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(57)【要約】
　車両構造体を補強し、バッフルし又は封止する方法で
あって、穴が形成された材料（１０）を用意してこの材
料を引き伸ばして特定の車両構造体に合わせるステップ
を有する、方法。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　車両構造体を補強し、バッフルし又は封止する方法であって、
　車両構造体を補強し、バッフルし又は封止する１つ又は２つ以上の材料を用意するステ
ップを有し、前記１つ又は２つ以上の材料は、水平軸線、少なくとも１つの末端縁及び初
期長さを有し、
　前記１つ又は２つ以上の材料に穴を形成するステップを有し、
　　ｉ．前記穴は、前記１つ又は２つ以上の材料に沿って繰り返しパターンをなして形成
され、
　　ｉｉ．前記穴の前記形成によっては材料が除去されず、無駄が最小限に抑えられ、
　前記１つ又は２つ以上の材料を前記初期長さの少なくとも１．３倍の配置長さに引き伸
ばすステップを有し、前記配置長さは、補強、バッフル、封止又はこれらの任意の組み合
わせを必要とする場所の長さに一致し、
　前記１つ又は２つ以上の引き伸ばした材料を補強、バッフル、封止又はこれらの任意の
組み合わせを必要とする前記場所に貼り付けて前記材料の貼り付け全量が前記材料に穴が
設けられていない場合に必要な貼り付け全量よりも少ないようにするステップを有する、
方法。
【請求項２】
　前記１つ又は２つ以上の材料は、発泡性を備えた熱活性化材料で形成されている膨張性
材料から成る、請求項１記載の方法。
【請求項３】
　前記１つ又は２つ以上の材料は、硬質ポリマー材料から成る、請求項１又は２記載の方
法。
【請求項４】
　前記１つ又は２つ以上の材料は、接着材料から成る、請求項１～３のうちいずれか一に
記載の方法。
【請求項５】
　前記穴は、打抜き法によって形成される、請求項１～４のうちいずれか一に記載の方法
。
【請求項６】
　前記穴は、ロータリーカット法によって形成される、請求項１～５のうちいずれか一に
記載の方法。
【請求項７】
　前記穴を交互に形成し、前記穴を備えた前記１つ又は２つ以上の材料が連結状態のまま
であるようにする、請求項１～６のうちいずれか一に記載の方法。
【請求項８】
　前記穴は、前記１つ又は２つ以上の材料の前記水平軸線に垂直に形成される、請求項１
～７のうちいずれか一に記載の方法。
【請求項９】
　複数個の前記穴は、前記水平軸線のところで前記１つ又は２つ以上の材料を切り離し、
前記１つ又は２つ以上の材料が前記少なくとも１つの末端縁のところでのみ互いに連結状
態のままであるようにする、請求項１～８のうちいずれか一に記載の方法。
【請求項１０】
　複数個の前記穴は、前記１つ又は２つ以上の材料を少なくとも１つの末端縁のところで
切り離し、前記１つ又は２つ以上の材料が水平軸線に沿うところでのみ連結状態のままで
ある、請求項１～８のうちいずれか一に記載の方法。
【請求項１１】
　前記穴は、交互に位置し、一つおきの穴が前記１つ又は２つ以上の材料を前記少なくと
も１つの末端縁のところで切り離し、残りの隣りの穴が前記１つ又は２つ以上の材料を水
平軸線のところで切り離し、前記１つ又は２つ以上の材料が連結状態のままで前記１つ又
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は２つ以上の材料の引き伸ばし能力を最大にする、請求項１～１０のうちいずれか一に記
載の方法。
【請求項１２】
　前記１つ又は２つ以上の材料は、補強、バッフル、封止又はこれらの任意の組み合わせ
を必要とする場所への貼り付け時に捩じられる、請求項１～１１のうちいずれか一に記載
の方法。
【請求項１３】
　車両構造体を補強し、バッフルし又は封止する方法であって、
　車両構造体を補強し、バッフルし又は封止する１つ又は２つ以上の材料を用意するステ
