
(57)【要約】

【課題】色の境界を安定的に分け、芯材も見えることの

ない外観品質上安定した少なくとも２色の表皮を有する

自動車内装品の製造方法を提供することを目的とする。

【解決手段】金型に芯材を設置して金型と芯材の隙間に

液状樹脂を射出成形して芯材表面に表皮を形成する自動

車内装品の製造方法であって、色の異なる溶融樹脂を芯

材の相対向する側から注入する自動車内装品の製造方法

において、金型に先端８を鋭角とした昇降ブロック５０

を設け溶融樹脂を堰止めることによって、芯材上に色の

異なる表皮を形成する自動車内装品の製造方法である。

【選択図】図３
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
金 型 に 芯 材 を 設 置 し て 金 型 と 芯 材 の 隙 間 に 溶 融 樹 脂 を 注 入 し て 芯 材 表 面 に 表 皮 を 形 成 す る
自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 色 の 異 な る 溶 融 樹 脂 を 芯 材 の 相 対 向 す る 側 か ら 注 入
す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 に お い て 、 金 型 に 先 端 を 鋭 角 と し た 堰 を 設 け 溶 融 樹 脂 を 堰
止 め る こ と に よ っ て 、 芯 材 上 に 色 の 異 な る 表 皮 を 形 成 す る こ と を 特 徴 と す る 自 動 車 用 内 装
品 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 堰 を 芯 材 に 差 し 込 ん だ 状 態 で 溶 融 樹 脂 を 注 入 す る 請 求 項 １ に 記 載 の 自 動 車 用 内 装 品
の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 堰 を 可 動 で あ る 昇 降 ブ ロ ッ ク と し た 請 求 項 １ 又 は ２ に 記 載 の 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造
方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 樹 脂 が 熱 硬 化 性 の 液 状 樹 脂 で あ る 請 求 項 １ か ら ３ の い ず れ か に 記 載 の 自 動 車 用 内 装
品 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 金 型 に 芯 材 を 設 置 し て 金 型 と 芯 材 の 隙 間 に 溶 融 樹 脂 を 注 入 し て 芯 材 表 面 に 表 皮 を 形 成 す
る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 色 の 異 な る 溶 融 樹 脂 を 芯 材 の 相 対 向 す る 側 か ら 注
入 す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 に お い て 、 芯 材 の 一 端 側 か ら 溶 融 樹 脂 を 注 入 す る に 際 し
、 芯 材 を 設 置 し た 金 型 と 異 な る 金 型 に 設 け た 、 先 端 を 鋭 角 と し た 昇 降 ブ ロ ッ ク を 芯 材 側 に
動 か し 、 芯 材 に 昇 降 ブ ロ ッ ク の 先 端 を 差 し 込 ま せ た 上 で 溶 融 樹 脂 を 注 入 し 、 溶 融 樹 脂 が 硬
化 し た 後 昇 降 ブ ロ ッ ク を 後 退 さ せ 、 芯 材 の 他 端 側 か ら 色 の 異 な る 溶 融 樹 脂 を 注 入 し 、 硬 化
さ せ る こ と を 特 徴 と す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 前 記 樹 脂 が 熱 硬 化 性 樹 脂 で あ る 請 求 項 ５ に 記 載 の 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 少 な く と も ２ 色 の 表 皮 を 有 す る 自 動 車 内 装 品 に お い て 、 色 の 境 界 を 安 定 的 に 分
