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(57)【要約】
【課題】バストのボリュームアップを図ることができる
と共に、フィット感も良好なブラジャー用パッドを製造
することを目的とする。
【解決手段】下型の型面におけるブラジャー用パッドの
一部を成形する一部成形型面３５とブラジャー用パッド
の残部成形型面３７との境界に突起４１を上型の型面５
３との間に隙間４３を残して設け、硬度の高いポリウレ
タンフォーム原料Ｐ１を一部成形型面３５に吐出する一
方、硬度の低いポリウレタンフォーム原料Ｐ２を残部成
形型面３７に吐出し、下型３１と上型５１間での発泡時
に一部成形型面で発泡した硬度の高いポリウレタンフォ
ーム１１Ａと残部成形型面で発泡した硬度の低いポリウ
レタンフォーム１３Ａを、突起の上端と上型の型面との
間の隙間４３で一体に結合してブラジャー用パッドを製
造する。
【選択図】図６
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金型の下型の型面にポリウレタンフォーム原料を吐出し、前記金型の下型と上型間で発
泡させるブラジャー用パッドの製造方法であって、
　前記下型の型面は、前記ブラジャー用パッドの一部を成形する一部成形型面と、前記ブ
ラジャー用パッドの前記一部と曲線もしくは直線の双方あるいはいずれか一方により境界
線を形成して残部を成形する残部成形型面とに分けられ、前記一部成形型面と前記残部成
形型面との境界には、前記境界に沿って突起が該突起の上端と前記上型の型面との間に隙
間を残すように設けられ、
　前記ポリウレタンフォーム原料は、硬度の異なる二種類のポリウレタンフォーム原料か
らなり、
　前記硬度の異なる二種類のポリウレタンフォーム原料のうち、硬度の高いポリウレタン
フォーム原料を前記一部成形型面に吐出する一方、硬度の低いポリウレタンフォーム原料
を前記残部成形型面に吐出し、
　前記金型の下型と上型間での発泡時に、前記一部成形型面で発泡した硬度の高いポリウ
レタンフォームと前記残部成形型面で発泡した硬度の低いポリウレタンフォームを、前記
突起の上端と前記上型の型面との間の隙間で一体に結合することを特徴とするブラジャー
用パッドの製造方法。
【請求項２】
　前記突起の上端と前記上型の型面との間の間隔は３～１０ｍｍであることを特徴とする
請求項１に記載のブラジャー用パッドの製造方法。
【請求項３】
　前記突起の高さは１～２ｍｍであることを特徴とする請求項１または２に記載のブラシ
ャー用パッドの製造方法。
【請求項４】
　前記硬度の異なる二種類のポリウレタンフォーム原料は、前記硬度の高いポリウレタン
フォーム原料のイソシアネートインデックスを前記硬度の低いポリウレタフォーム原料の
イソシアネートインデックスよりも高くすることでポリウレタンフォームの硬度を異なら
せたことを特徴とする請求項１から３の何れか一項に記載のブラジャー用パッドの製造方
法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ブラジャー用パッドの製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ポリウレタンフォームは、ソフト感及び形状保持性があるため、ブラジャー用パッドに
使用されている。
　特許文献１には、ブラジャー用パッドとして、ストレッチ性、弾力性及び表面硬さが改
善されたポリウレタンフォームを、熱プレス成形によりパッド形状に賦形したものが記載
されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２０１６－４７９０９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　ブラジャー用パッドには、バストのボリュームアップやフィット感などが求められてい
る。
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　しかし、特許文献１に記載されているブラジャー用パッドは、バストを下から支えてリ
フトアップする機能に乏しく、バストのボリュームアップ作用やフィット感が充分ではな
