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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　帯状の当接板の下端縁に沿って帯状の庇体が外向きに膨出するように一体的に設けられ
た長尺状の自動車用バイザーであって、
　自動車の窓枠と係合する金具を係止させるための金具係合孔を穿設した下側係合部が、
前記当接板の下端あるいは庇板の内面の上端における複数の位置から、前記庇体の内側に
おいて下向きに突出するように設けられているとともに、
　その下側係合部の表面が下側係合部の裏面に対して傾斜した状態になっており、
　前記庇体の下端縁の少なくとも一部に、帯状の補強リブが、庇体と所定の角度をなすよ
うに一体的に設けられていることを特徴とする自動車用バイザー。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、日除けや雨除けとして自動車の窓枠に装着される自動車用バイザーに関する
ものである。
【背景技術】
【０００２】
　日除けや雨除けとして機能する自動車用のバイザーとしては、図１２の如く、庇体５２
の基端に当接板５３が設けられており、その当接板５３を両面接着テープ５４等によって
窓枠５５に当着するとともに、取付金具５６を利用して、当接板５３の下端から庇体５２
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の内側へ突出した部分６０と窓枠５５の突出片５７とを係合させることによって、自動車
の窓枠５５の上方に装着するものが知られている（特許文献１）。
【０００３】
　また、自動車用バイザーの製造においては、コストの低減の面から射出成形が広く採用
される。かかる射出成形により上記特許文献１の如き形状の自動車用バイザーを成形する
場合には、当接板５３の下端から庇体５２の内側へ突出した部分６０を形成する必要があ
るため、図１３のように、上型６１と下型６２との間にスライドコア６３を設置した金型
６６を用いて、スライドコア６３のキャビティ形成面６５を上型６１のキャビティ形成面
６４に近づけた状態で樹脂の射出を行い（図１３（ａ）の状態）、成形後に、スライドコ
ア６３のキャビティ形成面６５を上型６１のキャビティ形成面６４から離反させるように
スライドコア６３をスライドさせて（図１３（ｂ）の状態）、上型６１と下型６２とを離
反させる必要がある。
【０００４】
【特許文献１】実公平６－２８０９号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、上記の如く射出成形によって形成された自動車用バイザー５１は、庇体
５２が単なる湾曲した板部材であるため、自動車に装着した場合に、自動車が高速で走行
した場合に、風の巻き込みに伴う騒音（以下、風切り音という）が大きくなる。また、自
動車への装着の際や積雪時等に、庇体５２に大きな衝撃が加わると、庇体５２が折れ曲が
ったり破損したりしてしまうことがある。
【０００６】
　かかる欠点を解消し、走行時の風切り音を低減するとともにバイザーの構造強度を高め
る目的で、庇部の下端縁を内側に折り曲げる技術も開発されている。しかしながら、従来
のような射出成形による製造方法では、樹脂の射出後に、スライドコアを、上型と下型と
が離反する方向に対して直交する方向に離反させなければならないため、庇体の下端を内
側に略直角に折り曲げた形状にすることはできない。
【０００７】
　本発明の目的は、上記従来の自動車用バイザーの問題点を解消し、外観を損なうことな
く高い強度で取り付けることができる上、自動車の高速走行時でも風切り音の発生が抑え
られるとともに、自動車への装着時等に庇体が折れ曲がったり破損したりしない強度の高
い自動車用バイザーを提供することにある。また、本発明の目的は、そのような風切り音
が低減されており強度の高い自動車用バイザーを容易かつ安価に製造するための製造方法
を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明は、帯状の当接板の下端縁に沿って帯状の庇体が外向きに膨出するように一体的
に設けられた長尺状の自動車用バイザーであって、自動車の窓枠と係合する金具を係止さ
せるための金具係合孔を穿設した下側係合部が、前記当接板の下端あるいは庇板の内面の
上端における複数の位置から、前記庇体の内側において下向きに突出するように設けられ
ているとともに、その下側係合部の表面が下側係合部の裏面に対して傾斜した状態になっ
ており、前記庇体の下端縁の少なくとも一部に、帯状の補強リブが、庇体と所定の角度を
なすように一体的に設けられていることを特徴とするものである。なお、所定の角度とは