ップを有し、前記１つ又は２つ以上の材料は、水平軸線、少なくとも１つの末端縁及び初
期長さを有し、
　前記１つ又は２つ以上の材料に穴を形成するステップを有し、
　　ｉ．前記穴は、前記１つ又は２つ以上の材料に沿って繰り返しパターンをなして形成
され、
　　ｉｉ．前記穴は、交互に位置し、一つおきの穴が前記１つ又は２つ以上の材料を少な
くとも１つの末端縁のところで切り離し、残りの隣りの穴が前記１つ又は２つ以上の材料
を前記水平軸線のところで切り離し、
　　ｉｉｉ．前記穴の前記形成によっては材料が除去されず、無駄が最小限に抑えられ、
　前記１つ又は２つ以上の材料を前記初期長さの少なくとも１．３倍の配置長さに引き伸
ばすステップを有し、前記配置長さは、補強、バッフル、封止又はこれらの任意の組み合
わせを必要とする場所の長さに一致し、
　前記１つ又は２つ以上の引き伸ばした材料を補強、バッフル、封止又はこれらの任意の
組み合わせを必要とする前記場所に貼り付けて前記材料の貼り付け全量が前記材料に穴が
設けられていない場合に必要な貼り付け全量よりも少ないようにするステップを有する、
方法。
【請求項１４】
　前記１つ又は２つ以上の材料は、発泡性を備えた熱活性化材料で形成されている膨張性
材料から成る、請求項１３記載の方法。
【請求項１５】
　前記穴により、前記膨張性材料は、前記材料が穴を備えていない場合よりも一貫した高
さ及び幅まで膨張可能である、請求項１３又は１４記載の方法。
【請求項１６】
　前記１つ又は２つ以上の材料は、硬質ポリマー材料から成る、請求項１３～１５のうら
いずれか一に記載の方法。
【請求項１７】
　前記１つ又は２つ以上の材料は、接着材料から成る、請求項１３～１６のうちいずれか
一に記載の方法。
【請求項１８】
　前記穴は、打抜き法によって形成される、請求項１３～１７のうちいずれか一に記載の
方法。
【請求項１９】
　車両構造体を補強し、バッフルし又は封止する方法であって、
　車両構造体を補強し、バッフルし又は封止する膨張性材料を用意するステップを有し、
前記膨張性材料は、水平軸線、２つの末端縁及び初期長さを有し、
　前記膨張性材料を打抜いて穴を形成するステップを有し、
　　ｉ．前記穴は、前記水平軸線に垂直に切断形成され、
　　ｉｉ．前記穴は、交互に位置し、一つおきの穴が前記膨張性材料を前記２つの末端面
のところで切り離し、残りの隣りの穴が前記膨張性材料を前記水平軸線のところで切り離
し、前記穴により、前記膨張性材料は、前記材料が穴を備えていない場合よりも一定の高
さ及び幅まで膨張することができるようにし、
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　　ｉｉｉ．前記穴の打抜き形成によっては材料が除去されず、したがって、無駄が最小
限に抑えられ、
　前記膨張性材料を前記初期長さの少なくとも１．５倍の配置長さに引き伸ばすステップ
を有し、前記配置長さは、補強、バッフル、封止又はこれらの任意の組み合わせを必要と
する場所の長さに一致し、
　前記引き伸ばした膨張性材料を補強、バッフル、封止又はこれらの任意の組み合わせを
必要とする前記場所に貼り付けて前記膨張性材料の貼り付け全量が前記膨張性材料に穴が
設けられていない場合に必要な貼り付け全量よりも少ないようにするステップを有する、
方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、一般に、１つ又は２つ以上の材料が伸張することができるようにする穴がこ
のような１つ又は２つ以上の材料に沿って形成されているこのような１つ又は２つ以上の
材料から成るバッフル（baffling）、封止（sealing ）又は補強（reinforcement ）用の
部材に関する。
【０００２】
〔関連出願の説明〕
　本願は、２００９年４月８日に出願された米国特許出願第１２／４２０，４０６号の出
願日に係る権益主張出願であり、この米国特許出願を参照により引用し、その記載内容全
体を本明細書の一部とする。
【背景技術】