かった。さらに、熱プレス成形されたブラジャー用パッドは、熱プレスによってポリウレ
タンフォームのセルが潰されるため、使用時や洗濯時にセルが潰された状態で繰り返し引
っ張られたり、曲げられたりすることにより、皺が発生し易い問題もある。
【０００５】
　本発明は、前記の点に鑑みなされたものであって、バストのボリュームアップ作用やフ
ィット感が良好であり、使用時や洗濯時に皺の発生し難いブラジャー用パッドの製造法の
提供を目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　請求項１の発明は、金型の下型の型面にポリウレタンフォーム原料を吐出し、前記金型
の下型と上型間で発泡させるブラジャー用パッドの製造方法であって、前記下型の型面は
、前記ブラジャー用パッドの一部を成形する一部成形型面と、前記ブラジャー用パッドの
前記一部と曲線もしくは直線の双方あるいはいずれか一方により境界線を形成して残部を
成形する残部成形型面とに分けられ、前記一部成形型面と前記残部成形型面との境界には
、前記境界に沿って突起が該突起の上端と前記上型の型面との間に隙間を残すように設け
られ、前記ポリウレタンフォーム原料は、硬度の異なる二種類のポリウレタンフォーム原
料からなり、前記硬度の異なる二種類のポリウレタンフォーム原料のうち、硬度の高いポ
リウレタンフォーム原料を前記一部成形型面に吐出する一方、硬度の低いポリウレタンフ
ォーム原料を前記残部成形型面に吐出し、前記金型の下型と上型間での発泡時に、前記下
部側成形型面で発泡した硬度の高いポリウレタンフォームと前記上部側成形型面で発泡し
た硬度の低いポリウレタンフォームを、前記突起の上端と前記上型の型面との間の隙間で
一体に結合することを特徴とする。
　なお、前記境界線は、ブラジャー用パッドの上下左右任意の位置に引くことができる。
複数の境界線を引くことも可能だが、一本の線で２つの領域に区分されるのが、成形する
うえでも、量産する効率からも好ましい。
【０００７】
　請求項２の発明は、前記請求項１において、前記突起の上端と前記上型の型面との間の
間隔は３～１０ｍｍであることを特徴とする。
【０００８】
　請求項３の発明は、請求項１または２において、前記突起の高さは１～２ｍｍであるこ
とを特徴とする。
【０００９】
　請求項４の発明は、請求項１から３の何れか一項において、前記硬度の異なる二種類の
ポリウレタンフォーム原料は、前記硬度の高いポリウレタンフォーム原料のイソシアネー
トインデックスを前記硬度の低いポリウレタフォーム原料のイソシアネートインデックス
よりも高くすることでポリウレタンフォームの硬度を異ならせたことを特徴とする。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明によれば、残部部分よりも一部部分の硬度が高いブラジャー用パッドを得ること
ができる。本発明により製造されたブラジャー用パッドは、残部部分よりも一部部分の硬
度が高いため、着用によりバストを下側から持ち上げて（リフトアップして）バストの形
を補正し、バストのボリュームアップを図ることができると共に、フィット感も良好であ
る。なお、リフトアップするための高硬度となる一部部分は、下側から持ち上げる場合に
限定されず、ストラップに繋がる腋寄り上部付近を高硬度とすることでもリフトアップが
可能である。この腋寄り上部付近を高硬度とすることで、胸部を中央へ寄せ、上方へ吊り
上げる補整機能をブラジャーに付与できる。さらに、金型にポリウレタンフォーム原料を
吐出して発泡させるモールド成形でブラジャー用パッドを製造するため、製造されたブラ
ジャー用パッドは、熱プレス成形とは異なり、ポリウレタンフォームのセルが潰されてい
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ないことから、使用時や洗濯時に皺が発生し難くなる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】ブラジャー用パッドの一実施形態の平面図である。
【図２】図１の２－２断面図である。
【図３】金型の一実施形態における下型の平面図である。