、６０度以上１２０度以下のいずれかの角度のことをいう。
【０００９】
　また、本発明の自動車用バイザーは、庇体の下端縁全体に、帯状の補強リブが設けられ
ているものとすることも可能である。
【００１０】
　本発明の自動車用バイザーは、以下の製造方法によって製造することができる。すなわ
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ち、その製造方法とは、庇体の外面および当接板の外面を形成するための第一金型と、庇
体の内面および当接板の内面を形成するための第二金型とを用いた射出成形によって請求
項１に記載の自動車用バイザーを製造するための製造方法であって、第二金型の庇体の内
面を形成する部分の基端に、下側係合部を形成するためのキャビティが形成されており、
その下側係合部形成用のキャビティの上方に、他の部分と面一な位置から内部へ没入する
ようにスライド可能なスライドコアが形成されているとともに、第二金型の庇体の内面を
形成する部分の先端に、折返し部を形成するための溝が形成されており、第一金型と第二
金型とを接合させて溶融した樹脂を注入して冷却した後、第二金型のスライドコアを所定
の位置まで没入させることによって下側係合部を形成し、しかる後、第一金型と第二金型
とを離反させ、第二金型の溝の深さ方向に沿って成形品を取り出すことを特徴とするもの
である。
【００１１】
　本発明の自動車用バイザーは、以下の取付構造によって自動車に取り付けることができ
る。すなわち、その取付構造とは、当接板が両面接着テープによって自動車の窓枠に接着
されているとともに、前記取付金具の片方の折返し部分に係合部が設けられており、かつ
、他方の折返し部分に把持部が設けられており、前記取付金具の係合部が自動車用バイザ
ーの下側係合部と係合し、把持部が自動車の窓枠に設けられた突出片のみを把持した状態
で、取付金具によって窓枠の突出片と下側係合部とが一緒に挟持されていることを特徴と
するものである。また、上記した取付構造において、取付金具の係止部の左右に押止部が
設けられており、その押止部が自動車用バイザーの下側係合部を押止しているものとする
ことも可能である。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明の自動車用バイザーによれば、自動車の高速走行時における風切り音の発生が低
減されるとともに、自動車への装着時や積雪時等に庇体が折れ曲がったり破損したりする
等の事態を効果的に防止することができる。加えて、本発明の自動車用バイザーによれば
、取付金具との係合部分である下側係合体が庇体に隠れて外部から直接見えないようにな
るため、外観を損なうことなく、高い取付強度で自動車に装着することが可能となる。ま
た、庇体の下端縁全体に帯状の補強リブを設けた場合には、庇体の強度がきわめて高くな
るため、庇体が損傷する事態をより高い精度で防止することができる。
【００１４】
　また、上記００１０段落に記載した自動車用バイザーの製造方法によれば、上記の如く
走行時における風切り音が低減されており強度の高いバイザーを、射出成形によって、き
わめて容易に、かつ、安価に製造することができる。
【００１５】
　加えて、上記００１１段落に記載した自動車用バイザーの取付構造によれば、自動車用
バイザーを高い取付強度で自動車に取り付けることができるため、自動車の走行中等に大
きな衝撃を受けた場合でも、脱落することがない。加えて、上記００１１段落に記載した
取付構造によれば、自動車用バイザーをきわめて高い取付強度で自動車に取り付けること
ができ、自動車の走行中等における自動車用バイザーのがたつきを効果的に防止すること
が可能となる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１６】
　以下、本発明の自動車用バイザーおよびその製造方法の一実施形態を、図面にしたがっ
て詳細に説明する。図１、図２は、自動車用バイザーを示したものであり、自動車用バイ
ザー１は、薄い黒色に着色された透明な合成樹脂（たとえば、ポリアクリル樹脂）によっ
て、長尺なへの字状に一体形成されている。そして、庇体２が外向きに膨出するように設
けられており、その庇体２の上端縁に沿って、帯状の当接板３が一体的に設けられている
。さらに、庇体２の下端縁の内側には、帯状の補強リブ６が、庇体２と直交するように設
けられている。
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【００１７】
　また、当接板３の下端には、３つの下側係合部４，４・・が、庇体２の内面の上端より
下方へ突出するように設けられている。図３は、下側係合部４を拡大して示したものであ
