
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　

【請求項２】
　

【請求項３】
　

【請求項４】
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表面化粧材に窓孔を形成する一方、前記窓孔に倣う形状に成形した象嵌部材の任意の位
置にフランジを備えた保持部材を固定し、
　前記表面化粧材の窓孔に前記象嵌部材を臨ませるとともに、該象嵌部材と一体となった
前記保持部材のフランジを表面化粧材の裏面に固定し、
　しかるのち、前記表面化粧材の裏面に樹脂層を射出成形により形成して裏打処理したこ
とを特徴とする象嵌パネル材の成形方法。

表面化粧材に窓孔を形成する一方、フランジを備えた保持部材に凹陥部を形成し、該凹
陥部に前記窓孔に倣う形状に形成した象嵌部材を収容して固定し、
　前記表面化粧材の窓孔に前記象嵌部材を臨ませるとともに、該象嵌部材と一体となった
前記保持部材のフランジを表面化粧材の裏面に固定し、
　しかるのち、前記表面化粧材の裏面に樹脂層を射出成形により形成して裏打処理したこ
とを特徴とする象嵌パネル材の成形方法。

前記保持部材の凹陥部には、通孔が形成されていることを特徴とする請求項２記載の象
嵌パネル材の成形方法。

表面化粧材に窓孔を形成する一方、前記窓孔に倣う形状に成形した象嵌部材にその一部



【請求項５】
　

【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
　本発明は、象嵌部材が高精度に位置決めされるようにし、製造コストを低くすることが
できる量産性に優れた象嵌パネル材の成形方法に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
　従来、パネル状の表面化粧材の表面に象嵌調の模様を形成する方法は、表面化粧材に形
成した凹陥部に象嵌部材を接着固定する方法が一般的であり、図８に示すごとき工程が多
く採用されている。
【０００３】
　これは、予め、図８（Ａ）に示すごとき基材１０１に表面化粧材１０２を形成した表装
材１００を準備し、つぎに、図８（Ｂ）に示すごとく、表装材１００の表面にドリルある
いはルーターなどの切削工具Ｄにより凹陥部１０３を形成する。そして、前記工程で形成
された凹陥部１０４へ図８（Ｃ）に示すごとく象嵌部材１０４を接着固定し、仕上げ工程
において図８（Ｄ）に示すごとく表面にクリヤー塗装１０５を施すようにしている。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
　上記従来の方法による場合は、象嵌模様の形成位置に順次、凹陥部を形成するのである
が、その深さ精度を向上するのがきわめて困難であった。このような機械加工ではその平
坦性が乏しく、特に曲面である場合、均等な深さの凹陥部が得られない。このように、不
均等な深さの凹陥部が形成され、これに象嵌部材を固定すると、図８（Ｄ）に示すごとく
表面に凹凸Ｐが生じて平滑性が損なわれ、製品として高い品質が得られなくなる。そこで
、表面を研削し、平坦にする作業が行われるが、余分な工程が増え、製造コストを高くす
る要因となり、また、研削により表装材を傷付け、不良品の発生率を高くする要因となっ
ていた。
【０００５】
　また、従来の方法では、複雑な形状の象嵌部材、あるいは三次元曲面に対応するための
凹陥部の形成は、さらに深さ精度が低下し、均質な製品を売ることができなかった。特に
自動車の内装部品などには、曲面成形、三次元成形が多く、高い精度が要求されるもので
ある。
【０００６】
　本発明はかかる従来の問題に鑑みなされたものであり、象嵌模様を施す部位が平面はも
とより、曲面あるいは三次元の形状であっても高精度に対応できるようにしたもので、量
産性を向上し、製造コストを低くすることができる象嵌パネル材の成形方法を提供するも
のである。
【０００７】
【課題を解決するための手段】
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または全部を覆うシート材からなる保持部材を貼着し、前記表面化粧材の窓孔に前記象嵌
部材を臨ませるとともに、該象嵌部材と一体となった前記保持部材の外周端部を表面化粧
材の裏面に固定し、
　しかるのち、前記表面化粧材の裏面に樹脂層を射出成形により形成して裏打処理したこ
とを特徴とする象嵌パネル材の成形方法。

表面化粧材に窓孔を形成し、前記窓孔に倣う形状に成形した象嵌部材を収容する凹陥部
とフランジを備えた保持部材の前記凹陥部を表面化粧材の窓孔に臨ませてフランジを固定
し、
　前記表面化粧材の裏面に樹脂層を射出成形により形成して裏打処理を施し、
　しかるのち、前記保持部材の凹陥部に象嵌部材を接着して埋設したことを特徴とする象
嵌パネル材の成形方法。



　

