシアネート（「変性ポリイソ
シアネート」）、特に２，４－および／または２，６－トルイレンジイソシアネートまた
は４，４’－および／または２，４’－ジフェニルメタンジイソシアネートから誘導され
る変性ポリイソシアネートが好ましく用いられる。更に、ナフチレン１，５－ジイソシア
ネートおよび上記ポリイソシアネートの混合物も非常に好適である。
【００４７】
　ポリオール構成部材（ｂ）および／または（ｃ）および／または鎖延長剤および／また
は架橋剤（ｅ）の少なくとも一部を、ＴＤＩ、ＭＤＩ、ＴＯＤＩ、ＤＩＢＤＩ、ＮＤＩ、
ＤＤＩの群から選択される少なくとも１種類の芳香族ジイソシアネートと、好ましくは４
，４’－ＭＤＩおよび／または２，４－ＴＤＩおよび／または１，５－ＮＤＩと、反応さ
せてウレタン基およびイソシアネート基を有し、かつ、ＮＣＯ含量が６～２５重量％、好
ましくは８～２０重量％の重付加生成物を形成することによって製造されるイソシアネー



(10) JP 5386491 B2 2014.1.15

10

20

30

40

50

ト基を有するプレポリマーがこのプロセスにおいてより好ましく使用される。
【００４８】
　上記のように、（ｂ）、（ｃ）、（ｄ）および（ｅ）の混合物をイソシアネート基を含
むプレポリマーの製造に使用してもよい。しかしながら、好ましく用いられる態様による
と、イソシアネート基を含むプレポリマーは、鎖延長剤や架橋剤（ｅ）がなくても製造さ
れる。
【００４９】
　イソシアネート基を有するプレポリマーは、触媒の存在下において製造されうる。しか
しながら、イソシアネート基を有するプレポリマーを触媒なしで製造し、ＰＵＲエラスト
マーが製造されてはじめて触媒を反応混合物に添加することも可能である。
【００５０】
　エラストマーの製造に好適なポリエーテルポリオール（ｂ）または（ｃ）は、既知の方
法によって、例えば、アルキレンオキシドのＤＭＣ触媒によるポリインサーション（ｐｏ
ｌｙｉｎｓｅｒｔｉｏｎ）によって、触媒としてのアルカリ水酸化物もしくはアルカリア
ルコレートの存在下における、結合反応性水素原子を２～６個、好ましくは２～４個含む
少なくとも１種類の開始剤分子の添加を伴うアルキレンオキシドのアニオン性重合によっ
て、またはルイス酸、例えば五塩化アンチモンもしくはフッ化ホウ素エーテル化合物、の
存在下におけるアルキレンオキシドのカチオン性重合によって、製造されうる。好適なア
ルキレンオキシドは、アルキレン残基中に炭素原子を２～４個含む。これらの例としては
、テトラヒドロフラン、１，２－プロピレンオキシド、１，２－または２，３－ブチレン
オキシドが挙げられ、好ましくはエチレンオキシドおよび／または１，２－プロピレンオ
キシドが用いられる。アルキレンオキシドは単独で使用しても、交互で使用しても、逐次
使用しても混合物として使用してもよい。好ましくは、１，２－プロピレンオキシドとエ
チレンオキシドとの混合物が用いられ、エチレンオキシドがエチレンオキシド（ＥＯ）キ
ャップとして１０～５０％の量で用いられ、得られるポリオールは７０％よりも多くの第
１級ＯＨ基を有する。開始剤分子として、水または二価および三価アルコール、例えばエ
チレングリコール、１，２－プロパンジオールおよび１，３－プロパンジオール、ジエチ
レングリコール、ジプロピレングリコール、エタンジオール－１，４、グリセロール、ト
リメチロールプロパンが使用されうる。
【００５１】
　好適なポリエーテルポリオール、好ましくはポリオキシプロピレンポリオキシエチレン
ポリオールは、平均官能性が２．４～８、より好ましくは２．５～３．５（ポリエーテル
ポリオール（ｂ）に関する。）であるか、または平均官能性が１．６～２．４、好ましく
は１．８～２．４（ポリエーテルポリオール（ｃ）に関する。）であり、かつ、数平均分
子量が８００ｇ／ｍｏｌ～２５，０００ｇ／ｍｏｌ、好ましくは８００～１４，０００ｇ
／ｍｏｌ、より好ましくは１０００～８０００ｇ／ｍｏｌ（ポリエーテルポリオール（ｂ
）および（ｃ）に関する。）である。
【００５２】
　上記ポリエーテルポリオールに加えて、ポリマー変性ポリエーテルポリオール、好まし
くはグラフトポリエーテルポリオール、特にアクリロニトリル、スチレンまたは好ましく
はスチレンとアクリロニトリルとの、例えば重量比９０：１０～１０：９０、好ましくは
７０：３０～３０：７０の、混合物の、その場の（ｉｎ　ｓｉｔｕ）重合で製造されるス
チレンおよび／またはアクリロニトリルベースのもの、並びにポリエーテルポリオール分
散体、通常ポリエーテルに対して１～５０重量％、好ましくは１～４５重量％の量、であ
って、例えば無機充填剤、ポリウレア（ＰＨＤ）、ポリヒドラジド、それに結合したｔｅ
ｒｔ－アミノ基を含むポリウレタンおよび／またはメラミンを分散相として含むもの、も