【図４】図３の４－４位置における金型の断面図及びＡ部の拡大図である。
【図５】ポリウレタンフォーム原料の吐出時を示す金型の断面図である。
【図６】ポリウレタンフォーム原料の発泡時を示す金型の断面図である。
【図７】実施例の配合及び硬度の測定結果を示す表である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　図１及び図２に示すブラジャー用パッド１０は、本発明の製造方法によって得られたも
のである。図示のブラジャー用パッド１０は、バストの片側を覆うものであるが、本発明
の製造方法は、左右のパッドが一連になったものを製造する場合も含まれる。
【００１３】
　ブラジャー用パッド１０は、ポリウレタンフォームからなり、バストの片側を覆うこと
ができる椀状からなる。ブラジャー用パッド１０は、バストの乳首よりも下側と当接する
一部（以下、下部側ともいう）部分１１と、下部側部分１１よりも上部の残部（以下、上
部側ともいう）部分１３とで構成されている。ブラジャー用パッド１０の外側面（身体に
接する側とは反対側の面）には、下部側部分１１と上部側部分１３との境界位置に該境界
に沿って溝１５が沿って形成されている。
　あるいは、バストの乳輪を覆う円弧状に一つの境界線を引き、パッド両側には図２、符
号１６にしめす曲線を繋いで下部側部分１１と上部側部分１３を形成することもできる。
【００１４】
　下部側部分１１は、バストを下側から支えて持ち上げることができように、上部側部分
１３よりも硬度が高くされている。下部側部分１１の硬度は、アスカーＦ型で７０～８０
程度が好ましい。
【００１５】
　上部側部分１３は、バストの上部側をソフトに包み込んで保護できるように、下部側部
分１１よりも硬度が低くされている。上部側部分１３の硬度は、アスカーＦ型で５０～６
０程度が好ましい。
【００１６】
　溝１５は、後述するブラジャー用パッド１０の製造に使用する金型３０（図４に示す）
における下型３１の型面に設けられている突起４１によって形成される部分である。溝１
５の底部１６の位置でブラジャー用パッド１０の厚みが薄くなりすぎると、溝１５の底部
１６で強度が低下してブラジャー用パッド１０が洗濯時に破断する可能性があるため、溝
１５の底部１６におけるブラジャー用パッド１０の厚みは、３～１０ｍｍが好ましい。溝
１５の形状は、下型３０突起４１の形状と対応し、図示のブラジャー用パッド１０ではＶ
字形の溝である。なお、下型３１の突起４１については、ブラジャー用パッド１０の製造
方法の欄で詳述する。
【００１７】
　ブラジャー用パッド１０の厚みは、バストのサイズ等によって異なるが、例として外周
縁部１７の厚みが１．５ｍｍ～３ｍｍ、外周縁部１７で包囲される本体部１８の中央の厚
みが８ｍｍ～１２ｍｍの例を挙げる。本体部１８の厚みは中央側で厚く、外周縁側で薄く
されている。なお、本体部１８は、前記下部側部分１１と上部側部分１３で構成される。
【００１８】
　ブラジャー用パッド１０の製造方法について説明する。ブラジャー用パッドの製造は、
金型内でポリウレタンフォーム原料を発泡させるモールド成形で行われる。図３及び図４
に示す金型３０は、ブラジャー用パッド１０の製造に用いられるものであり、下型３１と
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上型５１とよりなる。
【００１９】
　下型３１は、ブラジャー用パッド１０の形状と対応した窪んだ型面３３を有する。下型
３３の型面３３は、ブラジャー用パッド１０の下部側１１を成形する下部側成形型面３５
と、前記ブラジャー用パッドの上部側１３を成形する上部側成形型面３７とに分けられ、
前記下部側成形型面３５と前記上部側成形型面３７との境界には、前記境界に沿って突起
４１が設けられている。
【００２０】
　突起４１は、該突起４１で形成されるブラジャー用パッド１０の溝１５の位置がバスト
の乳首よりも下側となる位置に設けられる。突起４１は、下部側成形型面３５に吐出され
るポリウレタンフォーム原料と上部側成形型面３７に吐出されるポリウレタンフォーム原
料が、混ざることなく、それぞれ吐出された型面で発泡するように発泡方向を規制するも
