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(57)【要約】
【課題】車両のルーフに設ける樹脂ウインドウ構造にお
いて、樹脂パネルの熱伸縮による面方向の変位を吸収す
るために、樹脂パネルの端部と、ボディとの間に隙間を
設ける必要がある。この隙間により樹脂ウインドウの周
囲の見栄えが損なわれていた。
【解決手段】樹脂パネル１０の厚みを、端部から中央部
に向けて小さくして薄肉領域を設ける。樹脂パネル１０
の中央部が薄肉化されることで、厚み方向に撓むことで
熱伸縮が吸収されて、端部の面方向の変位を小さくする
ことできる。これにより樹脂パネル１０の端部とボディ
との間の隙間を小さくして見栄えを良くすることができ
る。
【選択図】図３
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　樹脂ウインドウ構造であって、
　樹脂パネルと、
　前記樹脂パネルによって塞がれる開口部を有するボディと、
　前記ボディに配設され、前記樹脂パネルに対して面方向に隙間を有して隣接する隣接部
材を有し、
　前記樹脂パネルは、前記ボディに締結される一端部と他端部と、前記一端部と前記他端
部の間に位置する薄肉領域と、前記薄肉領域と前記一端部との間、及び前記薄肉領域と前
記他端部との間において前記薄肉領域よりも厚みが大きい本体領域を有する樹脂ウインド
ウ構造。
【請求項２】
　請求項１に記載の樹脂ウインドウ構造であって、
　前記薄肉領域は、前記本体領域から前記薄肉領域の中央部に向けて徐々に厚みが小さく
なる樹脂ウインドウ構造。
【請求項３】
　請求項１又は２に記載の樹脂ウインドウ構造であって、
　前記樹脂パネルの内面と外面がそれぞれ曲率を有し、
　前記内面の曲率は、前記外面に対して厚み方向の距離を一定とする曲率よりも大きな曲
率を有する樹脂ウインドウ構造。
【請求項４】
　請求項１～３の何れか１項に記載した樹脂ウインドウ構造であって、
　前記樹脂パネルの前記一端部と前記他端部は、樹脂製の接着剤によって前記ボディに締
結され、
　前記接着剤は、前記樹脂パネルが厚み方向に傾くことを許容するように弾性変形する樹
脂ウインドウ構造。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、樹脂ウインドウ構造に関する。樹脂ウインドウ構造は、例えば自動車等の
車両に用いられる。
【背景技術】
【０００２】
　近年、車両の軽量化を図るために例えばルーフに、鋼板や板ガラスに代えて樹脂パネル
を有する樹脂ウインドウが用いられる。樹脂パネルは、下記の特許文献等に開示されてい
る。特許文献１に開示された樹脂製のルーフパネルには、溝形状の脆弱部が設けられる。
この脆弱部は、ルーフパネルが熱膨張によって変形することを許容しつつ、騒音や振動に
対する耐性（ＮＶ性能）を高める。
【０００３】
　特許文献２の樹脂製のルーフパネルは、外周部下面がウレタン接着剤を用いてルーフサ
イドレールに接着される。特許文献３の樹脂製のルーフパネルは、室内側に締結されるサ
ンシェードハウジングの締結部位に板ばねが介在される。板ばねは、ルーフパネルの熱膨
張時に上方へ膨れ上がることを許容する。特許文献４の樹脂製のルーフパネルは、周縁部
に厚肉部を有する。この厚肉部の内周側傾斜面がルーフサイドレールに対して接着される
。これにより厚肉部は、ルーフパネルの変形を抑制しつつ、ボディ全体の捩り剛性の低下
を抑制する。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２０１２－９１７４７号公報
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【特許文献２】特開２０１３－１４７１６０号公報
【特許文献３】特開２０１０－２５５８１３号公報