またポリマーポリオール（ｄ）として好適である。
【００５３】
　好ましくは、数平均分子量８００～２５，０００ｇ／ｍｏｌ、好ましくは８００～１４
，０００ｇ／ｍｏｌ、より好ましくは１０００～８０００ｇ／ｍｏｌの二－および三官能
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性ポリエーテルポリオールが製造中に構成部材（ｂ）または（ｃ）として用いられる。
【００５４】
　エラストマーの製造に関して、低分子量二官能性鎖延長剤、三－もしくは四官能性架橋
剤または鎖延長剤と架橋剤との混合物が更に構成部材（ｅ）として用いられうる。
【００５５】
　そのような鎖延長剤および架橋剤（ｅ）は、機械的特性、特にＰＵＲエラストマーの剛
性、の変更に用いられる。好適な鎖延長剤、例えばアルカンジオール、ジアルキレングリ
コールおよびポリアルキレンポリオール、および架橋剤、例えば三－または四価アルコー
ル、および３～４官能性のオリゴマーポリアルキレンポリオール、の分子量は、通常、７
５０ｇ／ｍｏｌ未満、好ましくは１８～４００ｇ／ｍｏｌ、より好ましくは６０～３００
ｇ／ｍｏｌである。鎖延長剤として、好ましくは、炭素原子を２～１２個、好ましくは２
、４または６個有するアルカンジオール、例えば、エタンジオール、１，６－ヘキサンジ
オール、１，７－ヘプタンジオール、１，８－オクタンジオール、１，９－ノナンジオー
ル、１，１０－デカンジオール、特に１，４－ブタンジオールおよび炭素原子を４～８個
有するジアルキレングリコール、例えばジエチレングリコールおよびジプロピレングリコ
ール、並びにポリオキシアルキレングリコールが用いられる。通常炭素原子を１２個以下
有する分枝鎖および／または不飽和アルカンジオール、例えば１，２－プロパンジオール
、２－メチル－１，３－プロパンジオール、２，２－ジメチル－１，３－プロパンジオー
ル、２－ブチル－２－エチル－１，３－プロパンジオール、２－ブテン－１，４－ジオー
ルおよび２－ブチン－１，４－ジオール、テレフタル酸と炭素原子を２～４個有するグリ
コールとのジエステル、例えばテレフタル酸ビス（エチレングリコール）もしくはテレフ
タル酸ビス（１，４－ブタンジオール）、ヒドロキノンまたはレソルシノールのヒドロキ
シアルキレンエーテル、例えば１，４－ジ（β－ヒドロキシエチル）ヒドロキノンもしく
は１，３－（β－ヒドロキシエチル）レソルシノール、炭素原子を２～１２個有するアル
カノールアミン、例えばエタノールアミン、２－アミノプロパノールおよび３－アミノ－
２，２－ジメチルプロパノール、Ｎ－アルキルジアルカノールアミン、例えばＮ－メチル
－およびＮ－エチルジエタノールアミン、炭素原子を２～１５個有する（環状）脂肪族ジ
アミン、例えば１，２－エチレンジアミン、１，３－プロピレンジアミン、１，４－ブチ
レンジアミンおよび１，６－ヘキサメチレンジアミン、イソホロンジアミン、１，４－シ
クロヘキサメチレンジアミンおよび４，４’－ジアミノジシクロヘキシルメタン、Ｎ－ア
ルキル残基中に炭素原子を１～２０個、好ましくは１～４個有するＮ－アルキル－、Ｎ，
Ｎ’－ジアルキル－置換および芳香族ジアミンであって、芳香核がアルキル基で置換され
ていてもよいもの、例えばＮ，Ｎ’－ジエチル、Ｎ，Ｎ’－ジ－ｓｅｃ．－ペンチル、Ｎ
，Ｎ’－ジ－ｓｅｃ．－ヘキシル、Ｎ，Ｎ’－ジ－ｓｅｃ．－デシルおよびＮ，Ｎ’－ジ
シクロヘキシル、（ｐ－またはｍ－）フェニレンジアミン、Ｎ，Ｎ’－ジメチル、Ｎ，Ｎ
’－ジエチル、Ｎ，Ｎ’－ジイソプロピル、Ｎ，Ｎ’－ジ－ｓｅｃ．－ブチル、Ｎ，Ｎ’
－ジシクロヘキシル、４，４’－ジアミノジフェニルメタン、Ｎ，Ｎ’－ジ－ｓｅｃ．－
ブチルベンジジン、メチレンビス（４－アミノ－３－安息香酸メチルエステル）、２，４
－クロロ－４，４’－ジアミノジフェニルメタン、２，４－および２，６－トルイレンジ
アミンもまた好適である。
【００５６】
　構成部材（ｅ）の化合物は、混合物の形態で用いても単独で用いてもよい。更に、鎖延
長剤と架橋剤との混合物を用いてもよい。
【００５７】
　ＰＵＲエラストマーの剛さを調節するために、構成成分（ｂ）、（ｃ）、（ｄ）および
（ｅ）は、比較的幅広い量の比で変えられ、反応混合物における構成部材（ｅ）の含量が
増加すると剛さが増加する。
【００５８】
　所望の剛さのＰＵＲエラストマーを得るために、構成成分（ｂ）、（ｃ）、（ｄ）およ
び（ｅ）の必要とされる量は、実験的に簡単に決定されうる。高分子量化合物（ｂ）、（
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ｃ）および（ｄ）１００重量部に対して１～５０重量部、好ましくは２．５～２０重量部
の鎖延長剤および／または架橋剤（ｅ）が有利に使用される。