【０００８】
　

【０００９】
　

【００１０】
　

【００１１】
　

【００１２】
【発明の実施の形態】
　以下、本発明の実施の形態を図にもとづいて詳細に説明する。
【００１３】
　図１は、本発明による象嵌パネル材の第１の成形方法の工程を示す図であり、同図にお
いて符号１は表面化粧材を示し、その素材は装飾性のある木質材料、カーボン繊維材料、
板状の金属材料あるいは合成樹脂材料など適宜選択し得る。そして、図１（Ａ）の工程に
おいて表面化粧材１に象嵌部材を臨ませるための窓孔１ａを形成するとともに、所望の形
状とするための余分な外形部分１ｂを取り除き、必要に応じて曲面成形し、図１（Ｂ）に
示すごとく予備成形された表面化粧材１を得る。なお、前記表面化粧材１の窓孔１ａの形
成は、プレス加工による打ち抜き、切削あるいはレーザ加工など素材に適する適宜手段を
採用する。
【００１４】
　一方、図１（Ｃ）の工程において前記表面化粧材１に形成された窓孔１ａに倣う形状の
象嵌部材２を形成し、図１（Ｄ）に示すごとく象嵌部材の任意の位置に保持部材３を接着
などの適宜手段により固定する。つぎに、図１（Ｅ）の工程において表面化粧材１の窓孔
１ａに象嵌部材２を臨ませ、前記保持部材３のフランジ３ａを表面化粧材の裏面に接着な
どの適宜手段で固定する。
【００１５】
　このようにして象嵌部材２が固定された表面化粧材１の裏面に基材となる樹脂層６を形
成して裏打処理を施すため、図１（Ｆ）に示すごとく射出成形機の金型に装着する。同図
において符号４は下型であり、この下型のキャビティ４ａ内に図１（Ｅ）の工程で処理さ
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そこで本発明は、以下に述べる各手段により上記課題を解決するようにした。即ち、請
求項１記載の発明では、表面化粧材に窓孔を形成する一方、前記窓孔に倣う形状に形成し
た象嵌部材の任意の位置にフランジを備えた保持部材を固定し、前記表面化粧材の窓孔に
前記象嵌部材を臨ませるとともに、該象嵌部材と一体となった前記保持部材のフランジを
表面化粧材の裏面に固定し、しかるのち、前記表面化粧材の裏面に樹脂層を射出成形によ
り形成して裏打処理し、象嵌パネル材を形成する。

請求項２記載の発明では、表面化粧材に窓孔を形成する一方、フランジを備えた保持部
材に凹陥部を形成し、該凹陥部に前記窓孔に倣う形状に形成した象嵌部材を収容して固定
し、前記表面化粧材の窓孔に前記象嵌部材を臨ませるとともに、該象嵌部材と一体となっ
た前記保持部材のフランジを表面化粧材の裏面に固定し、しかるのち、前記表面化粧材の
裏面に樹脂層を射出成形により形成して裏打処理し、象嵌パネル材を形成する。

請求項３記載の発明では、上記請求項２記載の発明において、保持部材の凹陥部には、
通孔が形成されているようにする。　

請求項４記載の発明では、表面化粧材に窓孔を形成する一方、前記窓孔に倣う形状に形
成した象嵌部材にその一部または全部を覆うシート材からなる保持部材を貼着し、前記表
面化粧材の窓孔に前記象嵌部材を臨ませるとともに、該象嵌部材と一体となった前記保持
部材の外周端部を表面化粧材の裏面に固定し、
　しかるのち、前記表面化粧材の裏面に樹脂層を射出成形により形成して裏打処理し、象
嵌パネル材を形成する。

請求項５記載の発明では、表面化粧材に窓孔を形成し、前記窓孔に倣う形状に成形した
象嵌部材を収容する凹陥部とフランジを備えた保持部材の前記凹陥部を表面化粧材の窓孔
に臨ませてフランジを固定し、前記表面化粧材の裏面に樹脂層を射出成形により形成して
裏打処理を施し、しかるのち、前記保持部材の凹陥部に象嵌部材を接着して埋設し、象嵌
パネル材を形成する。



れた表面化粧材１を配置する。符号５は上型であり、この上型５の流路５ａから溶融樹脂
を前記キャビティ４ａ内に注入する。
【００１６】
　これにより、図１（Ｇ）に示すごとく表面化粧材１の裏面に樹脂層６が形成され、本発
明による象嵌パネル材が完成する。このように象嵌パネル材が成形されたことにより、象
嵌部材２が表面化粧材１の窓孔１ａから露呈し、象嵌模様が形成されることになる。
【００１７】
　図２（Ａ）および図２（Ｂ）は、保持部材３の他の例を示すもので、その開放端部に係
合部３ａを形成し、該係合部３ａに表面化粧材１の窓孔１ａを係合して固定するようにし
たもので、接着による固定を省略できるため製造時間の短縮と製造工程の簡略化が可能と
なる。
【００１８】
　図３は、象嵌部材 の表面化粧材１への固定手段の他の例を示すもので、同図において
符号７は保持部材となるシート材であり、象嵌部材２の一部または全部を覆う形状に裁断
されている。このシート材７の素材は、紙、プラスチックフィルム、アルミニウムなどの
金属素材の薄片であり、象嵌部材 に対向する面に接着剤または粘着剤が塗布されている
。そして、象嵌部材２を表面化粧剤１の窓孔１ａに臨ませ、その象嵌部材２の背面を覆う
ようにシート材７を貼着し、さらにシート材の外周端部を表面化粧材１の裏面に貼着する
。
【００１９】
　図４は、象嵌部材 の表面化粧材１への固定手段のさらに他の例を示すもので、