【０００３】
　輸送業界は、機能を向上させると同時に重量及びコストを減少させることができるバッ
フル（流れ調節）、封止及び補強方法を必要とし続けている。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　多くの場合、機能の向上に伴って重量が増大すると共に費用が増加する。例えば、硬質
材料の強度の向上には、追加の材料を必要とする場合が多く、それにより、費用と重量の
両方が増大する。変形例として、強度が向上した大抵の軽量材料は、費用の増大を伴う場
合が多い。全重量を減少させようとして、バッフル、封止及び補強目的で膨張性（expand
able）材料が用いられる場合が多い。多くの膨張性材料には多くの追加の問題がある。膨
張特性が向上した材料は、制御が困難な場合が多く、通常、費用増大が伴う。さらに、多
くの場合、膨張性材料の強度が増大すると、重量も増大する。バッフル、封止及び補強用
途向きに接着材料も又一般に使用されているが、このような接着材料も又、接着性の向上
と関連した費用の増大傾向を示している。本発明は、バッフル、封止及び補強のための能
力を向上させる一方で、重量を減少させると共に費用を減少させる材料の要望に取り組む
。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　第１の観点では、本発明は、車両構造体を補強し、バッフルし又は封止する方法に関し
、この方法は、車両構造体を補強し、バッフルし又は封止する１つ又は２つ以上の材料を
用意するステップを有し、１つ又は２つ以上の材料は、水平軸線、少なくとも１つの末端
縁及び初期長さを有する。次に、１つ又は２つ以上の材料にこのような材料に沿って繰り
返しパターンをなして穴を形成するのが良く、穴の形成によっては材料が除去されず、無
駄が最小限に抑えられるようにする。次に、このような材料を初期長さの少なくとも１．
３倍の配置長さに引き伸ばすのが良く、配置長さは、補強、バッフル、封止又はこれらの
任意の組み合わせを必要とする場所の長さに一致する。次に、引き伸ばした材料を補強、
バッフル、封止又はこれらの任意の組み合わせを必要とする場所に貼り付けて材料の貼り
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付け全量が材料に穴が設けられていない場合に必要な貼り付け全量よりも少ないようにす
るのが良い。穴は、水平軸線に垂直に形成されるのが良い。形成された穴は、交互に位置
し、一つおきの穴が１つ又は２つ以上の材料を少なくとも１つの末端縁のところで切り離
し、残りの隣りの穴が前記１つ又は２つ以上の材料を水平軸線のところで切り離すように
するのが良い。
【０００６】
　本明細書において開示する方法は、以下のうちの１つ又は任意の組み合わせ（これには
限定されない）を含む多くの利益及び利点を提供する。車両構造体を効果的に封止し又は
補強するのに必要な材料の量を減少させることができる。膨張性材料の場合、膨張方向及
び膨張量の制御性を向上させることができる。封止、バッフル又は補強は、材料の配置場
所及び量を容易に変化させることができるのでカスタマイズできる。
【図面の簡単な説明】
【０００７】
【図１Ａ】穴が形成されていない膨張性材料の一例を示す図である。
【図１Ｂ】穴が形成された図１Ａの膨張性材料を示す図である。
【図２Ａ】キャリヤを有する車両構造体に貼り付けられた図１Ａの膨張性材料を示す図で
ある。
【図２Ｂ】キャリヤを有する車両構造体に貼り付けられた図１Ｂの膨張性材料を示す図で
ある。
【図３Ａ】膨張性材料の活性化後における図２Ａの車両構造体を示す図である。
【図３Ｂ】膨張性材料の活性化後における図２Ｂの車両構造体を示す図である。
【図４】本発明の一例を示す図であり、キャリヤと膨張性材料の両方が形成された相補型
穴を有する状態を示す図である。
【図５】本発明の一例を示す図であり、キャリヤ材料だけが形成された穴を有する状態を
示す図である。