のである。それぞれの型面に吐出されたポリウレタンフォーム原料は、反応の進行によっ
て急速に粘度が増大して流動性が低下するため、突起４１の高さｔは、吐出直後のポリウ
レタンフォーム原料の流動を規制可能な高さで良く、０．５～２．０ｍｍ程度が好ましい
。より詳しくは、パッド中央部の高さは、２．０ｍｍであり、パッド縁部の高さは、０．
５ｍｍである。
【００２１】
　突起４１は、該突起４１の上端と上型５１の型面５３との間に隙間４３を残して設けら
れる。隙間４３は、下部側成形型面３５で発泡したポリウレタンフォームと上部側成形型
面３７で発泡したポリウレタンフォームを結合一体化させるために設けられている。ポリ
ウレタンフォーム原料は、発泡硬化時に接着性を発揮するため、下部側成形型面３５で発
泡したポリウレタンフォームと上部側成形型面３７で発泡したポリウレタンフォームとが
、前記隙４３の部分で接触して結合一体化する。突起４１によってブラジャー用パッドの
下部側部分１１と上部側部分１３との境界に溝１５が形成される。
【００２２】
　前記隙間４３を構成する突起４１の上端と上型５１の型面５３との間の間隔は、下部側
成形型面３５で発泡したポリウレタンフォームと上部側成形型面３７で発泡したポリウレ
タンフォームとの結合一体化が可能で、かつブラジャー用パッド１０の下部側部分１１と
上部側部分１３との境界の溝１５における強度確保のため、２～３ｍｍが好ましい。
【００２３】
　ポリウレタンフォーム原料は、ポリオール成分とイソシアネート成分とからなり、ポリ
ウレタンフォーム用注入機で混合されてノズルから金型の下型に吐出される。
【００２４】
　ポリオール成分は、ポリオール、触媒、発泡剤及び適宜の助剤からなる。
　ポリオールは、ポリウレタンフォーム原料として通常に用いられるものを使用すること
ができ、例えば、ポリエステルポリオール、ポリエーテルポリオール等が挙げられる。特
に、衣料とともに洗濯されることを考慮すると、ポリエーテルポリオールが好ましい。ま
た、末端水酸基にエチレンオキサイド（ＥＯ）が付加重合されたＥＯ付加ポリオールは、
反応性が高く、金型の内部で好適に発泡することから、好ましいポリオールである。
【００２５】
　ＥＯ付加ポリオール中のアルキレンオキサイド単位の全量を１００質量％とした場合の
エチレンオキサイド単位の含有率（以下、ＥＯ率と記載する）は、高すぎても低すぎても
、金型内で適切に発泡しないため、１５～５５％が好ましく、より好ましくは１５～２０
％である。
【００２６】
　ポリオールの官能基数は、２～４であることが好ましく、３であることが特に好ましい
。ポリオールの平均分子量は、３５００～１００００であることが好ましく、より好まし
くは５０００～８０００である。
【００２７】
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　また、ポリオールの全量を１００質量部とした場合に、ＥＯ率１５～５５％のポリオー
ルの含有量を５０質量部以上とすることにより、金型内で良好な発泡を行うことができ、
ＥＯ率１５～５５％のポリオールの含有量を８０質量部以上とすることで、柔軟性の高い
ブラジャー用パッドを成形することができる。
【００２８】
　ポリオールとして、ＥＯ率１５～５５％のポリオールと共に、比較的分子量の低い活性
水素化合物（以下、低分子量活性水素化合物と記載する）を用いてもよい。低分子量活性
水素化合物は、官能基数が１から３の水酸基末端を有する化合物であり、重量平均分子量
が２０００以下、３官能の化合物にあっては、６００～８００が好ましい。
【００２９】
　触媒は、ポリウレタンフォーム原料として通常に使用されるものであればよい。例えば
、アミン系触媒、有機金属系触媒等が挙げられる。アミン系触媒としては、例えば、トリ
エチレンジアミン、ジエタノールアミン、ジメチルアミノモルホリン、Ｎ-エチルモルホ
リン等が挙げられる。有機金属系触媒としては、例えば、スターナスオクトエート、ジブ
チルチンジラウレート、オクテン酸鉛、オクチル酸カリウム等が挙げられる。それら種々
の触媒のうちの１種または２種以上を併用したものを、ポリウレタンフォーム原料として