り、下側係合部４は、下向きの台形状に形成されており、中央には、自動車用バイザー１
を自動車に装着する際に取付金具を係止させるための金具係合孔５が穿設されている。
【００１８】
［バイザーの製造方法］
　図４、図５は、上記した自動車用バイザー１を射出成形するための金型を示したもので
あり、金型１１は、第一金型である上型（移動型）１２と第二金型である下型（固定型）
１３とからなり、組み合わせると、長尺なへの字状のキャビティ１４が形成されるように
なっている。キャビティ１４には、図５の如く、庇体形成部２４、当接板形成部１５、下
側係合部形成部１６、および補強リブ形成部１７が設けられており、当接板形成部１５の
外面は略鉛直になっており、補強リブ形成部１７の下面は略水平になっている。
【００１９】
　また、下型１３の中央には、キャビティ１４内へ樹脂を注入するためのランナー１８が
設けられており、小径なゲート１９を介して、キャビティ１４と連通した状態になってい
る。一方、下型１３の下側係合部形成部１５の上方には、３つの直方体状のスライドコア
２０，２０・・が設置されている。図６、図７は、スライドコア２０の設置部分を示した
ものである。下型１３の当接板３の内面を形成する部分ｐの上側には、下側係合部形成部
１６が凹状に設けられており、その下側係合部形成部１６には、金具係合孔５を形成する
ためのリブ２１が設けられている。また、下側係合部形成部１６と隣接するように、コア
挿通孔２２が穿設されており、そのコア挿通孔２２内に、四角柱状のスライドコア２０が
嵌め込まれている。さらに、スライドコア２０の基端には、油圧式のシリンダ２３が取り
付けられている。そして、スライドコア２０は、シリンダ２３によって、コア挿通孔２２
に沿って、先端面がコア挿通孔２２の周囲と面一となる位置から内部まで出没する（スラ
イドする）ようになっている。
【００２０】
　図８は、金型１１を用いて射出成形により自動車用バイザー１を製造する様子を示した
ものである。金型１１を用いて射出成形する場合には、各スライドコア２０，２０・・を
、その先端面がコア挿通孔２２の周囲と面一になる位置まで突出させた状態で、上型１２
と下型１３とを合致させる。そして、図８（ａ）の如く、ランナー１８からゲート１９を
介してキャビティ１４内へ溶融させた樹脂（たとえば、ポリアクリル樹脂）を充填し、所
定の時間放置することによって樹脂を冷却する。しかる後、図８（ｂ）の如く、各スライ
ドコア２０，２０・・を、その先端が下側係合部形成部１６より下方に位置するまで没入
させる。なお、そのように各スライドコア２０，２０・・を没入させることにより、各ス
ライドコア２０，２０・・の内側の部分（図８（ｂ）におけるｑ）の高さが、下側係合部
形成部１６の下端より下方に位置することとなる。しかる後、図８（ｃ）の如く、上型１
２を水平方向に移動させることにより、上型１２と下型１３とを離反させる。そして、図
８（ｄ）の如く、開放されたキャビティ内から成形品である自動車用バイザー１を取り出
すことによって、射出成形の一サイクルを完了する。なお、上述したように、下型１３に
おいては、各スライドコア２０，２０・・が没入することによって各スライドコア２０，
２０・・の内側の部分（図８（ｂ）におけるｑ）の高さが、下側係合部形成部１６の下端
より下方に位置しているので、成形品を水平方向に引っ張れば、容易に下型１３から取り
外すことができる。
【００２１】
　自動車用バイザー１の製造は、上記の如き射出成形工程によってなされるため、非常に
容易な工程であるにもかかわらず、庇体２の上端から下方に突出した下側係合部４と庇体
２に対して直交した補強リブ６とを同時に一体的に設けることが可能である。また、上記
した射出成形工程によれば、上型１２と下型１３との２つの金型のみによって射出成形す
ることができるので、金型作成の費用を低く抑えることができる。
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【００２２】
　上記の如く製造された自動車用バイザー１は、図９の如く、自動車Ｂの窓枠３６に装着
されて使用される。図１０は、自動車用バイザー１を自動車Ｂに装着する際に利用する取
付金具３１を示したものであり、取付金具３１は、金属板を所定の形状に切断した上で略
Ｕ字状に折り曲げることによって形成されており、前側の中央に中央係合部３２が設けら
れており、その中央係合部３２の左右に押止部３３，３３が設けられている。また、後側
の左右の上方には、上側係合部３４，３４が設けられており、後側の左右の下方には、下
側把持部３５，３５が設けられている
【００２３】
　図１１は、取付金具３１による自動車用バイザー１の取付状態（図９におけるＤ－Ｄ線