【００５９】
　構成部材（ｆ）として、当業者によく知られているアミン触媒、例えば、第３級アミン
、例えばトリエチルアミン、トリブチルアミン、Ｎ－メチルモルホリン、Ｎ－エチルモル
ホリン、Ｎ，Ｎ，Ｎ’，Ｎ’－テトラメチルエチレンジアミン、ペンタメチルジエチレン
トリアミンおよび高級同族体（ＤＥ－Ａ　２６　２４　５２７およびＤＥ－Ａ　２６　２
４　５２８）、１，４－ジアザビシクロ［２．２．２］オクタン、Ｎ－メチル－Ｎ’－ジ
メチルアミノエチルピペラジン、ビス（ジメチルアミノアルキル）ピペラジン、Ｎ，Ｎ－
ジメチルベンジルアミン、Ｎ，Ｎ－ジメチルシクロヘキシルアミン、Ｎ，Ｎ－ジエチルベ
ンジルアミン、ビス（Ｎ，Ｎ－ジエチルアミノエチル）アジペート、Ｎ，Ｎ，Ｎ’，Ｎ’
－テトラメチル－１，３－ブタンジアミン、Ｎ，Ｎ－ジメチル－β－フェニルエチル－ア
ミン、ビス（ジメチルアミノプロピル）ウレア、ビス（ジメチルアミノプロピル）アミン
、１，２－ジ－メチルイミダゾール、２－メチルイミダゾール、単環および二環式アミジ
ン、ビス（ジ－アルキルアミノ）アルキルエーテル、例えばビス（ジメチルアミノエチル
）エーテル、およびＤＥ－Ａ　２５　２３　６３３およびＤＥ－Ａ　２７　３２　２９２
に記載のアミド基（好ましくはホルムアミド基）を有する第３級アミン、が用いられうる
。好適な触媒としては、更に、それ自体既知である、第２級アミン、例えばジメチルアミ
ン、とアルデヒド、好ましくはホルムアルデヒド、またはケトン、例えばアセトン、メチ
ルエチルケトン、もしくはシクロヘキサノン、とフェノール、例えばフェノール、ノニル
フェノールもしくはビスフェノール、とのマンニッヒ塩基も挙げられる。触媒として、イ
ソシアネート基に対して反応性の水素原子を有する第４級アミンとしては、例えばトリエ
タノールアミン、トリイソプロパノールアミン、Ｎ－メチルジエタノールアミン、Ｎ－エ
チルジエタノールアミン、Ｎ，Ｎ－ジメチルエタノールアミン、それらのアルキレンオキ
シド、例えばプロピレンオキシドおよび／またはエチレンオキシド、およびＤＥ－Ａ　２
７　３２　２９２に記載の第２級－第３級アミンとの反応生成物が挙げられる。ＵＳ－Ａ
　３，６２０，９８４に記述されている炭素－ケイ素結合を有する別のアミン、例えば２
，２，４－トリメチル－２－シラモルホリンおよび１，３－ジエチル－アミノメチルテト
ラメチルジシロキサンを触媒として用いてもよい。別の窒素含有塩基、例えばテトラアル
キルアンモニウムヒドロキシド、並びにヘキサヒドロトリアジンもまた使用されうる。Ｎ
ＣＯ基とツェレビチノフ活性水素原子（Ｚｅｒｅｗｉｔｉｎｏｆｆ－ａｃｔｉｖｅ　ｈｙ
ｄｒｏｇｅｎ　ａｔｏｍｓ）との反応もまたラクタムおよびアズラクタム（ａｚｌａｃｔ
ａｍｓ）によって大きく加速される。
【００６０】
　金属触媒（ｇ）として、錫、チタン、ビスマスの有機金属化合物、特に有機錫化合物、
が更なる触媒として含まれうる。硫黄含有化合物、例えばジ－ｎ－オクチル錫メルカプチ
ド、に加えて、好ましくはカルボン酸の錫（ＩＩ）塩、例えば酢酸錫（ＩＩ）、オクタン
酸錫（ＩＩ)、エチルヘキサン酸錫（ＩＩ）、ラウリン酸錫（ＩＩ）、および錫（ＩＶ）
化合物、例えばジブチル錫オキシド、ジブチル錫二塩化物、ジブチル錫二酢酸、ジブチル
錫ラウレート、ジブチル錫マレエートまたはジオクチル錫二酢酸、も有機錫化合物として
使用されうる。
【００６１】
　ソリッドおよび気泡ＰＵＲエラストマーの製造用の反応混合物は、任意に添加剤（ｈ）
と共に提供されてもよい。例えば、界面活性添加剤、例えば乳化剤、気泡安定剤、気泡調
節剤（ｃｅｌｌ　ｒｅｇｕｌａｔｏｒｓ）、難燃剤、成核剤、耐酸化剤、安定剤、滑剤お
よび離型剤、着色剤、分散助剤および顔料が言及されうる。乳化剤として、例えばひまし
油スルホネートのナトリウム塩または脂肪酸とアミンとの塩、例えばオレイン酸ジエチル
アミン塩またはステアリン酸ジエタノールアミン塩が使用されうる。更に、スルホン酸、
例えばドデシルベンゼンスルホン酸もしくはジナフチルメタンジスルホン酸の、または脂
肪酸、例えばリシノール酸、の、または高分子量脂肪酸の、アルカリまたはアンモニウム
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塩が界面活性添加剤として挙げられうる。気泡安定剤として、ポリエーテルシロキサン、
特に水溶性のもの、が主に使用されうる。これらの化合物は、一般的に、エチレンオキシ
ドとプロピレンオキシドとのコポリマーがポリジメチルシロキサン残基に結合したような
構造を有する。そのような気泡安定剤は、例えばＵＳ－Ａ　２，８３４，７４８、ＵＳ－
Ａ　２，９１７，４８０およびＵＳ－Ａ　３，６２９，３０８に記述されている。ＤＥ－
Ａ　２５　５８　５２３に記載のアロファネート基を介して分枝されたポリシロキサンポ