【特許文献４】特開２０１３－１２４５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかし、樹脂パネルは、熱膨張によって面方向に変位するため、面方向に隣接する隣接
部材との間に干渉を回避するために必要な幅の隙間を設定する必要がある。必要な幅の隙
間が確保されていないと、樹脂パネルが熱膨張により隣接部材に当たり、隣接部材を変形
させる場合がある。例えば隣接部材がプロジェクトマッピングに利用される部材である場
合、隣接部材の変形により写し出される画像にゆがみが生じる。このため、樹脂パネルの
端部と、隣接部材との間の隙間は大きめに設定される。大きな隙間は樹脂ウインドウの周
囲の見栄えを損なう。
【０００６】
　そこで、樹脂パネルと樹脂パネルに隣接する部材との間の隙間を極力小さくする構造が
従来必要とされている。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本開示の１つの特徴によると、樹脂ウインドウ構造は、樹脂パネルと、樹脂パネルによ
って塞がれる開口部を有するボディと、ボディに配設され、樹脂パネルに対して面方向に
隙間を有して隣接する隣接部材を有する。樹脂パネルは、ボディに締結される一端部と他
端部と、一端部と他端部の間に位置する薄肉領域と、薄肉領域と一端部との間、及び薄肉
領域と他端部との間において薄肉領域よりも厚みが大きい本体領域を有する。
【０００８】
　従って、樹脂パネルの中央部に位置する薄肉領域が端部側の本体領域よりも薄肉化され
ている。これにより、樹脂パネルの主として熱膨張による面方向の変位は、中央部が厚み
方向上方又は下方へ撓むことでなされる。その結果、本体領域及び端部の面方向への変位
を小さくすることができる。従って、樹脂パネルの端部と、隣接する隣接部材との間の隙
間を小さく設定して、樹脂ウインドウの端部（見切り部）の見栄えを良くすることができ
る。
【０００９】
　本開示の他の特徴によると、薄肉領域は、本体領域から薄肉領域の中央部に向けて徐々
に厚みが小さくなる。従って、樹脂パネルの端部から中央部に向けて厚みが連続的に小さ
くなることで、中央の薄肉領域とその周囲の本体領域が配置される。
【００１０】
　これにより、樹脂パネルの熱膨張時には、端部から中央部に至るほぼ全領域で上方へ撓
んで面方向の変位が吸収される。熱膨張時における樹脂パネルの端部の変位が抑制されて
、隣接部材との間の隙間の変化を実質的に排除できる。これにより、樹脂パネルと隣接部
材との間の面方向の隙間を小さく設定して見切り部の見栄えを良くすることができる。厚
みの薄肉化は、中央部に向けて連続的に薄肉化する構成とする他、段階的に薄肉化する構
成としてよい。連続的に薄肉化した構成の場合は、撓む際の応力集中を避けることができ
る。段階的に薄肉化した構成の場合は、樹脂パネルを厚み方向に所望の形状に変形させや
すい。
【００１１】
　本開示の他の特徴によると、樹脂パネルの内面と外面がそれぞれ曲率を有し、内面の曲
率は、外面に対して厚み方向の距離を一定とする曲率よりも大きな曲率を有する樹脂ウイ
ンドウ構造である。従って、樹脂パネルが常態において全体として外面側に膨らむ方向に
緩やかに湾曲している場合に、内面側の曲率がより大きく設定されて、中央部に薄肉領域
が形成される。換言すると、例えば内面に凹部が形成される。これにより、樹脂パネルは
熱膨張時に外面側にさらに撓んで端部及び本体領域の面方向の変位が抑制される。
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【００１２】
　本開示の他の特徴によると、樹脂パネルの一端部と他端部は、樹脂製の接着剤によって
ボディに締結される。樹脂製の接着剤は、樹脂パネルが厚み方向に傾くことを許容するよ
うに弾性変形する。従って、樹脂パネルの厚み方向への傾きが無理なくなされて、面方向
への変位の抑制が確実になされる。また、樹脂パネルの一端部と他端部の面方向の変位が
抑制されることで、樹脂製の接着剤の劣化が抑制される。従って、樹脂パネルのボディに
