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s strongly desired for safety and





し、所定の温度に調整後、同じく調温した所定量のイ

ソシアネートを加え、素早く攪拌機（T.K.オートミク

サー：プライミクス社製）にて高速攪拌した。この混

合液を所定のモールドへ注ぎ込み発泡形成させてPU

フォームを得た。各処方の詳細を次に示す。

（1）軟質スラブ処方（Table 2）

軟質スラブ処方をTable 2に示す。スラブ処方は、

通常、スズ触媒とアミン触媒が併用され、この二つの

触媒をバランス化させて�



・HRフォーム：自動車分野における標準的な試験

法であるVDA278法（昇温脱離法）に準じて定量

した。即ち、上述の方法で成型したフォームを１

日養生した後、表面スキン層を含むようにフォー

ムを約15mg切出してガラス管に入れ、昇温脱離

ガス分析装置（TDS, Gerstel社製TDS－2A）で、

90℃×30分間加熱し、フォーム中のVOCを脱離

させ、捕集管で収集した（Fig.２－（1））。次にこ

の捕集管を加熱し、VOCガスをガスクロマトグ

ラフ質量分析計（GC－MS、アジレント・テクノ

ロジー社製HP6890／5973）に注入し、VOC量を測

定した（Fig.２－（2））。VOC量の定量は、マスス

ペクトルとリテンションタイムからピークの定性

を行い、定量対象成分が検出された場合に、各標

準物質のピーク面積値との比例計算より求めた。

引き続き、このフォームを120℃×60分間加熱し、

フォーム中のFoggingを脱離・捕集し、同様の操

作でFogging量を定量した。定量値はフォーム1

ｇ当りのアミン触媒ppmで表した。





した。使用したPUフォームの製造処方とエミッショ







を使用した変色試験を行った。結果をFig.14及び

Fig.15に示す。灰色の塩ビシートを用いた場合、反応