け 、 外 観 品 質 上 安 定 し た 自 動 車 内 装 品 を 製 造 す る 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 従 来 、 自 動 車 内 装 品 の ２ 色 成 形 品 は 、 特 許 文 献 １ に 示 す よ う に 、 ブ ロ ッ ク を 金 型 内 の キ
ャ ビ テ ィ に 突 出 す る よ う に 設 置 し 、 該 ブ ロ ッ ク を 堰 と し 、 液 状 樹 脂 を 堰 止 め す る こ と で 、
色 分 け し ２ 色 と し て い た 。 し か し 、 特 許 文 献 １ に 示 す 方 法 に つ い て は 、 該 ブ ロ ッ ク の 上 面
が 平 面 と な っ て い る こ と か ら 、 液 状 樹 脂 が 完 全 に 堰 き 止 め ら れ な い 場 合 が 有 り 、 ２ 色 と す
る 境 界 線 が 製 品 ご と に 安 定 し て い る も の で は な か っ た 。
又 、 従 来 は 堰 を 突 き 出 し た ま ま 、 堰 の 両 側 の 液 状 樹 脂 を 硬 化 さ せ る 為 、 製 品 と し て は 製 品
表 面 側 に 堰 の 溝 が 深 く 残 り 、 溝 の 底 の 芯 材 が 表 面 か ら 見 え て し ま っ て い た 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 ２ ０ ０ ３ － １ ２ ７ １ ７ ４ 号
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ３ 】
本 発 明 は 、 前 記 課 題 に 鑑 み な さ れ た も の で あ り 、 色 の 境 界 を 安 定 的 に 分 け 、 芯 材 も 見 え る
こ と の な い 外 観 品 質 上 安 定 し た 少 な く と も ２ 色 の 表 皮 を 有 す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法
を 提 供 す る こ と を 目 的 と す る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
上 記 課 題 を 解 決 す る 請 求 項 １ に 係 る 発 明 は 、 金 型 に 芯 材 を 設 置 し て 金 型 と 芯 材 の 隙 間 に 溶
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融 樹 脂 を 注 入 し て 芯 材 表 面 に 表 皮 を 形 成 す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 色 の 異
な る 溶 融 樹 脂 を 芯 材 の 相 対 向 す る 側 か ら 注 入 す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 に お い て 、 金
型 に 先 端 を 鋭 角 と し た 堰 を 設 け 溶 融 樹 脂 を 堰 止 め る こ と に よ っ て 、 芯 材 上 に 色 の 異 な る 表
皮 を 形 成 す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 に あ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
請 求 項 ２ に 記 載 の 発 明 は 、 前 記 堰 を 芯 材 に 差 し 込 ん だ 状 態 で 溶 融 樹 脂 を 注 入 す る 請 求 項 １
に 記 載 の 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 に あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
請 求 項 ３ に 記 載 の 発 明 は 、 前 記 堰 を 可 動 で あ る 昇 降 ブ ロ ッ ク と し た 請 求 項 １ 又 は ２ に 記 載
の 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 に あ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
請 求 項 ４ に 記 載 の 発 明 は 、 前 記 樹 脂 が 熱 硬 化 性 の 液 状 樹 脂 で あ る 請 求 項 １ か ら ３ の い ず れ