【図６】本発明の一例を示す図であり、膨張性材料が特定のキャビティ形状に合うよう切
断形成された形成穴を有する状態を示す図である。
【図７】円形の車両構造体に貼り付けられた本発明の材料を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【０００８】
　本発明は、車両構造体のバッフル、封止又は補強のための１つ又は２つ以上の材料のカ
スタマイゼーションを可能にする。本明細書において開示する実施形態は、穴を材料に形
成する方法に関し、材料を車両構造体内に正確に嵌め込むことができるよう所望の長さ、
形状、曲率又はこれらの任意の組み合わせに合わせて調節できるようにする。本明細書に
おいて開示する材料は、好ましい膨張特性が得られるよう一段とカスタマイズ可能である
。
【０００９】
　図１Ａ及び図１Ｂは、穴１１の形成前（図１Ａ）及び形成後（図１Ｂ）の膨張性材料１
０を示している。穴１１ａが膨張性材料１０を両方の末端縁１２から切り離す２つのスリ
ット又は切れ目として示され、膨張性材料は、２つのスリット相互間で水平軸線１３のと
ころに連結状態のままになっている。穴１１ｂが膨張性材料を水平軸線１３のところで切
り離す１つのスリットとして示されており、膨張性材料は、末端縁１２のところで連結状
態のままである。穴１１ａ，１１ｂは、膨張性材料の長さに沿って交互に位置した状態で
示されている。穴１１ａ，１１ｂは、膨張性材料に設けられたスリットとして示されてお
り、したがって、切断の際に材料が除去されず、それにより無駄が最小限に抑えられる。
穴により、材料を材料の元の長さ（例えば、材料への穴の形成前の材料の長さ）の少なく
とも１．２倍まで引き伸ばすことができる限り、穴をバッフル、封止又は補強のための材
料に沿って任意のパターンで且つ任意の配設場所に形成することができる。スリットは、
最小限の引き伸ばしが起こるよう小さく切断されても良く、或いは、スリットは、材料の
ほんの僅かな量が連結状態のままであり、それにより最大の引き伸ばしを可能にするよう
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大きくても良い。スリットは、所要の引き伸ばし量に従って任意のサイズに形成可能であ
る。穴は、図１Ｂに示されているように互いに密接して形成されるのが良い。穴は又、各
穴相互間に空間の所定の量が存在する状態で形成可能であり、したがって、或る特定の量
の非切断材料が各穴相互間に位置したままである。穴は、繰り返しパターンで形成可能で
あり又は特定の組織化がなされないでランダムな配設場所に形成可能である。
【００１０】
　形成される穴のサイズは、一般に、切断されるべき材料のサイズで決まる場合がある。
穴のサイズに言及する際、穴は、材料に設けられたスリットとして形成されるのが良く、
したがって、事実上除去される材料はなく、穴のサイズは、材料に形成されたスリットの
長さであるといえる。形成される穴は、一般に、少なくとも約１０ｍｍであるのが良い。
形成される穴は、約１５０ｍｍ以下であるのが良い。形成される穴のサイズは、少なくと
も約１５ｍｍであるのが良い。形成される穴のサイズは、約３０ｍｍ以下であるのが良い
。しかしながら、材料が特に大きい（例えば、高さ（ｈ）が約２００ｍｍ以上）場合又は
特に小さい（例えば、高さ（ｈ）が約４０ｍｍ以下である）場合、穴は、開始材料の相対
的高さに従って大きくても良く小さくても良い場合がある。
【００１１】
　穴を形成した後、材料をバッフル、封止又は補強を必要とする任意の場所で任意の車両
構造体内に且つ／或いはこれと接触関係をなして配置されるのが良い。図２Ａは、図１Ａ
に示されている膨張性材料１０をキャリヤ２１を備えた車両構造体２０に貼り付けられた
状態で示している。図示の膨張性材料は、キャリヤの僅かの部分しか覆っていない。しか
しながら、図２Ｂに示されているように、図１Ｂの膨張性材料は、引き伸ばされて車両構