対する締結強度が維持される。樹脂製の接着剤には、ウレタン接着剤を用いることができ
る。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】ルーフに樹脂ウインドウを有する車両の全体斜視図である。
【図２】図１中(II)-(II)線断面矢視図であって、第１実施形態に係る樹脂ウインドウの
左端部の縦断面図である。
【図３】第１実施形態に係る樹脂ウインドウの縦断面図である。
【図４】第２実施形態に係る樹脂パネルの側面図である。
【図５】第３実施形態に係る樹脂パネルの斜視図である。
【図６】第４実施形態に係る樹脂パネルの側面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　次に、本発明の実施形態を図１～図６に基づいて説明する。図１，２に示すように以下
説明する実施形態では、車両ボディ１のルーフ２に設けた樹脂ウインドウ３を例示する。
樹脂ウインドウ３は、樹脂パネル１０を有している。ルーフ２に設けた開口部４が樹脂パ
ネル１０により塞がれている。
【００１５】
　樹脂パネル１０の端部は、開口部４の周縁部（車両ボディ１）に対してウレタン接着剤
９で接着されている。開口部４は、車両ボディ１に配設された前部のフロントヘッダ５、
後部のリヤヘッダ６、左右のルーフサイドレール７、８で区画されている。図２，３に示
すように樹脂パネル１０の前端部（一端部）は、フロントヘッダ５のフランジ部５ａに対
してウレタン接着剤９で接着されている。図３に示すように樹脂パネル１０の後端部（他
端部）は、リヤヘッダ６のフランジ部６ａに対してウレタン接着剤９で接着されている。
【００１６】
　樹脂パネル１０は、ポリカーボネイト製の一体成形品で、黒色半透明の矩形平板形を有
している。樹脂パネル１０の厚み（板厚）は変化している。図２，３に示すように樹脂パ
ネル１０の厚みは、前後の端部から中央部に向けて小さくなっている。図２，３では、樹
脂パネル１０の前端部の厚みがｔ０で示され、前後方向の中央部の厚みがｔ１で示されて
いる。従って、樹脂パネル１０の厚みは、前後端部の厚みｔ０よりも、中央部の厚みｔ１
が小さくなっている（ｔ０＞ｔ１）。樹脂パネル１０の厚みは、前後の端部から中央部に
向けて連続的且つ徐々に小さくなっている。図２では、外面に対して厚み方向の距離を一
定とする曲率の曲線が二点鎖線で示されている。内面の曲率は二点鎖線で示す曲率よりも
大きくなっている。内面の曲率が外面の曲率よりも大きくされることで中央部に厚みｔ１
の薄肉領域が設けられている。
【００１７】
　なお、本明細書では、厚みｔ１が最も小さくなる中央部については、厳密に一点を指す
のではなく、中央部を含む一定の領域（薄肉領域）との意味で用いる。薄肉領域よりも厚
みが大きい外周側が本体領域に相当する。また、図２、３では、厚みの変化が誇張して示
されているが、実際には前後方向約１４００ｍｍの大きさの樹脂パネル１０で、端部の厚
みｔ０が約５ｍｍ、中央部の厚みｔ１が約４．５ｍｍに設定されて、約０．５ｍｍ（約１
０パーセント）の薄肉化が実施されている。第１実施形態では、樹脂パネル１０の厚みは
連続的に変化している。このため、薄肉領域と本体領域の境界は明確になっていない。
【００１８】
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　樹脂パネル１０の厚みは、前後方向の中央部（ｔ１）で最も小さくなっている。第１実
施形態の樹脂パネル１０では、前後方向について厚みが変化し、左右方向については厚み
は変化せず、均一になっている。
【００１９】
　第１実施形態では、樹脂パネル１０の常態（熱伸縮が発生しない基準温度）において全
体が外面側（上方）へ膨らむ方向に緩やか湾曲している場合に、外面の曲率よりも内面（
室内側面）の曲率が大きく設定されることで、厚みが端部から中央部に向けて小さくなっ
ている。
【００２０】