か に 記 載 の 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 に あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
請 求 項 ５ に 記 載 の 発 明 は 、 金 型 に 芯 材 を 設 置 し て 金 型 と 芯 材 の 隙 間 に 溶 融 樹 脂 を 注 入 し て
芯 材 表 面 に 表 皮 を 形 成 す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 色 の 異 な る 溶 融 樹 脂 を 芯
材 の 相 対 向 す る 側 か ら 注 入 す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 に お い て 、 芯 材 の 一 端 側 か ら 溶
融 樹 脂 を 注 入 す る に 際 し 、 芯 材 を 設 置 し た 金 型 と 異 な る 金 型 に 設 け た 、 先 端 を 鋭 角 と し た
昇 降 ブ ロ ッ ク を 芯 材 側 に 動 か し 、 芯 材 に 昇 降 ブ ロ ッ ク の 先 端 を 差 し 込 ま せ た 上 で 溶 融 樹 脂
を 注 入 し 、 溶 融 樹 脂 が 硬 化 し た 後 昇 降 ブ ロ ッ ク を 後 退 さ せ 、 芯 材 の 他 端 側 か ら 色 の 異 な る
溶 融 樹 脂 を 注 入 し 、 硬 化 さ せ る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 に あ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
請 求 項 ６ に 記 載 の 発 明 は 、 前 記 樹 脂 が 熱 硬 化 性 樹 脂 で あ る 請 求 項 ５ に 記 載 の 自 動 車 用 内 装
品 の 製 造 方 法 に あ る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 請 求 項 １ に 記 載 の 発 明 は 、 金 型 に 芯 材 を 設 置 し て 金 型 と 芯 材 の 隙 間 に 溶 融 樹 脂 を 注 入 し
て 芯 材 表 面 に 表 皮 を 形 成 す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 色 の 異 な る 溶 融 樹 脂 を
芯 材 の 相 対 向 す る 側 か ら 注 入 す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 に お い て 、 金 型 に 先 端 を 鋭 角
と し た 堰 を 設 け 溶 融 樹 脂 を 堰 止 め る こ と に よ っ て 、 芯 材 上 に 色 の 異 な る 表 皮 を 形 成 す る 自
動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 で あ る こ と か ら 、 先 端 を 鋭 角 と し た 堰 を 使 用 す る の で 、 完 全 に 溶
融 樹 脂 を 堰 止 め す る こ と が で き 、 色 を 任 意 の 場 所 で 分 割 す る こ と が 可 能 に な る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 請 求 項 ２ に 記 載 の 発 明 は 、 前 記 堰 を 芯 材 に 差 し 込 ん だ 状 態 で 溶 融 樹 脂 を 注 入 す る 請 求 項
１ に 記 載 の 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 で あ る こ と か ら 、 請 求 項 １ の 効 果 に 加 え て よ り 確 実
に 溶 融 樹 脂 を 堰 止 め す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 請 求 項 ３ に 記 載 の 発 明 は 、 前 記 堰 を 可 動 で あ る 昇 降 ブ ロ ッ ク と し た 請 求 項 １ 又 は ２ に 記
載 の 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 で あ る こ と か ら 、 最 初 に 溶 融 樹 脂 を 注 入 し 、 硬 化 さ せ た 後