用いることが可能である。触媒の配合量は、ポリオールを１００質量部とした場合に、１
．２～３．５質量部が好ましい。
【００３０】
　発泡剤は、水、ペンタン、シクロペンタン、メチレンクロライド、炭酸ガス等が挙げら
れ、これらを１種または２種以上併用して用いることが可能である。発泡剤として、水を
用いた場合には、ポリオールを１００質量部とした場合に、１～５質量部であることが好
ましい。
【００３１】
　助剤としては、整泡剤、着色剤、酸化防止剤、紫外線吸収剤、希釈剤等が挙げられる。
　整泡剤としては、例えば、シリコーン系化合物、非イオン系界面活性剤等が挙げられる
。整泡剤の配合量は、ポリオールを１００質量部とした場合に、０．５～２．０質量部が
好ましい。
【００３２】
　イソシアネート成分としては、ポリイソシアネートが含まれる。ポリイソシアネートは
、ポリウレタンフォーム原料として通常に用いられるものが使用される。例えば、芳香族
イソシアネート、脂肪族イソシアネート、脂環族イソシアネート等が挙げられる。芳香族
イソシアネートとしては、例えば、トルエンジイソシアネート（ＴＤＩ）、４，４‘－ジ
フェニルメタンジイソシアネート（ＭＤＩ）、ポリメリックＭＤＩ（クルードＭＤＩ）、
キシリレンジイソシアネート、１，５－ナフタレンジイソシアネート等が挙げられる。脂
肪族イソシアネートとしては、例えば、ヘキサメチレンジイソシアネート、イソプロピレ
ンジイソシアネート、メチレンジイソシアネート等が挙げられる。脂環族イソシアネート
としては、例えば、シクロヘキサン－１，４－ジイソシアネート、イソホロンジイソシア
ネート、水添ＭＤＩ等が挙げられる。それら種々のポリイソシアネートのうちの１種また
は２種以上を使用することができる。
【００３３】
　金型３０の下型３１の型面３５に吐出するポリウレタンフォーム原料は、下部側成形型
面３５に吐出する硬度の高いポリウレタンフォーム原料と、上部側成形型面３７に吐出す
る硬度の低いポリウレタンフォーム原料との硬度の異なる二種類のポリウレタンフォーム
原料からなる。硬度の高いポリウレタンフォーム原料は、アスカーＦ型で７０～８０程度
の硬度を有するポリウレタンフォームが得られるものであり、一方、硬度の低いポリウレ
タンフォーム原料は、アスカーＦ型で５０～６０程度の硬度を有するポリウレタンフォー
ムが得られるものである。
【００３４】
　硬度の異なる二種類のポリウレタンフォーム原料は、イソシアネートインデックスを異
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ならせたり、ポリオールの種類を異ならせたり、特には、ポリマーポリオールを使用し、
このポリマーポリオールの添加量を異ならせたりすることなどにより硬度を異ならせるこ
とができる。
【００３５】
　特に、イソシアネートインデックスを異ならせることによりポリウレタンフォーム原料
の硬度を異ならせる方法は、ポリオール成分の配合及び使用するポリイソシアネートを変
更することなく、ポリオール成分とイソシアネート成分の混合割合を異ならせるだけでよ
いため、ポリウレタンフォーム原料の調達や作業などの点で好ましい方法である。
【００３６】
　イソシアネートインデックスは、ポリイソシアネートにおけるイソシアネート基のモル
数をポリオールの水酸基や発泡剤としての水などの活性水素基の合計モル数で割った値に
１００を掛けた値であり、［ポリイソシアネートのＮＣＯ当量／活性水素当量×１００］
で計算される。イソシアネートインデックスを高くするとポリウレタンフォームの硬度が
高くなり、一方、イソシアネートインデックスを低くするとポリウレタンフォームの硬度
を低くできる。
【００３７】
　イソシアネートインデックスの好ましい範囲は８０～１０５であり、下部側成形型面３
５に吐出する硬度の高いポリウレタンフォーム原料と上部側成形型面３７に吐出する硬度
の低いポリウレタンフォーム原料とのイソシアネートインデックスの差は、１０～３５が
好ましい。
【００３８】
　図５に示すように、下型３１の型面３３の下部側成形型面３５に硬度の高いポリウレタ
ンフォーム原料Ｐ１を注入すると共に、上部側成形型面３７には硬度の低いポリウレタン