リオキシアルキレンコポリマーマルチプライが特に興味深い。別の有機ポリシロキサン、
オキシエチル化アルキルフェノール、オキシエチル化脂肪アルコール、パラフィンオイル
、ひまし油またはリシノール酸エステル、トルコ赤油、落花生油および気泡調節剤、例え
ばパラフィン、脂肪アルコールおよびポリジメチルシロキサン、もまた好適である。乳化
作用、充填剤の分散、セル構造の改良のために、かつ／または、それらの安定化のために
、側基としてポリオキシアルキレンおよびフルオロアルカン残基を有するオリゴマーポリ
アクリレートもまた好適である。表面活性物質は、通常、高分子量ポリヒドロキシ化合物
（ｂ）および（ｃ）１００重量部に対して０．０１～５重量部の量で適用される。反応抑
制剤並びに顔料または染料およびそれ自体既知の難燃剤並びに老化および風化作用に対す
る安定剤、可塑剤および静真菌性および静菌性活性物質も添加してもよい。
【００６２】
　任意に含まれてもよい表面活性添加剤および気泡安定剤並びに気泡調節剤、反応抑制剤
、安定剤、難燃物質、可塑剤、着色剤および充填剤および静真菌性および静菌性活性物質
の別の例並びにこれらの添加剤の使用および作用機構に関する詳細は、Ｒ．Ｖｉｅｗｅｇ
，Ａ．Ｈｏｅｃｈｔｌｅｎ（編者）：“Ｋｕｎｓｔｓｔｏｆｆ－Ｈａｎｄｂｕｃｈ”，第
ＶＩＩ巻，Ｃａｒｌ　Ｈａｎｓｅｒ－Ｖｅｒｌａｇ，ミュンヘン，第３版，１９９３年，
１１８～１２４頁に記述されている。
【００６３】
　スペーサー層（ｃ）のコア材料として、一般的に、２つのポリウレタン層の間の所定の
距離を保証するあらゆる層が好適である。好ましくはスペーサー層（ｃ）のコア材料の密
度は、繊維強化ポリウレタン層または層それ自体の密度よりも低い。更に、スペーサー層
（ｃ）のコア材料は、生じるルーフモジュールの要求される機械的値が認められるような
構造を有するべきである。
【００６４】
　通常、スペーサー層（ｃ）のコア材料の厚さは１ｍｍ～２０ｍｍ、好ましくは２ｍｍ～
１５ｍｍ、より好ましくは５ｍｍ～１５ｍｍである。
【００６５】
　スペーサー層（ｃ）のコア材料として、一般的に、２つのポリウレタン層の間の所定の
距離を保証するあらゆる層が好適であり、従って、スペーサー層（ｃ）のコア材料は、分
離層としても言及される。有利には、スペーサー層（ｃ）のコア材料は、生じるルーフモ
ジュールの安定性、例えばその圧縮強さ、が、スペーサー層（ｃ）を有さないルーフモジ
ュールと比較して悪影響を受けないような構成を有するべきである。更に、生じるルーフ
モジュールの密度がスペーサー層（ｃ）を有さないルーフモジュールと比較して低減する
構成をスペーサー層（ｃ）が有する場合が有利である。
【００６６】
　好ましい態様において、スペーサー層（ｃ）のコア層は、スペーサー層（ｃ）を有さな
い対応ルーフモジュールと比較して生じるルーフモジュールの密度が少なくとも１０％、
より好ましくは少なくとも１５％、特に少なくとも２０％低減するように選択される。更
に、好ましい態様において、スペーサー層（ｃ）を有さない対応ルーフモジュールと比較
して、スペーサー層（ｃ）は、生じるルーフモジュールの引張強さおよび／または引張弾
性率および／または曲げ弾性率が多くても１０％低減し、より好ましくは少なくとも１０
％増加し、特に少なくとも２０％増加するように選択される。これらの物理的特性は、上
記基準に従って決定される。
【００６７】
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　スペーサー層（ｃ）の好適なコア材料の例は、発泡性プラスチック、例えばＥＰＰ、Ｅ
ＰＣ、ＥＰＳ、の層、および金属、例えばアルミニウムもしくはマグネシウム、の層、ま
たは天然材料層、例えば木、カードボードもしくは紙、並びに天然および人工繊維である
。安定性の増加のために、上記材料は、好ましくは非平面形態、例えば波形またはハニカ
ム形態である。好ましくはハニカムカードボードがスペーサー層（ｃ）のコア材料として
使用される。好ましいハニカム層は、カードボードからなり、平均セルサイズ（ｃｅｌｌ
　ｓｉｚｅ）は直径約５ｍｍである。
【００６８】
　好ましい態様において、その両面がグラスファイバーの層で被覆されたハニカムカード
ボード層がスペーサー層（ｃ）のコア材料として使用される。グラスファイバー層は、ポ
リウレタン系の構成部材がそれぞれのハニカムカードボードセルに浸透することを防ぎ、
一般的に、厚さ０．０１ｍｍ～２ｍｍ、好ましくは０．１ｍｍ～１ｍｍであるが、ポリウ
レタンがコア材料と結合を形成し、そのようにしてしっかりとしたコンポジットを生じる
という結果をもたらす。
【００６９】
　スペーサー層（ｃ）のコア材料は、その主表面に繊維強化、好ましくはグラスファイバ