断面）を示したものである。自動車用バイザー１は、当接板３の内側が両面接着テープ３
７によって窓枠３６に貼着されている。また、下側係合部４の金具係合孔５内に、取付金
具３１の中央係合部３２を係止させた状態で、下側把持部３５，３５により窓枠３６の突
出片３８の先端を把持させるとともに、上側係合部３４，３４により窓枠３６の突出片３
８の内側に設けられた帯状突起３９と係合させる（帯状突起３９を把持させる）ことによ
って、下側係合部４が窓枠３６の突出片３８と一緒に取付金具３１に挟み込まれている。
なお、取付金具３１の内側には、ガラスラン４０が設置されている。
【００２４】
　自動車用バイザー１は、上記の如き態様で自動車Ｂに装着されているため、取り付け強
度が高く、自動車Ｂの高速運転時に強風を受けた場合や強い衝撃を受けた場合等において
も、決して外れたりしない。また、庇体２に補強リブ６が形成されているため、剛性が高
く、自動車Ｂの高速走行中においても、風切り音の発生を低いレベルに抑えることができ
る。さらに、自動車Ｂへの装着時や積雪時等に庇体２に強い衝撃を受けた場合でも庇体２
が折れ曲がったり、破損したりしない。
【００２５】
　また、自動車用バイザー１は、上記の如く、取付金具３１を用い、下側把持部３５，３
５によって窓枠３６の突出片３８のみを把持するとともに、上側係合部３４，３４および
中央係合部３２によって、窓枠３６の突出片３８と下側係合部４，４・・とを一緒に挟持
した状態で自動車Ｂに装着されるので、取付強度がきわめて高く、自動車Ｂの走行中に大
きな衝撃を受けた場合でも、脱落することがない。加えて、取付金具３１の押止部３３，
３３によって下側係合部４の金具係合孔５の周囲が押止されているので、自動車Ｂの走行
中等にがたついたりしない。
【００２６】
　なお、本発明の自動車用バイザーの構成は、上記実施形態の態様に何ら限定されるもの
ではなく、当接板、庇体、下側係合部、取付金具等の形状・構造等の構成を、本発明の趣
旨を逸脱しない範囲で、必要に応じて適宜変更することができる。たとえば、自動車用バ
イザーは、全体が透明なものに限定されず、庇体の上方が不透明に塗装されたものでも良
い。かかる構成を採用した場合には、下側係合部や取付金具が庇体の外側から見えなくな
るため外観が一層良好なものとなる、というメリットがある。
【００２７】
　また、自動車用バイザーの製造方法の構成も、上記実施形態の態様に何ら限定されるも
のではなく、金型の形状・構造等の構成を、本発明の趣旨を逸脱しない範囲で、必要に応
じて適宜変更することができる。たとえば、金型は、ランナーからキャビティ内へ直接的
に樹脂が注入されるものに限定されず、空洞部を介してキャビティ内に樹脂が注入される
ものにすることも可能である。かかる金型を使用した場合には、成形品に歪みが発生する
事態を効果的に防止することができる、というメリットがある。
【産業上の利用可能性】
【００２８】
　本発明の自動車用バイザーは、上記の如く優れた効果を奏するものであるから、自動車
の日除けや雨除けとして好適に用いることができる。
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【図面の簡単な説明】
【００２９】
【図１】自動車用バイザーの正面図である。
【図２】自動車用バイザーの断面図（図１におけるＡ－Ａ線断面図）である。
【図３】下側係合部の設置部分を示す説明図である。
【図４】自動車用バイザーを射出成形するための金型を示す説明図である。
【図５】自動車用バイザーを射出成形するための金型を示す説明図（図４におけるＢ－Ｂ
線断面図）である。
【図６】下型のスライドコアの設置部分を示す説明図である（図５におけるＣ方向から見
た説明図）である。
【図７】下型のスライドコアの設置部分を示す斜視図である。
【図８】自動車用バイザーを射出成形する様子を示す説明図である。
【図９】自動車用バイザーの使用状態を示す説明図である。
【図１０】自動車用バイザーを自動車に装着するための取付金具を示す斜視図である。
【図１１】取付金具による自動車用バイザーの取付状態（図９におけるＤ－Ｄ線断面）を
示す説明図である。
【図１２】従来の自動車用バイザーを自動車に装着した状態を示す説明図である。
【図１３】従来の自動車用バイザーを射出成形する様子を示す説明図である。
【符号の説明】
【００３０】
　１・・自動車用バイザー、２・・庇体、３・・当接板、４・・下側係合部、６・・補強
リブ、１１・・金型、１２・・上型、１３・・下型、１６・・下側係合部形成部、２０・
・スライドコア、窓枠３６、Ｂ・・自動車。

【図１】 【図２】

【図３】
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