昇 降 ブ ロ ッ ク を 後 退 さ せ る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 請 求 項 ４ に 記 載 の 発 明 は 、 前 記 樹 脂 が 熱 硬 化 性 の 液 状 樹 脂 で あ る 請 求 項 １ か ら ３ の い ず
れ か に 記 載 の 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 で あ る こ と か ら 、 Ｒ Ｉ Ｍ 表 皮 成 形 方 法 に 適 用 で き
る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 請 求 項 ５ に 記 載 の 発 明 は 、 金 型 に 芯 材 を 設 置 し て 金 型 と 芯 材 の 隙 間 に 溶 融 樹 脂 を 注 入 し
て 芯 材 表 面 に 表 皮 を 形 成 す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 色 の 異 な る 溶 融 樹 脂 を
芯 材 の 相 対 向 す る 側 か ら 注 入 す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 に お い て 、 芯 材 の 一 端 側 か ら
溶 融 樹 脂 を 注 入 す る に 際 し 、 芯 材 を 設 置 し た 金 型 と 異 な る 金 型 に 設 け た 、 先 端 を 鋭 角 と し
た 昇 降 ブ ロ ッ ク を 芯 材 側 に 動 か し 、 芯 材 に 昇 降 ブ ロ ッ ク の 先 端 を 差 し 込 ま せ た 上 で 溶 融 樹
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脂 を 注 入 し 、 溶 融 樹 脂 が 硬 化 し た 後 昇 降 ブ ロ ッ ク を 後 退 さ せ 、 芯 材 の 他 端 側 か ら 色 の 異 な
る 溶 融 樹 脂 を 注 入 し 、 硬 化 さ せ る こ と を 特 徴 と す る 自 動 車 用 内 装 品 の 製 造 方 法 で あ る こ と
か ら 、 色 の 境 界 部 に お い て 表 皮 側 か ら 芯 材 が 見 え る こ と な く 、 色 の 境 界 面 が 安 定 し て お り
、 色 を 任 意 の 場 所 で 分 割 で き る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 請 求 項 ６ に 記 載 の 発 明 は 、 前 記 樹 脂 が 熱 硬 化 性 樹 脂 で あ る 請 求 項 ５ に 記 載 の 自 動 車 用 内
装 品 の 製 造 方 法 で あ る こ と か ら 、 Ｒ Ｉ Ｍ 表 皮 成 形 方 法 に 適 用 で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ６ 】
　 以 下 、 図 面 を 参 照 し つ つ 本 発 明 の 実 施 形 態 を 説 明 す る 。 図 1は 本 発 明 に 係 る ２ 色 成 形 品
の 製 造 方 法 に 使 用 す る 製 造 装 置 を 示 す 全 体 側 面 図 で あ る 。 図 ２ は 本 発 明 に 係 る ２ 色 成 形 品
の 製 造 方 法 の 一 実 施 形 態 に お け る ２ 色 表 皮 の 成 形 工 程 を 示 す 説 明 図 で あ る 。 図 １ に 示 す よ
う に 、 製 造 装 置 １ ０ は 、 所 定 ス ト ロ ー ク 上 下 動 可 能 な 成 形 上 型 ２ ０ と 、 こ れ と 対 を な す 成
形 下 型 ３ ０ と 、 成 形 下 型 ３ ０ に 接 続 す る 二 つ の 注 入 ヘ ッ ド ４ ０ 、 ４ １ と ２ 色 の 表 皮 を 別 々
に 成 形 で き る 成 形 下 型 ３ ０ に 設 け ら れ て い る 昇 降 ブ ロ ッ ク ５ ０ と か ら 大 略 構 成 さ れ て い る
。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 図 ２ に お い て 、 昇 降 ブ ロ ッ ク ５ ０ は 成 形 上 型 ２ ０ 側 の 上 面 は 鋭 角 に な っ て お り 、 最 初 の
Ｒ Ｉ Ｍ ウ レ タ ン Ｍ １ を 成 形 す る 前 に 成 形 上 型 ２ ０ に 設 置 さ れ た 芯 材 ５ に 昇 降 ブ ロ ッ ク ５ ０