造体２０及びキャリヤ２１に貼り付け可能である。穴１１を備えた膨張性材料は、キャリ
ヤ１１の全長にわたって伸びることができる。図１Ａ及び図１Ｂに示された開始膨張性材
料１０の量は、同一であるが、形成された穴１１は、キャリヤ２１の被覆範囲を広げるこ
とができる。
【００１２】
　車両構造体中への且つ／或いはこれと接触関係をなす膨張性材料１０の貼り付け後、膨
張性材料は、所定の１組の条件により膨張可能である。例えば、或る特定のレベルの熱へ
の暴露により、膨張性材料は、膨張することができる。図３Ａは、図１Ａ及び図２Ａで形
成穴が示されていない膨張性材料１０の膨張特性を示している。図３Ｂは、図１Ｂ及び図
２Ｂに示されている形成穴１１を備えた膨張性材料１０の膨張特性を示している。図３Ａ
に示された膨張性材料１０の膨張高さ（ｅｈ）は、膨張性材料１０の長さに沿って一様で
はない。図３Ｂに示されている膨張性材料１０の膨張高さ（ｅｈ）は、膨張性材料１０の
長さに沿って比較的一様である。膨張高さが一様であることにより、補強、バッフル及び
封止効果を向上させることができ、これに対し、膨張高さが一様ではない場合、その結果
として弱いスポット及び／又は不連続封止状態が生じる場合がある。
【００１３】
　キャリヤ２１は、例えば図４に示されているように形成穴を更に有するのが良い。キャ
リヤ材料の形成穴１１は、図４に示されているように膨張性材料１０のパターンとほぼ同
じであるのが良い。変形例として、キャリヤ材料の形成穴は、膨張性材料１０に形成され
たパターンとは異なるパターンで切断形成されても良い。別の実施形態では、形成穴１１
は、キャリヤ材料２１に形成されるのが良く、キャリヤ材料は、例えば図５に示されてい
るように膨張性材料を用いないで補強を行なうよう使用できる。
【００１４】
　バッフル、封止及び補強に用いられる材料は、材料が特定の車両キャビティの形状に合
うよう特定のパターンで形成された穴を有するのが良い。例えば図６に示されているよう
に、膨張性材料１０は、材料を車両キャビティの輪郭形状に従って２つの互いに逆の方向
に引き伸ばすことができるよう形成された穴を有するのが良い。さらに、膨張性材料は、
膨張性材料の膨張高さの増大を必要とする場合のある車両キャビティ領域を考慮に入れて
穴が設けられていない部分３０を有するのが良い。
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【００１５】
　穴は又、材料を丸くなった表面沿いに合うように引き伸ばすと共に湾曲することができ
るよう形成可能である。例えば図７に示されているように、膨張性材料１０は、小さなス
リットが材料の頂部４０に形成され、大きなスリットが材料の底部４１に形成されるよう
切断されるのが良い。これにより、膨張性材料１０を車両構造体内で湾曲した表面４２に
沿って配置することができ、他方、材料は、表面に面一をなして敷かれ、それにより表面
周りに同じ被覆状態を維持することができる。
【００１６】
　本発明の形成穴は又、締結具及び／又は溶接スポットの空間を提供する。好ましくは、
材料を車両構造体に貼り付けることができ、追加の部品又は材料を締結具で取り付けるこ
とができ、締結具は、形成穴を介して露出される。さらに、形成穴により、溶接部プロセ
スを形成穴を介して露出状態にある車両構造体の領域に対して実施することができる。バ
ッフル、封止及び補強のための既存の材料を用いる場合、材料を車両構造体にいったん貼
り付けると、下に位置する構造体への接近は、材料が中実であるためにもはや実現可能で
はない。本発明の形成穴は又、材料の貼り付け後においても下に位置する車両構造体への
接近を可能にすることができる。
【００１７】
　穴は、打抜き法を用いて本発明の材料に形成できる。穴は又、ロータリーカット可能で
ある。穴は、プレス打抜き可能であり又はレーザ若しくは水ジェットを用いて切断形成可
能である。変形例として、穴を材料中に成形しても良い。
【００１８】
　バッフル、封止又は補強のための材料は、材料を車両構造体内に且つ／或いはこれと接
