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(57)【要約】
【課題】車体外板の車内側に取り付けられる車両用成形
天井において、後工程による金属製ブラケットの接着を
行うことなく側部の剛性を高めることができ、かつリサ
イクルや廃棄作業が容易になるようにする。
【解決手段】ウレタンフォームからなる基材１１の片側
に、ガラス繊維等からなる繊維材１５と、不織布等から
なる表面材２３を積層し、基材１１の他側にはガラス繊
維等からなる繊維材１７と不織布等からなる裏面材２５
を積層して接着一体にした車両用成形天井１０において
、成形天井１０の車幅方向の側部１０ａ、１０ｂに、成
形天井１０の前後方向に沿ってウレタンフォーム等から
なる補強部材２１を埋設し、補強部材２１の埋設部位で
成形天井１０の厚みを他部よりも大にして剛性を高めた
。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　樹脂発泡体からなる基材の片側に繊維材と表面材が積層され、前記基材の他側には繊維
材と裏面材が積層されて接着一体とされた車両用成形天井であって、
　前記成形天井の側部に成形天井の前後方向に沿って補強部材が埋設され、前記補強部材
の埋設部位では成形天井の厚みが他部よりも大になっていることを特徴とする車両用成形
天井。
【請求項２】
　前記補強部材は前記基材の裏側に設けられ、前記補強部材の埋設部位では成形天井の裏
面側が隆起していることを特徴とする請求項１に記載の車両用成形天井。
【請求項３】
　前記基材の樹脂発泡体と前記補強部材がウレタンフォームからなり、前記基材に前記補
強部材が直接接して積層されていることを特徴とする請求項１または２に記載の車両用成
形天井。
【請求項４】
　前記補強部材がウレタンフォームと補強繊維材との積層からなることを特徴とする請求
項３に記載の車両用成形天井。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、樹脂発泡体からなる基材に繊維材と表面材及び裏面材が積層されて接着一体
にされた車両用成形天井に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、車両の天井内装材には図７に示すような成形天井６０が使用されている。従来の
成形天井６０の構造として、図８に示すように樹脂発泡体６１の両側にガラス繊維層６２
、６３を介して表面材６５と裏面材６７が積層され、接着一体化されたものがある。なお
、表面材６７は車内側とされる面である。
【０００３】
　また、成形天井６０は、車両への組み付け作業時にフロントガラスまたはリアガラス用
開口部から車内へ挿入される際に、成形天井の側部６０ａ、６０ｂでゆがんだり、折れ曲
がったりして組み付け不良の原因となり易かった。
　その対策として、成形天井６０の側部６０ａ、６０ｂに後工程で、金属製あるいは硬質
プラスチック製のブラケットを接着して側部を補強することが行われている。
　しかし、ブラケットを接着するための後工程が余分に必要となるため、成形天井の製造
が煩雑になり、コストが高くなる問題がある。さらに、成形天井に金属製ブラケットを接
着したものは、リサイクルや廃棄の際に金属製ブラケットを分離する必要があり、作業が
面倒になる問題がある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２００７－３３１６７３号公報
【特許文献２】特開２００２－３３７１６０号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　本発明は前記の点に鑑みなされたものであって、後工程による金属製ブラケットの接着
を行うことなく側部の剛性を高めることができ、かつリサイクルや廃棄作業が容易になる
車両用成形天井の提供を目的とする。
【課題を解決するための手段】
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【０００６】