を 差 し 込 ん で お く 。 そ し て 、 昇 降 ブ ロ ッ ク ５ ０ を 芯 材 ５ に 差 し 込 ん だ 状 態 で 第 １ の Ｒ Ｉ Ｍ
ウ レ タ ン Ｍ １ を 注 入 ヘ ッ ド ４ １ か ら 注 入 す る 。 そ し て 、 前 記 第 １ の Ｒ Ｉ Ｍ ウ レ タ ン Ｍ １ を
硬 化 さ せ た 後 、 昇 降 ブ ロ ッ ク ５ ０ を 成 形 下 型 ３ ０ 側 へ 後 退 さ せ 、 最 初 に 注 入 し た Ｒ Ｉ Ｍ ウ
レ タ ン と 色 の 異 な る 第 ２ の Ｒ Ｉ Ｍ ウ レ タ ン Ｍ ２ が 入 る 空 間 ７ を 空 け て お く 。 そ の 後 、 第 ２
の Ｒ Ｉ Ｍ ウ レ タ ン Ｍ ２ を 注 入 し 硬 化 さ せ る （ 図 ３ ） 。 そ の 後 、 完 全 に 昇 降 ブ ロ ッ ク ５ ０ を
下 降 さ せ ２ 色 表 皮 が 貼 付 さ れ た 自 動 車 内 装 品 を 脱 型 す る 。 製 品 と し て は 、 図 ４ に 示 す よ う
に 表 皮 側 か ら 芯 材 ５ が 露 出 す る こ と が な く 、 色 が 混 合 す る こ と が 無 く き れ い に 分 割 し た 第
１ の 表 皮 ４ と 第 ２ の 表 皮 １ ２ か ら な る ２ 色 表 皮 を 有 す る 自 動 車 内 装 品 が 出 来 上 が る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
更 に 成 形 上 型 ２ ０ は 、 昇 降 用 シ リ ン ダ ２ １ に よ り 所 定 ス ト ロ ー ク 上 下 動 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
一 方 、 成 形 下 型 ３ ０ は 、 第 １ の 注 入 ヘ ッ ド ４ １ か ら Ｒ Ｉ Ｍ ウ レ タ ン を 供 給 す る 樹 脂 通 路 と
し て ゲ ー ト ３ ３ 、 ア フ タ ー ミ キ サ ー ３ ４ が 設 け ら れ て お り 、 こ れ ら ゲ ー ト ３ ３ 、 ア フ タ ー
ミ キ サ ー ３ ４ を 通 じ て 自 動 車 内 装 品 １ に お け る 第 １ の 表 皮 ４ を 形 成 す る 第 １ の Ｒ Ｉ Ｍ ウ レ
タ ン が 第 １ の キ ャ ビ テ ィ Ｃ １ 内 に 供 給 さ れ る 。 ま た 、 第 ２ の 注 入 ヘ ッ ド ４ ０ か ら 第 ２ の Ｒ
Ｉ Ｍ ウ レ タ ン が ゲ ー ト ３ １ 、 ア フ タ ー ミ キ サ ー ３ ２ を 通 じ て 第 ２ の 表 皮 １ ２ を 形 成 す る キ
ャ ビ テ ィ Ｃ ２ に 供 給 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
さ ら に 、 第 １ の 表 皮 ４ と 第 ２ の 表 皮 １ ２ の 境 界 部 分 に 対 応 し て 第 ２ の キ ャ ビ テ ィ Ｃ ２ 側 に
昇 降 ブ ロ ッ ク ５ ０ が 設 け ら れ て い る 。 こ の 昇 降 ブ ロ ッ ク ５ ０ は シ ャ フ ト ５ １ に よ り 支 持 さ
れ 、 シ ャ フ ト ５ １ に 連 結 す る 油 圧 シ リ ン ダ ５ ２ に よ り 駆 動 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
次 い で 、 上 述 し た 構 成 の 製 造 装 置 １ ０ を 使 用 し て 、 自 動 車 用 内 装 品 １ を 製 造 す る 各 工 程 に
つ い て 説 明 す る 。 図 ５ は 、 芯 材 ５ の セ ッ ト 工 程 を 示 す も の で 、 芯 材 ５ の セ ッ ト 工 程 に お い
て は 、 成 形 上 型 ２ ０ は 型 開 き 状 態 に あ り 、 成 形 下 型 ３ ０ に お け る 昇 降 ブ ロ ッ ク ５ ０ も 上 方
に 位 置 し て い る 。 ま ず 、 自 動 車 内 装 品 １ に お け る 芯 材 ５ を 成 形 上 型 ２ ０ に セ ッ ト す る 。 そ
し て 、 前 記 昇 降 ブ ロ ッ ク ５ ０ を さ ら に 上 昇 さ せ 、 尖 っ た 先 端 ８ を 芯 材 ５ に 差 し 込 ま せ る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