ー強化、ポリウレタンを含み、有利な機械的特性、例えば高い強度、を有するルーフモジ
ュールを提供する支持体の役割を果たす。本明細書中で使用される用語「繊維強化ポリウ
レタン」は、強化用繊維含有ＰＵＲを意味する。繊維は、ポリウレタン系の構成部材に、
例えば先行技術で知られているようなＬＦＩ法によって、導入され、一般的に、長さ４ｍ
ｍ以上、好ましくは１０ｍｍ以上、より好ましくは１０ｍｍ～１０ｃｍである。要すれば
、長い繊維または連続グラスファイバーを、マット、特に編まれたか、撚られた（ｌａｉ
ｄ）か、もしくは不織のマット、の形態でポリウレタンに導入することも可能である。
【００７０】
　用いられる繊維は、グラスファイバー、天然ファイバー、例えば亜麻、ジュートまたは
サイザル、人工ファイバー、例えばポリアミドファイバー、ポリエステルファイバー、カ
ーボンファイバーまたはポリウレタンファイバー並びに天然ファイバーまたは金属ファイ
バーである。グラスファイバーが好ましく使用される。
【００７１】
　強化用ファイバーは、通常、スペーサー層（ｃ）の総重量に対して、１～９０重量％、
好ましくは５～７０重量％、より好ましくは１０～６０重量％、さらにより好ましくは１
０～４０重量％の量で用いられる。
【００７２】
　スペーサー層（ｃ）の密度は、通常、０．１～１．３ｋｇ／ｌ、好ましくは０．２～１
．１ｋｇ／ｌ、より好ましくは０．２～０．８ｋｇ／ｌである。この密度を達成するため
に、圧縮または気泡ポリウレタンが用いられ、ポリウレタン硬質フォームが好ましく使用
される。
【００７３】
　ルーフモジュールにおけるスペーサー層（ｃ）の厚さは、通常、０．１～１００ｍｍ、
好ましくは０．５～２５ｍｍ、より好ましくは１～２０ｍｍ、さらにより好ましくは１～
１０ｍｍである。
【００７４】
　ルーフモジュールには、好ましくは、材料層（ｂ）とスペーサー層（ｃ）との間に付着
力がある。すなわち、層同士の間の付着力は好ましくは相内の凝集よりも大きい。
【００７５】
　用いられるスペーサー層（ｃ）のポリウレタンは、材料層（ｂ）に関して上で定義され
たのと同じイソシアネート構成部材（ａ）またはポリオール構成部材（ｂ）から選択され
うる。
【００７６】
　官能性が２～８、特に２～４であり、ヒドロキシル価が２０～１０００ｍｇ　ＫＯＨ／
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ｇ、好ましくは２５～５００ｍｇ　ＫＯＨ／ｇであり、かつ、第１級ヒドロキシ基が１０
～１００％のポリオール（ｂ）が好ましい。一般的に、ポリオールの分子量は４００～１
０，０００ｇ／ｍｏｌ、好ましくは６００～６０００ｇ／ｍｏｌである。高い加水分解安
定性のため、ポリエーテルポリオール（ｂ）が特に好ましい。
【００７７】
　好ましい態様において、少なくとも２種類のポリエーテルポリオール（ｂ）の混合物が
使用され、第１ポリエーテルポリオール（ｂ）のＯＨ価は２０～５０、好ましくは２５～
４０であり、第２ポリエーテルポリオール（ｂ）のＯＨ価は１００～３５０、好ましくは
１８０～３００であり、第１ポリエーテルポリオール（ｂ）対第２ポリエーテルポリオー
ル（ｂ）の重量比は、一般的に９９：１～８０：２０である。
【００７８】
　好適なポリエーテルポリオール（ｂ）は、ほとんど、低級アルキレンオキシド、特にエ
チレンオキシドおよび／またはプロピレンオキシドの、２～８官能性、特に２～４官能性
、の出発物質への塩基触媒付加によって製造される。第１級ヒドロキシ基の含量は、最終
的にポリオール（ｂ）をエチレンオキシドと反応させることによって達成される。
【００７９】
　更に、いわゆる、低不飽和ポリエーテルオールをポリエーテルポリオール（ｂ）として
使用してもよい。本明細書中で使用される用語「低不飽和ポリオール」は、特に、不飽和
化合物含量が０．０２ｍｅｑ／ｇ以下、好ましくは０．０１ｍｅｑ／ｇ以下のポリエーテ
ルアルコール（ｂ）を意味する。そのようなポリエーテルアルコールは、ほとんど、アル
キレンオキシド、特にエチレンオキシド、プロピレンオキシドおよびそれらの混合物、の
、少なくとも２官能性のアルコールへの、いわゆる複合金属シアン化物触媒（ｄｏｕｂｌ
ｅ－ｍｅｔａｌ　ｃｙａｎｉｄｅ　ｃａｔａｌｙｓｔｓ）の存在下における付加によって
製造される。
【００８０】
　この場合、イソシアネート反応性化合物（ｂ）は、更に、鎖延長剤および／または架橋
剤も含みうる。鎖延長剤は、主に、分子量６０～３９９の２官能性または３官能性アルコ
ール、例えばエチレングリコール、プロピレングリコール、ブタンジオール－１，４、ペ
ンタンジオール－１，５である。架橋剤は、分子量６０～４９９であり、かつ、３以上の
活性水素原子を有する化合物、好ましくはアミン、より好ましくはアルコール、例えばグ