そして、図４（Ａ）に示すごとく凹陥部８ａの底面に接着剤９を塗布して図４（Ｂ）
に示すごとく象嵌部材２を収容する。象嵌部材２を収容した のフランジ８ｂに
は接着剤１０を塗布し、図４（Ｃ）に示すごとく表面化粧材１の窓孔１ａに象嵌部材２を
臨ませて取り付ける。
【００２０】
　図５は、上記 ８の他の形成例を示したもので、側壁、底面に同図（Ａ）に示す
ような通孔８ｃを形成したものである。このように形成した に象嵌部材２を装
填し、図５（Ｂ）に示すごとく射出成形機の金型へ装着して図１の工程と同様に溶融樹脂
を注入し、裏打処理を施す。このように成形することにより、樹脂層６は の通
孔８ｃにも充満し、この樹脂層６が象嵌部材２を挟持する状態で硬化する。
【００２１】
　図６は、上記と同様の成形処理において、象嵌部材２を の凹陥部８ａの内径
より僅かに小さい外形のものとしたことにより、樹脂層６が象嵌部材２の全体を凹陥部８
ａ内で包み込むように成形されるようにしたものである。これにより、より強固に表面化
粧材１と象嵌部材２が一体化される。
【００２２】
　図７は、本発明による象嵌パネル材の第２の成形方法の工程を示す図であり、同図にお
いて符号１は表面化粧材を示す。図７（Ａ）において表面化粧材１に象嵌部材２を臨ませ
るための窓孔１ａを形成するとともに、所望の形状とするため余分な外形部分１ｂを取り
除き、必要に応じて曲面成形し、図７（Ｂ）に示すごとく予備成形された表面化粧材１を
得る。
【００２３】
　つぎに、図７（Ｃ）の工程において表面化粧材１の窓孔１ａに保持部材８の凹陥部８ａ
を臨ませ、該保持部材８のフランジ８ｂに接着剤を塗布して固定する。このようにして保
持部材８が固定された表面化粧材１の裏面に基材となる樹脂層６を形成するため、図７（
Ｄ）に示すごとく射出成形機の金型に装着する。そして、第１の成形方法と同様に、溶融
樹脂を注入して樹脂層６を形成する。
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２

２

２ 同図に
示す保持部材８は、その主体部分が象嵌部材２の外形全体を象嵌形成部分を残して収容で
きるように凹陥部８ａを形成し、この凹陥部８ａの周縁部にフランジ８ｂが形成されてい
る。

保持部材８

保持部材
保持部材８

保持部材８

保持部材８



【００２４】
　このように成形された表面化粧材１の表面には依然、凹陥部８ａが開口しているため、
図７（Ｅ）の工程においてこの凹陥部８ａに象嵌部材２を埋設して接着剤で固定し、図７
（Ｆ）に示すごとく、表面に象嵌模様が形成された象嵌パネル材が完成する。
【００２５】
【発明の効果】
　以上、詳細に説明したごとく本発明によれば、従来のような切削加工や後加工などの作
業を不要とし、全ての工程を成形処理で対応することができるので、量産性に優れ製造コ
ストを格段に低くすることができる。さらに、表面化粧材に象嵌部材が載置される構成と
なるので、三次元的な曲面にも容易に対応することが可能である。また、表面化粧材への
保持部材の固定が予備成形段階で確実に行われるので、表面化粧材の背面へ樹脂層を形成
するための射出成形の成形精度を高くすることができるなど、多大の効果を奏するもので
ある。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明による象嵌パネル材の第１の成形方法の工程を示す図である。
【図２】本発明の保持部材の他の例を示す図である。
【図３】象嵌部材の表面化粧材への固定方法の他の例を示す図である。
【図４】象嵌部材の表面化粧材への固定方法のさらに他の例を示す図である。
【図５】通孔を形成した による成形状態の例を示す図である。
【図６】通孔を形成した による成形状態の他の例を示す図である。
【図７】本発明による象嵌パネル材の第２の成形方法の工程を示す図である。
【図８】従来の象嵌パネル材の成形工程を示す図である。
【符号の説明】
　１・・・・・・表面化粧材
　２・・・・・・象嵌部材
　３・・・・・・保持部材
　６・・・・・・樹脂層
　７・・・・・・シート材
　８・・・・・・
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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【 図 ５ 】 【 図 ６ 】

【 図 ７ 】 【 図 ８ 】
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