そ し て 、 芯 材 ５ の セ ッ ト が 完 了 す れ ば 、 成 形 上 型 ２ ０ は 昇 降 用 シ リ ン ダ ２ １ の 動 作 に よ り
、 所 定 ス ト ロ ー ク 下 降 し て 、 成 形 上 下 型 ２ ０ 、 ３ ０ が 所 定 ク リ ア ラ ン ス に 到 達 し た と き 、
第 １ の 注 入 ヘ ッ ド 射 出 機 ４ １ か ら ゲ ー ト ３ ３ 、 ア フ タ ー ミ キ サ ー ３ ４ を 通 じ て 芯 材 ５ の 下
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面 側 に 自 動 車 内 装 品 の 表 皮 ４ の 素 材 で あ る Ｒ Ｉ Ｍ ウ レ タ ン Ｍ １ が 供 給 さ れ 、 図 ６ に 示 す よ
う に 、 成 形 上 型 ２ ０ が 下 死 点 ま で 下 降 す る こ と に よ り 、 第 １ の 表 皮 ４ が 成 形 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 こ の と き 、 昇 降 ブ ロ ッ ク ５ ０ は 上 昇 し 、 さ ら に 芯 材 ５ に 差 し 込 ま れ て い る 為 、 溶 融 樹 脂
Ｍ １ は 第 ２ の キ ャ ビ テ ィ Ｃ ２ 側 に 流 出 す る こ と が な い 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 次 い で 、 第 １ の 表 皮 ４ の 成 形 が 完 了 す れ ば 、 そ れ と 連 続 し て 、 図 ７ に 示 す よ う に 、 第 ２
の 注 入 ヘ ッ ド ４ ０ か ら ゲ ー ト ３ １ 、 ア フ タ ー ミ キ サ ー ３ ２ を 通 じ て 第 ２ 表 皮 １ ２ 成 形 用 の
キ ャ ビ テ ィ Ｃ ２ 内 に 第 ２ の Ｒ Ｉ Ｍ ウ レ タ ン Ｍ ２ が 供 給 さ れ 、 第 ２ の 表 皮 １ ２ が 所 要 形 状 に
成 形 さ れ る と と も に 、 第 １ の 表 皮 ４ 及 び 芯 材 ５ と 一 体 化 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 こ の と き 、 昇 降 ブ ロ ッ ク ５ ０ は 油 圧 シ リ ン ダ ５ ２ の 働 き で 、 図 ７ に 示 す 位 置 ま で 下 降 し
て お り 、 表 皮 側 か ら 芯 材 ５ が 見 え る こ と は な い 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 又 、 本 発 明 の 他 の 実 施 の 形 態 と し て 、 図 ８ 、 図 ９ 、 図 １ ０ 及 び 図 １ １ に 示 す よ う に 、 熱
可 塑 性 オ レ フ ィ ン や 熱 可 塑 性 ウ レ タ ン 等 の 熱 可 塑 性 樹 脂 を 用 い て ２ 色 の 表 皮 を 成 形 す る 場
合 に お い て も 本 発 明 を 適 用 で き る 。 Ｒ Ｉ Ｍ ウ レ タ ン は 、 型 割 面 を 利 用 し て 注 入 す る の と 異
な り 、 射 出 機 ６ ０ か ら 溶 融 樹 脂 を 射 出 し 、 マ ニ ホ ー ル ド ６ １ 、 ゲ ー ト ６ ２ を 通 っ て 直 接 キ
ャ ビ テ ィ 中 に 射 出 し て い る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ２ ７ 】
【 図 １ 】 本 発 明 に 係 る ２ 色 成 形 品 の 製 造 方 法 に 使 用 す る 製 造 装 置 を 示 す 全 体 側 面 図 で あ る
。
【 図 ２ 】 本 発 明 に 係 る ２ 色 成 形 品 の 製 造 方 法 の 一 実 施 形 態 に お け る ２ 色 表 皮 の 成 形 工 程 を
示 す 説 明 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 本 発 明 に 係 る ２ 色 成 形 品 の 製 造 方 法 の 一 実 施 形 態 に お け る ２ 色 表 皮 の 成 形 工 程 を
示 す 説 明 図 で あ っ て 、 第 ２ の 溶 融 樹 脂 を 注 入 し た 状 態 を 示 し た 断 面 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 本 発 明 に 係 る ２ 色 成 形 品 で あ り 、 表 皮 と 芯 材 と を 積 層 し た 完 成 品 を 示 し た 断 面 図