リセロール、トリメチロールプロパンおよび／またはペンタエリトリトール、である。
【００８１】
　この場合も、触媒（ｃ）として、構成部材（ａ）と構成部材（ｂ）との反応を大きく加
速させる通常の化合物を用いてもよい。例えば、第３級アミンおよび／または有機金属化
合物、特に錫化合物、が使用されうる。好ましくは、できるだけ少ない曇りしかもたらさ
ないもの、すなわちポリイソシアネート重付加生成物からできるだけ少ない揮発性化合物
の放出しかもたらさないもの、例えば、反応性末端基を有する第３級アミンおよび／また
は高沸点アミン触媒が触媒として用いられる。例えば、下記化合物が触媒として用いられ
うる：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、例えば、４－クロロ－２，５－ジメチル－１－（Ｎ－メチルアミノエチル）イミダ
ゾール、２－アミノプロピル－４，５－ジメトキシ－１－メチルイミダゾール、１－アミ
ノプロピル－２，４，５－トリブチルイミダゾール、１－アミノエチル－４－ヘキシルイ
ミダゾール、１－アミノブチル－２，５－ジメチルイミダゾール、１－（３－アミノプロ
ピル）－２－エチル－４－メチルイミダゾール、１－（３－アミノプロピル）イミダゾー
ルおよび／または１－（３－アミノプロピル）－２－メチルイミダゾール、有機カルボン
酸の錫（ＩＩ）塩、例えば二酢酸錫（ＩＩ）、二オクチル酸錫（ＩＩ）、二エチルヘキサ
ン酸錫（ＩＩ）および二ラウリル酸錫（ＩＩ）および有機カルボン酸の二アルキル錫（Ｉ
Ｖ）塩、例えばジブチル錫ジアセテート、ジブチル錫ジラウレート、ジブチル錫マレエー
トおよびジオクチル錫ジアセテート。
【００８２】
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　本発明において用いられるポリウレタンは、ソリッドまたは気泡ポリウレタンである。
好ましくは、気泡ポリウレタンであり、気泡ポリウレタンの製造は発泡剤の添加によって
達成される。発泡剤（ｄ）として、一般的に知られている化学的または物理的活性化合物
が用いられうる。好ましくは水が化学的活性発泡剤として用いられうる。物理的発泡剤の
例としては、（環状）脂肪族炭化水素、好ましくは炭素原子を４～８個、より好ましくは
４～６個、特に５個有する、部分的にハロゲン化された炭化水素またはエーテル、ケトン
またはアセテートが挙げられる。異種発泡剤を単独で用いても互いの任意の混合物におい
て用いてもよい。より好ましくは、水のみが発泡剤として用いられる。物理的発泡剤を使
用する場合、それらを構成部材（ｂ）の重量に対して０．５重量％未満の量で用いること
が好ましい。
【００８３】
　用いられる発泡剤の量は、フォームの要求される密度に依存する。
【００８４】
　反応は、任意に、（ｅ）助剤および／または添加剤、例えば充填剤、気泡調節剤、離型
剤、顔料、表面活性化合物および／または酸化、熱もしくは微生物分解もしくは老化に対
する安定剤、の存在下において行ってもよい。
【００８５】
　一般的に、このポリウレタンの製造のために、ポリウレタン系の構成部材、すなわち、
ポリイソシアネート（ａ）とポリオール（ｂ）とを、（ａ）のＮＣＯ基対（ｂ）の反応性
水素原子の合計の当量比が好ましくは０．７～１．５：１、より好ましくは０．９～１．
２：１、特に１～１．１５：１になる量において反応させる。
【００８６】
　好ましい態様において、ポリウレタン系は、閉気孔またはわずかに開気孔のフォームを
ポリウレタンマトリクスとして形成するように調節される。というのも、スペーサー層（
ｃ）を、特にハニカムボードの場合、環境要因、例えば水蒸気、微生物の攻撃に対して密
閉すべきだからである。好ましくは、用いられるポリウレタンフォームの開気孔特性は５
０％未満、より好ましくは３０％未満、さらにより好ましくは０～１０％、特に０～５％
である（ＤＩＮ　ＥＮ　ＩＳＯ　７２３１に従って測定。）。
【００８７】
　周囲プラスチック材料（ｄ）も、好ましくは、繊維強化ポリウレタン、特にグラスファ
イバー強化ポリウレタンからなる。この目的のために、上記構成部材および導入方法を用
いてもよい。Ｓ－ＲＩＭまたは長繊維注入材がより好ましい。
【００８８】
　好ましい態様において、周囲プラスチック材料（ｄ）の厚さは３ｍｍ～４０ｍｍ、より
好ましくはスペーサー層（ｃ）の厚さと同じである。
【００８９】
　より好ましくは、周囲プラスチック材料（ｄ）の材料は、スペーサー層（ｃ）の最終プ
ライと同じ材料であり、従って、任意にスプレーヘッドにおけるグラスファイバーのセグ
メント様式の混合によって、または第２スプレーヘッド塗布によって１つの操作で同時に
導入してもよい。
【００９０】
　好ましい態様において、周囲プラスチック材料（ｄ）は、インサートまたはねじ込みイ
ンサートを含む。