　以上例示した樹脂ウインドウ３によれば、樹脂パネル１０の厚みは、前後端部から中央
部に向けて連続的に小さくなって薄肉化されている。このため、図３において二点鎖線で
示すように樹脂パネル１０が熱膨張する際には、厚み方向上方へ膨らむように撓むことで
面方向の変位が吸収される。逆に、樹脂パネル１０は熱収縮する際には、厚み方向下方へ
撓むことで面方向の変位が吸収される。
【００２１】
　厚み方向に撓むことで熱伸縮による面方向の変位が吸収されることから、樹脂パネル１
０の前後端部の変位が小さくなる。従って、従来樹脂パネルの片側１ｍｍ程度の面方向の
変位を吸収するために設定されていた隣接部材（フロントヘッダ５、リヤヘッダ６）との
間の隙間５ｂ，６ｂを小さくすることができる。
【００２２】
　樹脂パネル１０の前後の端部に隣接する隣接部材（フロントヘッダ５、リヤヘッダ６）
との間の隙間５ｂ，６ｂを小さくできることから、当該樹脂ウインドウ３の前後の見切り
部の見栄えを良くすることができる。
【００２３】
　また、樹脂製のウレタン接着剤９が弾性変形することで、樹脂パネル１０の端部の厚み
方向への傾き（撓み）が無理なく許容される。これによりウレタン接着剤９の劣化を抑制
できる。さらに、樹脂パネル１０の前後の端部の面方向の変位が抑制されることから、ウ
レタン接着剤９の弾性変位が小さくなることによってもその劣化を抑制することができる
。ウレタン接着剤９の劣化が抑制されることで、樹脂パネル１０の車両ボディ１に対する
締結強度及びシール性が維持される。
【００２４】
　上記例示した実施形態には種々変更を加えることができる。例えば、図４には第２実施
形態に係る樹脂パネル１１が示されている。前記第１実施形態では、樹脂パネル１０の前
後方向の全領域について端部から中央部に向けて厚みを小さくする構成を例示した。第２
実施形態では、樹脂パネル１１の前後方向の全領域のうち、中央部を含む１／３の領域（
中央領域１１ａ）について中央部に向けて薄肉化（厚みｔ１）した構成となっている。
【００２５】
　樹脂パネル１１の前後方向全領域のうち、前側１／３の領域（前側領域１１ｂ）、後側
１／３の領域（後側領域１１ｃ）については厚みｔ０を均一に設定してもよい。第２実施
形態では、中央領域１１ａを薄肉領域とし、前側領域１１ｂと後側領域１１ｃを本体領域
として設定することができる。
【００２６】
　第２実施形態に係る樹脂パネル１１によっても、熱伸縮は主として中央領域１１ａが上
下に撓み、これに付随して前側領域１１ｂと後側領域１１ｃが厚み方向に変位することに
よりなされる。これにより、前側領域１１ｂと後側領域１１ｃの面方向の変位が抑制され
る。従って、第２実施形態によっても、樹脂パネル１１の前端部とフロントヘッダ５との
間の隙間５ｂ、後端部とリヤヘッダ６との間の隙間６ｂをそれぞれ小さく設定して、樹脂
ウインドウ３の前後の見切り部の見栄えを良くすることができる。
【００２７】
　図５には、第３実施形態に係る樹脂パネル１２が示されている。この樹脂パネル１２は
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、前後方向（縦方向）と左右方向（横方向）の双方について厚みが中央部に向けて小さく
なっている（ｔ０＞ｔ１）。第３実施形態では、前後方向の全領域、左右方向の全領域の
それぞれについて連続的に厚みが中央部に向けて小さくなっている。
【００２８】
　第３実施形態に係る樹脂パネル１２は、前後方向及び左右方向の双方について中央部が
厚みｔ１で最も薄肉領域となることから、上向きに凹んだ緩やかなすり鉢形状を有してい
る。
【００２９】
　係る第３実施形態の樹脂パネル１２によれば、前後方向及び左右方向の双方について厚
み方向に撓むことで、面方向の変位がなされる。これにより、前後端部と左右端部につい
て、熱伸縮時の面方向の変位を小さくすることができる。このことから、樹脂パネル１２
の前後端部とフロントヘッダ５、リヤヘッダ６との間の隙間５ｂ，６ｂに加えて、左右の