　請求項１の発明は、樹脂発泡体からなる基材の片側に繊維材と表面材が積層され、前記
基材の他側には繊維材と裏面材が積層されて接着一体とされた車両用成形天井であって、
前記成形天井の側部に成形天井の前後方向に沿って補強部材が埋設され、前記補強部材の
埋設部位では成形天井の厚みが他部よりも大になっていることを特徴とする。
【０００７】
　請求項２の発明は、請求項１において、前記補強部材は前記基材の裏側に設けられ、前
記補強部材の埋設部位では成形天井の裏面側が隆起してい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、前記基材の樹脂発泡体と前記補強部材
がウレタンフォームからなり、前記基材に前記補強部材が直接接して積層されていること
を特徴とする。
【０００９】
　請求項４の発明は、請求項３において、前記補強部材がウレタンフォームと補強繊維材
との積層からなることを特徴とする。
【発明の効果】
【００１０】
　請求項１の発明によれば、成形天井の組み付け等の際にゆがんだり、折れ曲がったりし
易い側部に成形天井の前後方向に沿って補強部材を埋設したことにより、側部の剛性を高
め、ゆがみや折れ曲がりを生じ難くできる。さらに、側部の厚みを大にしたことによって
も剛性を大にすることができ、補強部材の埋設と厚みの増大との相乗効果によって、側部
の剛性を効果的に高めることができ、側部のゆがみや折れ曲がりを生じ難くできる。
【００１１】
　請求項２の発明によれば、補強部材の埋設部位で成形天井の裏面側を隆起させたことに
より、補強部材の埋設部の厚みの増大による形状の影響を、成形天井の車内側となる表面
側に生じないようにでき、成形天井の車内側デザインの制約及び車内空間の減少を生じな
いようにできる。
【００１２】
　請求項３の発明によれば、基材の樹脂発泡体と補強部材が何れもウレタンフォームから
なるため、原料の調達準備がし易くなり、また、接着による剛性及び剥離強度を増大させ
ることができる。
【００１３】
　請求項４の発明によれば、前記補強部材がウレタンフォームと補強繊維材との積層から
なるため、補強部材による剛性増大効果をさらに高めることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１４】
【図１】本発明の一実施例の車両用成形天井を裏側から見た斜視図である。
【図２】図１の２－２断面図及びＡ部の拡大図である。
【図３】車両用成形天井の製造時における熱プレス前の各部材及び熱プレス型の断面図で
ある。
【図４】熱プレス時を示す熱プレス型の断面図である。
【図５】熱プレス後の成形品取り出し時を示す熱プレス型の断面図である。
【図６】他の実施例に係る車両用成形天井の側部付近を示す断面図である。
【図７】従来の車両用成形天井を裏側から見た斜視図である。
【図８】図７の８－８断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
　図１に示す一実施例の車両用成形天井１０は、車両の車体外板の内側に取り付けられる
天井材であり、その２－２断面図である図２に示すように、基材１１、繊維材１５、１７
、補強部材２１、表面材２３、裏面材２５が所定位置に積層され、接着一体化されている
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。前記成形天井１０は、車両の側部側と対応する側部１０ａ、１０ｂで湾曲し、車内側へ
曲がっている。
【００１６】
　前記基材１１は、前記成形天井１０に断熱性及び吸音性を付与するものであって、樹脂
発泡体からなる。樹脂発泡体としては、ウレタンフォーム、ポリエチレンフォーム、ポリ
プロピレンフォーム、塩化ビニルフォーム、ポリスチレンフォーム等を使用することがで
きる。特に、断熱性、吸音性、衝撃吸収性の点から、半硬質ウレタンフォームや軟質ウレ
タンフォーム等のウレタンフォームが好ましい。ウレタンフォームは、前記成形天井１０
の成形時に７０～２２０℃の熱プレス成形によって曲面を付与することができ、前記成形