触状態に保つ手段を有するのが良い。この手段としては、締結具、例えばツリーファスナ
（tree-fastener）又はねじ締結具が挙げられる。締結具は又、これがバッフル、封止又
は補強のための材料を構造体に固定することができる限り、種々の形状で且つ種々の形態
で提供できる。好ましくは、締結具は、多数の層又は多くの種類の材料を構造体に固定す
ることができる。適当な締結具の例としては、機械的締結具、クリップ、スナップ嵌め具
、ねじ、フック又はこれらの組み合わせ等が挙げられる。車両構造体への取り付けのため
、形成穴は、材料を定位置に保持するために車両構造体に設けられたタブ周りに嵌まるよ
う切断形成されても良い。さらに、１つ又は２つ以上の締結具をバッフル、封止又は補強
のための材料と一体に単一の材料で形成されても良く、或いは、異なる材料で形成してキ
ャリヤに取り外し可能に取り付けられても良い。
【００１９】
　締結具は、バッフル、封止又は補強のための材料を車両構造体に取り付けることができ
る（例えば、接着することができる又は磁気的に固定することができる）磁性材料又は接
着材料として提供されても良い。磁気材料又は接着材料は、キャリヤ材料又は膨張性材料
と所々に散在する状態で配置するのが良い。変形例として、磁気材料又は接着材料をキャ
リヤ材料及び／又は膨張性材料に被着させても良く又はこれとは違ったやり方でキャリヤ
及び／又は膨張性材料に連結しても良い。
【００２０】
　バッフル、封止又は補強のための材料は、種々の材料、例えばポリマー、エラストマー
、繊維材料（例えば、布又は織物）、熱可塑性樹脂、プラスチック、ナイロン又はこれら
の組み合わせ等で形成できる。材料は又、発泡性を備えた熱活性化材料で形成された膨張
性材料であっても良い。材料は、一般に、触ってみて乾いていても良く又は粘着性があっ
ても良く、このような材料は、任意形式の所望のパターン、配置状態又は厚さの状態に形
成可能であるが、好ましくは、実質的に一様な厚さのものである。他の熱活性材料が膨張
性材料として可能であるが、好ましい熱活性化材料は、発泡性ポリマー又はプラスチック
であり、好ましくは、発泡性の材料である。特に好ましい材料は、アクリレート、アセテ
ート、エラストマー又はこれらの組み合わせ等のうちの１つ又は２つ以上を含むポリマー
配合を有する発泡性の比較的高いフォームである。例えば、フォームは、ＥＶＡ／ゴムを
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主成分とする材料であるのが良く、このような材料としては、アルファ‐オレフィンを備
えるのが良いエチレンコポリマー又はターポリマーが挙げられる。コポリマー又はターポ
リマーとして、ポリマーは、２つ又は３つ以上の互いに異なるポリマー、即ち、互いに類
似した分子を結合することができる高い化学反応性を備えた小さな分子で構成される。好
ましい材料は、米国特許第７，１９９，１６５号明細書及び米国特許出願公開第２００７
／０１１７８７４号明細書に開示されている。
【００２１】
　多くのバッフル又は封止フォームが当該技術分野において知られており、このようなフ
ォームは又、上述のフォームを製造するために使用できる。代表的なフォームとしては、
適当な成分（代表的には発泡剤及び硬化剤）と化合する際、熱が加えられ又は特定の周囲
条件が発生したときに信頼性があり且つ予測可能な仕方で膨張又は発泡すると共に硬化す
るポリマー基剤、例えばエチレン系ポリマーが挙げられる。熱活性化材料又は熱硬化材料
に関する化学的見地から、構造用フォームは、通常、硬化前に流動性熱可塑性材料として
当初処理される。このような材料は、代表的には、硬化時に架橋し、それにより材料は、
それ以上流動することができなくなる。
【００２２】
　膨張性材料を作るための好ましい素材を開示したが、膨張性材料を他の素材で形成する
ことができる。ただし、選択した素材が周囲条件（例えば、水分、圧力、時間等）によっ