フォーム原料Ｐ２を注入する。符号６１、６２は注入機のノズルである。下部側成形型面
３５と上部側成形型面３７へのポリウレタンフォーム原料の吐出は、何れの成形型面を先
にしてもよく、あるいは同時に行ってもよい。
【００３９】
　イソシアネートインデックスを異ならせることによりポリウレタンフォーム原料の硬度
を異ならせる場合、一つの注入機及びノズルを使用し、下型３１の型面３３における一方
の成形型面にポリウレタンフォーム原料を吐出した後、ポリオール成分に対するポリイソ
シアネートの量を変えて他方の成形型面にポリウレタンフォーム原料を吐出するようにし
てもよい。また、イソシアネートインデックスあるいは配合が異なる二種類のポリウレタ
ンフォーム原料を、それぞれ別の注入機に収容し、それぞれの注入機のノズルから下型の
対応する成形型面に吐出するようにしてもよい。
【００４０】
　硬度の高いポリウレタンフォーム原料Ｐ１と硬度の低いポリウレタンフォーム原料Ｐ２
を下型３１の型面３３の対応する成形型面に吐出した後、金型３０を閉じる。閉型により
、下型３１の型面３３の下部側成形型面３５と上部側成形型面３７の境界に設けられてい
る突起４１の上端と上型５１の型面５３との間に前記隙間４３が形成される。
【００４１】
　下部側成形型面３５に吐出された硬度の高いポリウレタンフォーム原料Ｐ１と、上部側
成形型面３７に吐出された硬度の低いポリウレタンフォーム原料Ｐ２は、図６の（６－Ａ
）に示すように、下部側成形型面３５と上部側成形型面３７との境界に設けられている突
起４１により、下部側成形型面３５と上部側成形型面３７との間の流動が妨げられ、突起
４１の両側のそれぞれの成形型面で上方へ発泡する。
【００４２】
　その後、図６の（６－Ｂ）及び（６－Ｃ）に示すように、下部側成形型面３５で発泡し
た硬度の高いポリウレタンフォーム１１Ａと、上部側成形型面３７で発泡した硬度の低い
ポリウレタンフォーム１３Ａが、突起４１の上端と上型５１の型面５３間の隙間４３で接
触し、それぞれのポリウレタンフォームの接着性によって結合一体化し、ブラジャー用パ
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ッドが形成される。その後、金型３０を開けて図１及び図２に示したブラジャー用パッド
１０が取り出される。
【００４３】
　前記の説明では、金型を開けた状態でポリウレタンフォーム原料を金型内に吐出し、そ
の後に金型を閉じて発泡させるオープンモールド法を示したが、本発明の製造方法は、金
型の上型に注入口を設け、金型を閉じた状態で上型の注入口からポリウレタンフォーム原
料を金型内に注入して発泡させるクローズドモールド法でもよい。
【実施例】
【００４４】
　以下の成分を図７に示す配合としてイソシアネートインデックスを異ならせた高硬度ポ
リウレタンフォーム原料及び低高度ポリウレタンフォ－ム原料と、図３及び図４に示した
金型とほぼ同様の金型を用い、高硬度ポリウレタンフォーム原料を下型の下部側成形型面
に吐出する一方、低硬度ポリウレタンフォーム原料を下型の上部側成形型面に吐出し、閉
型して発泡させることにより、実施例１～３のブラジャー用パッドを作製した。
【００４５】
　＜ポリオール成分＞
・ポリオール；ポリエーテルポリオール、平均分子量：７０００、官能基数：３、水酸基
価：２４、ＥＯ率：１７％
　・触媒；トリメチレンジアミン、商品名：３３ＬＶ、エアプロジャパン製
　・整泡剤；商品名：ＳＺ１３４６Ｅ、東レ・ダウ製
　・発泡剤；水
　＜イソシアネート成分＞
　・ポリイソシアネート；ポリメチレンポリフェニルイソシアネート（クルードＭＤＩ）
、ＮＣＯ含有％：２９．９％
【００４６】
　金型は、下型の下部側成形型面と上型の型面間の容積が１００～２００ｍｌ、下型の上
部側成形型面と上型の型面間の容積が１００～２００ｍｌである。突起の高さは０．５～
２．０ｍｍ、突起の上端と上型の型面間の間隔（隙間）は３～１０ｍｍ、突起の基部の幅
（厚み）は２～３ｍｍ、突起の断面形状はＶ字状である。下型の型面と上型の型面間の間
隔は、中央の最大部で５～１２ｍｍ、周縁部で１．５～３．０ｍｍである。
【００４７】
　金型の温度は６７～７３℃とし、注入機は２成分系高圧注入機（ポリウレタンエンジニ