天井１０の基材１１として好適なものである。熱プレス成形としては、成形材を７０～２
２０℃に加熱した後、常温のプレス型で加圧するコールドプレス法、または常温の成形材
を７０～２２０℃に加熱したプレス型で加圧するホットプレス法があり、何れを用いても
よい。
【００１７】
　前記基材１１には、繊維材１５、１７、補強部材２１、表面材２３及び裏面材２５を接
着一体化するためのバインダー（接着剤）が含浸硬化している。前記バインダーの含浸硬
化によって前記成形天井１０の剛性が増大している。
【００１８】
　前記バインダーとしては、安価で、しかも良好な接着性が得られる液状イソシアネート
が挙げられる。この液状イソシアネートは、湿分硬化型、すなわち、熱及び触媒の存在下
で水（空気中の湿分の場合もある）との反応により反応硬化し、その硬化によって接着剤
として機能するものであり、特に制限されることなく使用できる。例えば、芳香族系のＴ
ＤＩ（トルエンジイソシアネート）、ポリメリックＭＤＩ（４，４’ジフェニルメタンジ
イソシアネート）、ＮＤＩ（１，５－ナフタレンジイソシアネート）、ＴＯＤＩ（トリジ
ンジイソシアネート）、ＰＰＤＩ（パラフェニレンジイソシアネート）、ＸＤＩ（キシリ
レンジイソシアネート）、ＴＭＸＤＩ（テトラメチルキシレンジイソシアネート）及びそ
れらの変成体等が挙げられる。好ましくは、ポリメリックＭＤＩや、ウレタン変成，アロ
ファネート変性，ビューレット変性，カルボイミド／ウレトニミン変性等種々の変性がな
された変性ＴＤＩ、変性ＭＤＩ等のＴＤＩ，ＭＤＩの変成体や、それらの混合物の使用が
適している。
【００１９】
　これらのうち、粘度が３～３００ｃｐの液状イソシアネートは、浸透性や塗布性等に優
れるため、より好ましいものである。また、これらのうち特にポリメリックＭＤＩは蒸気
圧が低く無機繊維としてのガラス繊維との親和性が良好で、反応性・接着性、作業性の面
で適している。これら液状イソシアネートの種類は、接着性・積層品の剛性・反応性・作
業性等に応じて適宜選択して用いられる。
【００２０】
　前記基材１１の両側に配置された繊維材１５、１７は、成形天井１０の剛性を高めるた
めのもので、炭素繊維、ガラス繊維等からなるものを使用できる。特にガラス繊維は、安
価で剛性が高く、好ましいものであり、ガラス繊維のチョップ（ロービングガラスをカッ
トしたもの）を堆積して層状としたもの、あるいはガラス繊維マット、ガラス繊維クロス
等のものが前記繊維材１５、１７として好適である。前記繊維材１５、１７の重量は、成
形天井１０に求められる剛性等によって適宜決定される。
　なかでも、柔軟性、及び長さ幅双方向の引張強度をバランスよく両立させたガラスチョ
ップドストランドマットが、優れた成形性を得るのに好ましい。すなわち、ガラスチョッ
プドストランドが適度に配向することで引張強度に異方性がなく、ガラスチョップドスト
ランドマットの厚みが薄く重量が低減されたものが好ましい。目付は５０～１５０ｇ／ｍ
２にある。
【００２１】
　前記繊維材１５、１７には、前記バインダーが含浸または付着して硬化している。これ
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によって、前記成形天井１０の剛性をさらに高めると共に、各部材の接着一体化を良好に
することができる。前記基材１１のバインダーと繊維材１５、１７のバインダーは同一の
ものが原料管理や装置等の点で経済的であり、より好ましい。
【００２２】
　補強部材２１は、前記成形天井１０の湾曲している側部１０ａ、１０ｂに沿って所定幅
で成形天井１０の前後方向（長手方向）に設けられている。特に、両側部の縁から３００
ｍｍ以内であって、かつ車両前後方向の中間部位、センターピラーの上方を補強する範囲
が好ましい。また、前記補強部材２１は、前記側部１０ａ、１０ｂにおける前記繊維材１
５と基材１１間に位置して基材１１に直接接しているのが、前記基材１１と補強部材２１
との一体化及び剛性増大の点で好ましい。
【００２３】