ルーフサイドレール７、８との間の隙間を小さくすることができる。これにより、樹脂ウ
インドウ３の全周について見切り部の見栄えを良くすることができる。
【００３０】
　図６には、第４実施形態に係る樹脂パネル１３が示されている。第４実施形態に係る樹
脂パネル１３は、前後方向について前後端部から中央部に向けて厚みが段階的（少なくと
も２段階）に小さくなっている。第４実施形態では、樹脂パネル１３の下面（室内側面）
について、前後端部から例えば０．２ｍｍずつ３段階で厚みが小さくなっている。
【００３１】
　係る第４実施形態の樹脂パネル１３によっても、厚み方向に撓むことで面方向の熱伸縮
がなされる。このため、樹脂パネル１３の前後端部とフロントヘッダ５、リヤヘッダ６（
隣接部材）との間の隙間５ｂ，６ｂを小さくして樹脂ウインドウ３の見切り部の見栄えを
良くすることができる。
【００３２】
　なお、室内側面について厚みを段階的に小さくする構成とする他、室外側面について厚
みを段階的に小さくする構成としてもよい。また、前後方向について端部から中央部に向
けて厚みを段階的に小さくする構成に加えて、若しくは代えて左右方向について端部から
中央部に向けて厚みを段階的に小さくする構成としてもよい。
【００３３】
　以上説明した第１～第４実施形態において、厚みを連続的に変化させる構成と段階的に
変化させる構成を組み合わせてもよい。厚みを連続的に変化させる場合には、厚みの変化
率（曲率）を一定とする構成、あるいは変化させる構成であってもよい。
【００３４】
　また、薄肉領域は厳密に中央部に設定される他、中央部より前後あるいは左右にずれた
領域を薄肉領域に設定してもよい。
【００３５】
　さらに、例示した樹脂パネル１０（１１、１２、１３）の薄肉化構造は、ウレタン接着
剤９で車両ボディ１に接着する場合の他、ねじ止めやクリップ止め等のその他の締結手段
により締結する場合についても同様に適用することができる。
【００３６】
　また、樹脂パネル１０（１１、１２、１３）の端部に隣接する隣接部材としてフロント
ヘッダ５、リヤヘッダ６、あるいは左右のルーフサイドレール７、８を例示したが、その
他例えばこれらに装着したモール類やウエザーストリップとの間の隙間を設定する場合も
同様に適用することができる。また、例示した樹脂パネル１０（１１、１２、１３）の薄
肉化構造は、例示した矩形の他、円形等その他の外形を有する樹脂パネルに適用すること
ができる。
【００３７】
　さらに、例示した各実施形態は、車両ボディ１のルーフ２の樹脂ウインドウ３を例示し
たが、車両ボディ１の例えばリヤウインドウ、サイドウインドウ等その他の部位に樹脂パ
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ネルを取り付ける構造について例示した樹脂ウインドウ構造を適用することができる。ま
た、自動車の車両ボディに限らず、鉄道車両、プレジャーボート等の船舶、あるいは各種
の航空機等に、例示した樹脂ウインドウ構造を適用することができる。
【符号の説明】
【００３８】
１…車両ボディ
２…ルーフ
３…樹脂ウインドウ
５…フロントヘッダ（隣接部材）
５ａ…フランジ部、５ｂ…樹脂パネルの前端部との間の隙間
６…リヤヘッダ（隣接部材）
６ａ…フランジ部、６ｂ…樹脂パネルの後端部との間の隙間
７…ルーフサイドレール（左側の隣接部材）
８…ルーフサイドレール（右側の隣接部材）
９…ウレタン接着剤
１０…樹脂パネル（第１実施形態）
１１…樹脂パネル（第２実施形態）
１１ａ…中央領域、１１ｂ…前側領域、１１ｃ…後側領域
１２…樹脂パネル（第３実施形態）
１３…樹脂パネル（第４実施形態）
ｔ０…本体領域（端部）の厚み
ｔ１…薄肉領域（中央部）の厚み

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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