【００９１】
　本明細書中で使用される用語「インサート」は、フォームによって囲まれていてもよく
、そのようにして握り、サンシェード、ランプ、アンテナおよびルーフモジュールに取り
付けられる別の構成部材の取り付けを可能にする金属シートインサートを意味する。
【００９２】
　本明細書中で使用される用語「ねじ込みインサート」は、ポリマーマトリクスに組み込
まれ、そのようにして握り、サンシェード、ランプ、アンテナおよびルーフモジュールに
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取り付けられる別の構成部材の取り付けの可能性を提供するねじ込みブッシングを意味す
る。
【００９３】
　更に、小さなインサートまたはねじ込みインサートを含むドームを形成することも可能
である。次にそこに常套の迅速組立スクリュー（ｑｕｉｃｋ－ａｓｓｅｍｂｌｙ　ｓｃｒ
ｅｗｓ）を用いてねじ込みを行い、そのようにして上記パーツを取り付けてもよい。
【００９４】
　周囲プラスチック材料（ｄ）に加えて、そのような材料を、更に材料層（ｂ）の別の露
出部のポイントに適用して強化ポイントを提供してもよい。特に非常にコンパクトである
、この材料からの横断または長手壁体の構築もまた可能である。
【００９５】
　ルーフモジュールは、一般的に、輸送用車体、例えば自動車、航空機、船舶および列車
のエクステリアパーツの製造だけでなく、例えばフェンダー、トレーリングエッジフラッ
プおよびトランクの蓋の製造にも用いられる。
【００９６】
　ルーフモジュールの製造方法は以下の通りである：
　（Ａ）エクステリアスキン（ａ）を開放金型に挿入し；
　（Ｂ）材料層（ｂ）をエクステリアスキン（ａ）の露出面に適用し；
　（Ｃ）レジスター（ｒｅｇｉｓｔｅｒ）に前もって作られたスペーサー層（ｃ）を材料
層（ｂ）の露出面に適用し；
　（Ｄ）周囲プラスチック材料（ｄ）を材料層（ｂ）の表面のなお露出している領域に適
用し；かつ
　（Ｅ）２５℃～１４０℃の範囲内の金型温度において１分間～１０分間、金型を密閉す
る。
【００９７】
　スペーサー層（ｃ）のコア材料は、好ましくは金型の外側がグラスファイバーマットで
覆われ、かつ、金型の中またはその外のいずれかにポリウレタン系の構成部材がスプレー
されている。もちろん、金型の内側の部分および外側の部分に加工工程を行うこともまた
可能である。特に、選択的かつ適合した方法でスプレーを行なう４成分技術がそれ自体こ
の目的に提供される。
【００９８】
　より好ましくは、加工工程（Ｃ）を、スペーサー層（ｃ）の製造のその場での加工工程
であって、
　（Ｃ１）任意にグラスファイバーを含んでいてもよいポリウレタン系構成部材を金型内
の挿入材料層（ｂ）の上に導入し；
　（Ｃ２）スペーサー層（ｃ）のコア層を金型内の導入ポリウレタン系構成部材の上に導
入し；
　（Ｃ３）任意にグラスファイバーを含んでいてもよいポリウレタン系構成部材を金型内
のスペーサー層（ｃ）の挿入コア層の上に導入し；かつ、要すれば
　（Ｅ）金型を密閉し、金型を開ける前に導入ポリウレタン系構成部材を反応させてポリ
ウレタンを形成し、周囲プラスチック材料（ｄ）を金型内に導入し；かつ、
　（Ｄ１）導入後に金型を再度密閉し、周囲プラスチック材料（ｄ）を反応させる
ことによる、その場での加工工程によって変更してもよい。
【００９９】
　通常、エクステリアスキン（ａ）は、工程（Ａ）において一対の金型の下側の金型に挿
入されるかまたは金型内コーティングプロセスにおいて導入される。好ましくは、これは
、予備成形エクステリアスキン（ａ）である。すなわち、エクステリアスキン（ａ）は既
に金型と同じ形態を有する。予備成形は、通常の予備成形法、例えば深絞り成形、特に真
空深絞り成形、によって行われうる。もちろん、金型内プロセスを用いる場合は、予備成
形が省略される。
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【０１００】
　工程（Ｂ）において、材料層（ｂ）は、好ましくはエクステリアスキン（ａ）の露出面
にスプレーされる。
【０１０１】
　工程（Ｃ１）において、ポリウレタン系構成部材は、最初に金型内の挿入材料層（ｂ）
の上に導入される。工程（Ｂ）と同様に、ポリウレタン系構成部材の導入は、例えば、高
圧もしくは低圧によっていくつかの構成部材を同時にもしくは異なる時間において開放金
型に手動でキャスティングすることによって行われる。好適なＰＵ加工マシーンは市販さ
れている（例えば、Ｅｌａｓｔｏｇｒａｎ、Ｉｓｏｔｈｅｒｍ、Ｈｅｎｎｅｃｋｅ、Ｋｒ
ａｕｓｓ　Ｍａｆｆｅｉなどによって市販されている。）。
【０１０２】
　ポリウレタンマシーンを用いて加工を行う場合、加工中、供給コンテナが減圧のもとに
あることも有利である。