　前記補強部材２１としては、樹脂発泡体、繊維材、段ボール等の紙材など、剛性増大作
用のあるものであれば特に限定されない。特に前記補強部材２１は、前記基材１１を構成
する樹脂発泡体と同一の樹脂発泡体が好ましく、ウレタンフォームが好ましい。前記補強
部材２１と基材１１を同一の樹脂発泡体とすれば、原料の調達準備がし易くなり、また、
接着による剛性及び剥離強度を増大させることができる。前記補強部材１５として使用さ
れるウレタンフォームとしては、軟質ウレタンフォームまたは半硬質ウレタンフォームが
挙げられる。
【００２４】
　なお、前記補強部材２１は、二種類を積層したもので構成して、剛性をさらに高めても
よい。その場合、図６に示すように、前記補強部材２１をウレタンフォーム２１ａと繊維
材２１ｂの積層体で構成し、ウレタンフォーム２１ａをウレタンフォーム製の前記基材１
１と接するようにするのは、好適な例である。
　前記補強部材２１の寸法例として、幅２００×長さ３００～６００ｍｍ程度を挙げる。
前記補強部材２１の厚みは、補強部材２１の材質によって異なるが、樹脂発泡体の場合に
は、５～５０ｍｍ程度を挙げる。
　前記補強部材２１にはバインダーが含浸または付着して硬化しており、これによって前
記成形天井１０における側部１０ａ、１０ｂの剛性が高められている。バインダーは、前
記基材１１と繊維材１５、１７に含浸させたバインダーと同一のものが原料管理や装置等
の点で経済的であり、より好ましい。
【００２５】
　前記表面材２３は、前記成形天井１０の表面（車内を向く面）を装飾あるいは保護する
ためのものでポリエステル不織布等の不織布、織布（ニット表布）、ポリエステル繊維等
のファブリック、ＴＰＯ（ポリオレフィン系熱可塑性エラストマー）やＰＶＣ（ポリ塩化
ビニル）等のプラスチックシート等が、適宜使用される。
【００２６】
　前記裏面材２５は、前記成形天井１０の裏面を保護するためのもので、不織布やプラス
チックシート等適宜のシート材からなる。
【００２７】
　また、前記表面材２１と裏面材２５の一方または両方には、内面側（基材１１を向く側
）にプラスチックフィルムが配置あるいは一体とされたものでもよい。前記プラスチック
フィルムとしては、表面材２１と裏面材２５を、前記繊維材１５、１７に確実に接着する
とともに、前記基材１１の通気を妨げて該通気に起因する成形天井１０の汚れを防ぐため
のもので、加熱時に溶融して接着性を発揮する材質のホットメルトフィルムが好ましい。
前記ホットメルトフィルムの例として、ＥＶＡ（エチレン酢酸ビニル共重合体）、ＥＡＡ
（エチレンとアクリル酸の共重合体）、ＥＭＡ（エチレンとアクリル酸メチルの共重合体
）、ＥＭＭＡ（エチレンとメタクリル酸メチルの共重合体）、ＥＭＡＡ（エチレンとメタ
クリル酸との共重合体）とポリオレフィンの共重合体、またはポリマーアロイ等からなる
融点７０～１００℃の熱可塑性樹脂と、ポリプロピレン、ポリアミド、ＰＥＴ（ポリエチ
レンテレフタレート）等からなる融点１１０～２００℃の熱可塑性樹脂とのポリマーアロ
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イが挙げられる。
【００２８】
　前記補強部材２１が埋設されている部位（埋設部位）では、前記成形天井１０の厚みが
他部よりも増大し、成形天井１０の裏面側（車体外板側）に隆起した隆起部１０ｃ、１０
ｄが形成されている。前記側部１０ａ、１０ｂで厚みが増大していることによって側部１
０ａ、１０ｂの剛性をより高めることができる。また、前記隆起部１０ｃ、１０ｄを成形
天井１０の裏側に設けたことによって、前記厚みの増大が前記表面材２３側の形状に影響
を与えないようにし、前記成形天井１０の車内側デザインの制約及び車内空間の減少を生
じないようにしている。
【００２９】
　前記成形天井１０の製造は、前記基材１１、前記繊維材１５、１７、前記補強部材２１
等に前記バインダーを含浸させた後、図３に示すように、前記成形天井１０における各部
材の位置となるように重ね、図３及び図４に示すように、熱プレス用の下型５１と上型５