て熱活性化され又は違ったやり方で活性化され、そして選択された用途に特有の条件下で
予測可能に且つ信頼性のある仕方で硬化することを条件とする。このような素材の１つは
、米国特許第６，１３１，８９７号明細書に開示されたエポキシ系樹脂であり、この米国
特許を参照により引用し、その教示内容を本明細書の一部とする。考えられる他の幾つか
の材料としては、ポリオレフィン材料、少なくとも１つのモノマータイプを備えたコポリ
マー及びターポリマー、アルファ‐オレフィン、フェノール／ホルムアルデヒド材料、フ
ェノキシ材料及びガラス転移温度が高いポリウレタン材料が挙げられるが、これらには限
定されない。米国特許第５，７６６，７１９号明細書、同第５，７５５，４８６号明細書
、同第５，５７５，５２６号明細書及び同第５，９３２，６８０号明細書に開示されてい
る追加の材料も又使用できる。なお、これら米国特許も又参照により引用し、これらの開
示内容を本明細書の一部とする。
【００２３】
　バッフル、封止及び補強のための材料は、接着剤を更に含むのが良い。接着材料は、代
表的には、活性化可能材料であり、このことは、接着材料を活性化させると、これが溶融
し、くっつき、発泡し、膨張し、硬化し、熱硬化し、或いはこれらの任意の組み合わせを
行なうことができるということを意味しているが、このことが必ずしも必要であるという
わけではない。このような活性化は、代表的には、接着材料を例えば熱、放射線、水分等
の条件に暴露することによって行なわれる。また、接着材料を単独で用いても良く、或い
は、補強材、バッフル又はシールを形成するためにキャリヤ材料、膨張性材料、追加の膨
張性材料又はこれらの任意の組み合わせと関連して用いても良いことが想定される。
【００２４】
　接着材料は、エポキシ、アクリレート、アセテート、エチレンポリマー（例えば、コポ
リマー）、エラストマー、これらの組み合わせ等のうちの１つ又は２つ以上を含み又はこ
れを基剤とするポリマー配合を有するのが良い。接着材料は、封止及び／又は構造的補強
及び／又は接着を含む用途に特に有用である場合がある。構造的用途に関し、接着材料の
膨張は、膨張が少しでも存在する場合であっても典型的には僅かである。
【００２５】
　接着材料は、所定の圧力条件が加えられたときに活性化可能である感圧材料であるのが
良い。特定の有用な一材料は、米国特許出願公開第２００５／０２４１７５６号明細書に
記載されている。
【００２６】
　接着材料又は任意他の膨張性材料が熱活性化材料である用途では、材料の選択及び配合
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に関する重要な検討事項は、材料の硬化温度及び膨張可能である場合には膨張温度である
。代表的には、このような材料は、この材料が自動車構造体と一緒に高い温度で又は高い
印加エネルギーレベルで、例えば塗装（例えば、ｅ‐コート、塗料又はクリアコート）硬
化ステップの際に処理される場合、例えば自動車組み立て工場で遭遇する高い処理温度に
おいては反応性になる（硬化、膨張又はこれら両方を行なう）。自動車組み立て作業で遭
遇する温度は、車体整備用途（例えば、ｅ‐コート）では約１４８．８９℃から２０４．
４４℃まで（約３００°Ｆから４００°Ｆまで）の範囲にある場合があり、塗装用途では
、通常約９３．３３℃（約２００°Ｆ）又はこれよりも僅かに高い（例えば、１２０℃～
１５０℃）である場合がある。
【００２７】
　材料は、例えば米国特許出願公開第２００４／００７６８３１号明細書及び同第２００
５／０２６０３９９号明細書に開示されているフィルム層を更に含むのが良い。フィルム
層は、穴を材料に形成する前に被着されても良く、或いは、穴の形成後に被着されても良
い。フィルム層は、触って粘着性のある材料を覆うために使用されるのが良い。フィルム
層は、材料を車両構造体に貼り付ける前に材料から除去されるのが良く、その結果、フィ
ルムは、構造体にくっつく材料の粘着性表面を露出させるようになる。