アリング社製）を用い、下型の下部側成形型面に高硬度ポリウレタンフォーム原料を２０
ｍｌ吐出し、下型の上部側成形型面に低硬度ポリウレタンフォーム原料を２０ｍｌ吐出し
、金型を閉じて発泡させ、７分後に脱型した。なお、この金型は、下型の下部側成形型面
と上型の型面間の容積が１５０ｍｌ、下型の上部側成形型面と上型の型面間の容積が１５
０ｍｌである。突起の平均高さは１２．５ｍｍ、突起の上端と上型の型面間の間隔（隙間
）は、平均７ｍｍ、突起の基部の幅（厚み）は２.５ｍｍ、突起の断面形状はＶ字状であ
る。下型の型面と上型の型面間の間隔は、中央の最大部で９ｍｍ、周縁部で２．０ｍｍで
ある。
【００４８】
　各実施例のブラジャー用パッドについて、内面側（身体と接触する側）の下部側部分と
上部側部分の表面硬度（アスカーＦ型、高分子計器株式会社製）を用いて測定した。測定
結果は図７に示す。
【００４９】
　実施例１は、下部側成形型面に吐出する高硬度ポリウレタンフォーム原料のイソシアネ
ートインデックスを９８とする一方、上部側成形型面に吐出する低高度ポリレタンフォー
ム原料のイソシアネートインデックスを８５とした例である。実施例１のブラジャー用パ
ッドの硬度（アスカーＦ型）は、高硬度ポリウレタンフォーム原料から形成された下部側
部分が７０、低硬度ポリウレタンフォーム原料から形成された上部側部分が５０であり、
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下部側部分が上部側部分よりも硬度が高くなっている。なお、ポリオール成分とは、ポリ
オール、整泡剤、触媒、発泡剤が混合された配合混合液をいう。
【００５０】
　実施例２は、下部側成形型面に吐出した高硬度ポリウレタンフォーム原料のイソシアネ
ートインデックスを１００とする一方、上部側成形型面に吐出する低高度ポリレタンフォ
ーム原料のイソシアネートインデックスを８７とした例である。実施例２のブラジャー用
パッドの硬度（アスカーＦ型）は、高硬度ポリウレタンフォーム原料から形成された下部
側部分が７５、低硬度ポリウレタンフォーム原料から形成された上部側部分が５５であり
、下部側部分が上部側部分よりも硬度が高くなっている。
【００５１】
　実施例３は、下部側成形型面に吐出した高硬度ポリウレタンフォーム原料のイソシアネ
ートインデックスを１０５とする一方、上部側成形型面に吐出する低高度ポリレタンフォ
ーム原料のイソシアネートインデックスを９０とした例である。実施例３のブラジャー用
パッドの硬度（アスカーＦ型）は、高硬度ポリウレタンフォーム原料から形成された下部
側部分が８２、低硬度ポリウレタンフォーム原料から形成された上部側部分が６２であり
、下部側部分が上部側部分よりも硬度が高くなっている。
【００５２】
　このように、本発明は、残部部分よりも一部部分の硬度が高い（例えば上部側部分より
も下部側部分の硬度が高い）ブラジャー用パッドを製造することができ、製造されたブラ
ジャー用パッドは、着用によりバストを下側から持ち上げてバストの形を補正し、バスト
のボリュームアップを図ることができると共に、フィット感も良好である。さらに、本発
明は、金型にポリウレタンフォーム原料を吐出して発泡させるモールド成形でブラジャー
用パッドを製造するため、製造されたブラジャー用パッドは、熱プレス成形とは異なり、
ポリウレタンフォームのセルが潰されていないことから、使用時や洗濯時に皺を発生し難
くできる。
【符号の説明】
【００５３】
　１０：ブラジャー用パッド
　１１：下部側部分
　１１Ａ：硬度の高いポリウレタンフォーム
　１３：上部側部分
　１３Ａ：硬度の低いポリウレタンフォーム
　１５；溝部分
　１６：溝の底部
　１７：外周縁部
　１８：本体部
　３０：金型
　３１：下型
　３３：下型の型面
　３５：下部側成形型面
　３７：上部側成形型面
　４１：突起
　４３：隙間
　５１：上型
　５３：上型の型面
　６１，６２：注入機のノズル
　Ｐ１：硬度の高いポリウレタンフォーム原料
　Ｐ２：硬度の低いポリウレタンフォーム原料
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