５で熱プレスし、型面形状に賦形すると共にバインダーを硬化させて各部材を接着一体化
し、その後、図５に示すように下型５１と上型５５を開いて成形天井１０を取り出すこと
により行うことができる。
【００３０】
　前記下型５１は、前記成形天井１０の裏面（車体外板側を向く面）を賦形する型面５２
を有する。前記型面５２には、前記成形天井１０の隆起部１０ｃ、１０ｄと対応する位置
に隆起部形成用凹部５３、５４が形成されている。
　前記上型５５は、前記成形天井１０の表面（車内を向く面）を賦形する型面５６を有す
る。
【実施例】
【００３１】
　成形材を次の材質として、前記の下型５１と上型５５を用い、熱プレス（ホットプレス
法、１２０℃）で実施例の成形天井を製造した。
・基材１１：密度３７ｋｇ／ｍ３、アスカーＣ硬度３０度、厚み６ｍｍ×幅１４００ｍｍ
×長さ２２００ｍｍのウレタンフォーム
　・繊維材１５、１７：幅１４００ｍｍ×長さ２２００ｍｍ、チョップドストランドのガ
ラス繊維マット、平均繊維径１２μｍ、目付量：１００ｇ／ｍ２

　・補強部材２１：密度４０ｋｇ／ｍ３、アスカーＣ硬度３０度以下、厚み３０ｍｍ×幅
２００ｍｍ×長さ１６００ｍｍのウレタンフォーム、伸び１２％以下、引張強度１５Ｎ／
ｃｍ２（ＪＩＳ　Ｋ６４００－１：２００４、ダンベル２号）
　・表面材２３：ポリエステル不織布
　・裏面材２５：ポリプロピレンのホットメルトフィルムとポリプロピレンの不織布の積
層体
　・バインダー：クルード・メチレンジフェニルジイソシアネート
【００３２】
　なお、前記バインダーは、前記基材１１に４５０ｇ/ｍ２、前記補強部材２１に４５０
ｇ／ｍ２を含浸させ、熱プレス時の圧縮によって前記基材１１及び補強部材２１から滲出
させて前記繊維材１５、１７に含浸させた。また、前記表面材２３の接着は、前記繊維材
１５に含浸して繊維材１５の表面に浸出したバインダーによって行った。また、前記裏面
材２５の接着は前記ホットメルトフィルムの溶着によって行った。
【００３３】
　製造した実施例の成形天井は、側部に補強部材２１が存在しない従来の成形天井と比べ
て、側部の剛性が高く、側部のゆがみや折れ曲がりを生じ難かった。さらに、実施例の成
形天井は、後工程によって金属製のブラケットを接着しなくても側部の剛性が高く、製造
工程を簡略にできるものである。また、実施例の成形天井は、剛性増大を目的とする金属
製のブラケットが接着されていないため、リサイクルや廃棄作業時に金属製のブラケット
を外して分別する必要がなく、リサイクルや廃棄作業を容易に行うことができる。実施例
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の成形天井は、その側部が深くえぐられたハイルーフやワンボックスといった車種に使用
されるのが、発明の効果を発揮するのにより好ましい。
【００３４】
　本実施例では、補強部材を基材に対し車体外板側に位置させて成形天井の裏面側に隆起
した隆起部を形成したが、これに限られず、変形例として、補強部材を基材に対して車体
内装側（車内を向く面）に位置させて隆起部を形成し、成形天井の裏面側に隆起させるこ
ともできる。また、車体内装側（車内を向く側）に隆起部が形成されてもよい。すなわち
、変形例は、少なくとも樹脂発泡体と繊維材がバインダーにより積層接合されてなる車両
用成形天井において、前記成形天井側部に成形天井の前後方向に沿って位置する補強部材
が前記成形天井側部のえぐられたコーナ部を覆って埋設され、前記補強部材は、樹脂発泡
体と繊維材の間に隆起するように積層されてなる車両用成形天井である。
【符号の説明】
【００３５】
　１０　成形天井
　１１　基材
　１５、１７　繊維材
　２１　補強部材
　２３　表面材
　２５　裏面材

【図１】 【図２】
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【図５】 【図６】
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