【００２８】
　本発明の材料の形成は、材料の所望の構成に応じて、種々の処理ステップを含むのが良
い。好ましい材料は、射出成形、押し出し圧縮成形により又はミニアプリケータを用いて
処理できる。一般に、任意の締結具及び接着剤を含む材料の１つ若しくは２つ以上の層又
は１つ若しくは２つ以上の種々の材料を手動で互いに取り付け、自動的に互いに取り付け
又はこれら両方を行なうことが想定される。さらに、種々の方法、例えば成形（例えば、
圧縮成形、射出成形又は他の成形）、押し出し法等を用いてキャリヤ材料及び膨張性材料
を個々に形成することができ、このような方法を用いるとこれら材料を互いに取り付ける
ことができる。
【００２９】
　本明細書に開示した実施形態のうちの任意のものについて本発明の材料の厚さは、用い
られる材料の組成に応じて、約０．２ｍｍから約１０ｍｍであるのが良い。材料の厚さは
、少なくとも約１ｍｍであるのが良い。材料の厚さは、約５ｍｍ以下であるのが良い。材
料の厚さは、少なくとも約１．５ｍｍであるのが良い。材料の厚さは、約２．５ｍｍ以下
であるのが良い。材料は、穴の形成後における漏れの恐れを減少させるほどの厚さである
のが良い。さらに、材料は、本明細書において開示したどの切断法によっても穴の形成を
阻止するほど厚いものでないのが良い。
【００３０】
　必ずしも縮尺通りには描かれていないが、図示の幾何学的形状、相対的比率及び寸法形
状は、たとえ明示していない場合であっても、本発明の教示の一部でもある。しかしなが
ら、別段の規定がなければ、本発明の教示を図面に示されている幾何学的形状、相対的比
率及び寸法形状に限定する理由は何もない。
【００３１】
　別段の規定がなければ、本明細書において説明した種々の構造体の寸法及び幾何学的形
状は、本発明を限定するものではなく、他の寸法又は幾何学的形状が採用可能である。複
数個の構造用コンポーネントを単一の一体型構造体によって提供することができる。変形
例として、単一の一体型構造体を別々の複数個のコンポーネントに分割しても良い。更に
、本発明の特徴を図示の実施形態のうちの１つだけと関連して説明したが、このような特
徴を任意所与の用途に関し、他の実施形態の１つ又は２つ以上の他の特徴と組み合わせる
ことができる。また、上述のことから理解されるように、本明細書において説明した新規
な構造の製作及びその作動は又、本発明の方法を構成する。
【００３２】
　本発明の好ましい実施形態を開示した。しかしながら、当業者であれば認識されるよう
に、本発明の教示の範囲内で或る特定の改造が可能である。したがって、添付の特許請求
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の範囲は、本発明の真の範囲及び内容を定めるものとして読まれるべきである。
【００３３】
　本明細書において提供された説明及び例示は、当業者に本発明の内容、その原理及びそ
の実務的用途を提供するようになっている。当業者であれば、特定の用途の要件に最も良
く合うように本発明をその多くの形態で採用すると共に利用することができる。したがっ
て、本明細書に記載した本発明の特定の実施形態は、網羅的であるというわけではなく又
は本発明を限定するものでもない。したがって、本発明の範囲は、上記説明に基づいて定
められるのではなく、特許請求の範囲の記載並びに特許請求の範囲に記載された本発明の
範囲の全均等範囲に従って定められるべきである。特許出願明細書及び特許出願公開明細
書を含む全ての特許文献及び非特許文献を参照により引用し、全ての目的についてこれら
の記載内容全体を本明細書の一部とする。以下の特許請求の範囲から拾い集めた他の組み
合わせも可能であり、このような組み合わせを参照により引用し、この内容を本明細書の
一部とする。

【図１Ａ】

【図１Ｂ】

【図２Ａ】

【図２Ｂ】
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