で あ る 。
【 図 ５ 】 本 発 明 に 係 る ２ 色 成 形 品 の 製 造 方 法 の 一 実 施 形 態 に お け る 表 皮 の セ ッ ト 工 程 を 示
す 説 明 図 で あ る 。
【 図 ６ 】 本 発 明 に 係 る ２ 色 成 形 品 の 製 造 方 法 の 一 実 施 形 態 に お け る 第 １ の 表 皮 の 成 形 工 程
を 示 す 説 明 図 で あ る 。
【 図 ７ 】 本 発 明 に 係 る ２ 色 成 形 品 の 製 造 方 法 の 一 実 施 形 態 に お け る 第 ２ の 表 皮 の 成 形 工 程
を 示 す 説 明 図 で あ る 。
【 図 ８ 】 本 発 明 に 係 る ２ 色 成 形 品 の 製 造 方 法 で 表 皮 に 熱 可 塑 性 樹 脂 を 適 用 し た 場 合 の 図 １
に 相 当 す る 図 で あ る 。
【 図 ９ 】 本 発 明 に 係 る ２ 色 成 形 品 の 製 造 方 法 で 表 皮 に 熱 可 塑 性 樹 脂 を 適 用 し た 場 合 の 図 ５
に 相 当 す る 図 で あ る 。
【 図 １ ０ 】 本 発 明 に 係 る ２ 色 成 形 品 の 製 造 方 法 で 表 皮 に 熱 可 塑 性 樹 脂 を 適 用 し た 場 合 の 図
６ に 相 当 す る 図 で あ る 。
【 図 １ １ 】 本 発 明 に 係 る ２ 色 成 形 品 の 製 造 方 法 で 表 皮 に 熱 可 塑 性 樹 脂 を 適 用 し た 場 合 の 図
７ に 相 当 す る 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 １ 　 自 動 車 内 装 品
　 ４ 　 第 １ の 表 皮
　 ５ 　 芯 材
　 ８ 　 先 端
　 ９ 　 Ｏ リ ン グ
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　 １ ０ 製 造 装 置
　 １ ２ 第 ２ の 表 皮
　 ２ ０ 成 形 上 型
　 ２ １ 昇 降 用 シ リ ン ダ
　 ３ ０ 成 形 下 型
　 ３ １ ゲ ー ト
　 ３ ２ ア フ タ ー ミ キ サ ー
　 ３ ３ ゲ ー ト
　 ３ ４ ア フ タ ー ミ キ サ ー
　 ４ ０ 注 入 ヘ ッ ド
　 ４ １ 注 入 ヘ ッ ド
　 ５ ０ 昇 降 ブ ロ ッ ク
　 ５ １ シ ャ フ ト
　 ５ ２ 油 圧 シ リ ン ダ
　 ６ ０ 、 ６ １ 射 出 機
　 Ｃ １ 第 １ の キ ャ ビ テ ィ
　 Ｃ ２ 第 ２ の キ ャ ビ テ ィ
　 Ｍ １ 第 １ の Ｒ Ｉ Ｍ ウ レ タ ン
Ｍ ２ 第 ２ の Ｒ Ｉ Ｍ ウ レ タ ン
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【 図 ２ 】

【 図 ３ 】
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【 図 ４ 】 【 図 ５ 】

【 図 ６ 】

【 図 ７ 】 【 図 ８ 】
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【 図 ９ 】 【 図 １ ０ 】

【 図 １ １ 】

(8) JP 2005-231237 A 2005.9.2



フロントページの続き

(51)Int.Cl.7                             ＦＩ                                    テーマコード（参考）
   Ｂ２９Ｃ  45/26                         Ｂ２９Ｃ  45/26    　　　　          　　　　　
// Ｂ２９Ｋ  75:00                         Ｂ２９Ｋ  75:00    　　　　          　　　　　
   Ｂ２９Ｋ 101:10                         Ｂ２９Ｋ 101:10    　　　　          　　　　　

(9) JP 2005-231237 A 2005.9.2


	bibliographic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings
	overflow