【０１０３】
　工程（Ｃ１）の後、工程（Ｃ２）において、スペーサー層（ｃ）のコア層を金型内の予
め導入されたポリウレタン系構成部材の上に導入する。
【０１０４】
　スペーサー層（ｃ）のコア材料の導入後、このプロセスの工程（Ｃ３）において、ポリ
ウレタン系構成部材を金型内のスペーサー層（ｃ）の挿入コア材料の上に再度導入し、そ
の後、任意に工程（Ｄ）において、金型を密閉し、導入ポリウレタン系構成部材の反応を
行う。ここで、ルーフモジュールは、スペーサー層（ｃ）を埋め込む２つの繊維強化ポリ
ウレタンを含む。
【０１０５】
　工程（Ｃ）におけるスペーサー層（ｃ）の導入は、スペーサー層（ｃ）の外縁が材料層
（ｂ）の領域であって、この構成部材の領域の２～７０％、特に１０～２５％を占める領
域を残すように行うべきである。
【０１０６】
　更に、上記寸法に加えて、ルーフモジュール内のスペーサー層（ｃ）の外縁をルーフモ
ジュールのエッジゾーンに突出しないように選択することが好ましい。
【０１０７】
　ポリウレタン系構成部材の反応および金型の開放後か、または金型の密閉前に、周囲プ
ラスチック材料（ｄ）を材料層（ｂ）の露出領域に適用し、ここで、好ましく用いられる
ポリウレタン構成部材はスペーサー層（ｃ）のポリウレタン構成部材と共に反応するか、
または別々の加工工程において反応する。
【０１０８】
　加工技術的観点から、エクステリアスキン（ａ）がルーフモジュールの寸法を超えて延
在することがしばしば所望される。この場合、オーバーラップしているエクステリアスキ
ン（ａ）を、好ましくは生じるルーフモジュールから別の加工工程においてトリムする。
【０１０９】
　好ましい態様において、工程（Ｃ１）と（Ｃ２）において、ポリウレタン系構成部材の
導入を、金型の中央部において始め（ショットの開始）、金型の縁部において終了する（
ショットの終了）。このことは、特に有利な、エクステリアスキン（ａ）の下から縁への
空気の排除を確実にする。
【０１１０】
　金型の温度は、好ましくは２５～１４０℃、より好ましくは４０～１２０℃である。ポ
リイソシアネート重付加生成物を反応させる場合、出発構成部材の温度は、好ましくは１
５～５０℃、より好ましくは２５～４０℃である。ポリイソシアネート重付加生成物の硬
化は、好ましくは、通常１～１０分、より好ましくは２～４分間で行われる。
【０１１１】
　ルーフモジュールの製造を下記実施例において説明する。
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【実施例】
【０１１２】
　エクステリアスキン（ａ）として、ＰＭＭＡおよびＡＳＡ／ＰＣで作られた深絞り成形
多層共押出熱可塑性エクステリアスキン（ａ）を使用した。次に、エクステリアスキン（
ａ）をＰＵＲ加工装置の、温度約３０℃に制御された下側の金型の開放金型に挿入した。
【０１１３】
　次に、材料層（ｂ）として、機能性スプレー層（Ｍｕｌｔｉｔｅｃ（登録商標））をエ
クステリアスキン（ａ）の露出領域に対して厚さ０．５ｍｍ～１．０ｍｍでその全面に適
用する。
【０１１４】
　次に、両面がグラスファイバーで被覆され、ポリウレタン反応混合物がスプレーされた
層（厚さ１０ｍｍ）をスペーサー層（ｃ）のコア材料として挿入した。
【０１１５】
　次に、エッジゾーンにプラスチック材料（ｄ）（この場合、これもグラスファイバー強
化ポリウレタン反応混合物である。）を提供し、ルーフモジュールを硬化した。
【０１１６】
　実施例１において、ハニカムカードボードの挿入を行ってエッジゾーン部分約１５％の
構成部材エクステリアスキン（ａ）を得た。
【０１１７】
　ＰＵＲ系として、Ｍｕｌｔｉｔｅｃ（登録商標）およびＢａｙｄｕｒ（登録商標）ＳＴ
Ｒ／Ｂａｙｐｒｅｇ（登録商標）Ｆおよびそれらから生じる開発システムを用いた。強化
材料として、ガラスの割合が約４０％のグラスファイバーマット（スペーサー領域中）お
よびチョップトグラスファイバー（エッジゾーン中）を使用した。ＰＵＲ浸漬グラスファ
イバーの挿入の完了後、成形用具を約２４０秒間密閉した。反応時間の経過後、金型を開
け、得られた構成部材を型から取り出し、オーバーラップしているエクステリアスキン（
ａ）を除去した。
【０１１８】
　生じる構成部材の目視検査は、エクステリアスキン（ａ）のクラスＡの表面仕上げを有
することを示した。
【０１１９】
　このようにして、自動車用ルーフモジュールを開示している。本発明の態様を示し、説
明したが、本発明の概念から逸脱せずに多くの更なる変更が可能であることが当業者に明
らかである。従って、本発明は、添付の特許請求の範囲の精神で制限されない限り、制限
されない。
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