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차량 트림 부재를 형성하는 방법이 개시된다.  본 방법은 장식 요소를 주형 내부에 위치시키는 단계, 기판을 형

성하고 기판을 장식 요소에 결합시키는 단계, 그리고 차량 트림 부재를 탈형시키는 단계를 포함한다.  기판을 형

성하는 단계는 혼합된 수지 재료를 형성하도록 제1 액체 수지 재료(예컨대, 이소시아네이트)와 제2 액체 수지 재

료(폴리올)를 혼합헤드에 주입하는 단계와 주형 내부에 그리고 장식 요소에 대해 혼합된 수지 재료를 주입하는

단계를 포함한다.  장식 요소는 알루미늄, 합금, 열가소성 물질, 열경화성 물질, 엘라스토머, 금속, 목재, 가죽

또는 직물로 형성될 수 있다.

대 표 도
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특허청구의 범위

청구항 1 

차량 트림 부재를 형성하는 방법이며,

주형 내부에 장식 요소를 위치시키는 단계와,

혼합된 수지 재료를 형성하도록 제1 액체 수지 재료와 제2 액체 수지 재료를 혼합헤드에 주입하고, 주형 내부로

그리고 장식 요소에 대해 혼합된 수지 재료를 주입함으로써 기판을 형성하며 기판을 장식 요소에 결합시키는 단

계와,

차량 트림 부재를 탈형시키는 단계를 포함하는 차량 트림 부재 형성 방법.

청구항 2 

제1항에 있어서, 제1 액체 수지 재료는 이소시아네이트인 차량 트림 부재 형성 방법.

청구항 3 

제2항에 있어서, 제2 액체 수지 재료는 폴리올인 차량 트림 부재 형성 방법.

청구항 4 

제1항에 있어서, 기판은 우레탄 수지인 차량 트림 부재 형성 방법.

청구항 5 

제4항에 있어서, 공정은 반응 사출 성형 공정을 포함하는 차량 트림 부재 형성 방법.

청구항 6 

제1항에 있어서, 혼합된 수지 재료를 주입하기 전에 주형에 마운팅 탭들을 추가하는 단계를 추가로 포함하는 차

량 트림 부재 형성 방법.

청구항 7 

제1항에 있어서, 장식 요소는 알루미늄, 금속, 합금, 열가소성 물질, 열경화성 물질, 엘라스토머, 금속, 목재,

가죽 또는 직물 중에 적어도 하나 또는 그것들의 조합을 포함하는 그룹에서 선택되는 차량 트림 부재 형성

방법.

청구항 8 

제1항에 있어서, 장식 요소와 결합됨으로써 기판이 소정 위치에 유지되는 차량 트림 부재 형성 방법.

청구항 9 

제1항에 있어서, 장식 요소 상의 내부로 굽은 에지(in-turned edge)에 의해 포획됨으로써 기판이 소정 위치에

유지되는 차량 트림 부재 형성 방법.

청구항 10 

차량 트림 부재이며,

장식 요소와,

장식 요소와 커플링된 기판을 포함하며, 장식 요소의 내부로 굽은 에지에 의해 기판이 소정 위치에 유지되는 차

량 트림 부재.

청구항 11 
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제1항에 있어서, 기판이 수지 재료로 구성되는 차량 트림 부재.

청구항 12 

제2항에 있어서, 수지 재료는 우레탄 수지인 차량 트림 부재.

청구항 13 

제1항에 있어서, 장식 요소는 알루미늄, 금속, 합금, 열가소성 물질, 열경화성 물질, 엘라스토머, 금속, 목재,

가죽, 직물 및 그 재료의 조합들 중에 적어도 하나를 포함하는 그룹에서 선택되는 차량 트림 부재.

청구항 14 

제1항에 있어서, 장식 요소와 기판에 커플링된 마운팅 탭들을 포함하는 차량 트림 부재.

명 세 서

기 술 분 야

본 개시 내용은 차량 내부용 장식 트림 부재에 관한 것이다.  본 개시 내용은 보다 구체적으로는 차량 내부용으<1>

로 사용되는 금속, 목재, 가죽, 직물, 코르크 또는 다른 재료들과 같은 장식 요소에 대해 우레탄(urethane) 재

료를 반응 사출 성형(reaction injection molding)시킴으로써 형성되는 차량 장식 트림에 관한 것이다.

배 경 기 술

차량 내부에 사용될 수 있는 장식 트림 부재를 제공하는 것은 공지되어 있다.  공지된 장식 트림 부재들들은 크<2>

림핑 작업(crimping operation), 히트 스테이킹 작업(heat staking operation), 체결구(fasteners) 또는 다른

물리적 부착 기술에 의해 알루미늄과 같은 장식 요소를 미리 성형된 강성 플라스틱 기판에 부착시킴으로써 제조

될 수 있다.  장식 트림에 대해 플라스틱을 사출 성형시킴으로써 공지된 장식 트림 부재를 제조하는 것 또한 공

지되어 있다.  그러나, 그러한 공지된 기술들은 제조하는 데 비용이 많이 들어서 임의의 유리한 특징들(및/또는

특징들의 조합)을 실현하지 못한다.  예컨대, 크림핑, 히트 스테이킹 및 다른 부착 작업들은 공구 작업 투자

(tooling investment) 및 추가적인 품질 검사를 필요로 한다.  사출 성형된 기판은 장식 요소로부터 수축할 것

이다.   두  경우  모두에서,  트림  요소는 기판으로부터 분리될 것이다.   완충용 발포체로서 그리고 표시 면

"표피"로서 우레탄의 반응 사출 성형을 사용하는 것 또한 공지되어 있다.  그러나 트림편(trim piece)을 차량에

지지하는 구조 요소로서 사용되기 위해서 그러한 재료들 또는 방법들이 공지되어 있지 않다.

상기 언급된 문제점들 및 다른 문제점들을 방지하는, 비용이 많이 들지 않고, 신뢰성이 높으며 폭넓게 적용할<3>

수 있는 장식 트림 부재를 제공하는 것은 본 기술 분야에 상당한 진보를 나타낼 것이다.

발명의 상세한 설명

장식 요소를 주형 내에 위치시키는 단계, 기판을 형성하고 기판을 장식 요소에 결합하는 단계, 그리고 차량 트<4>

림 부재를 탈형(demolding)하는 단계를 포함하는 차량 트림 부재를 형성하는 방법이 개시된다.  기판을 형성하

는 단계는 혼합된 수지 재료를 형성하도록 제1 액체 수지 재료[예컨대, 이소시아네이트(isocyanate)]와 제2 액

체 수재 재료[폴리올(polyol)]를 혼합헤드(mixhead)에 주입하고 주형 내로 그리고 장식 요소에 대해 혼합된 수

지 재료를 주입하는 단계를 포함한다.  장식 요소는 알루미늄, 금속, 합금, 열가소성 물질, 열경화성 물질, 엘

라스토머, 목재, 가죽 또는 직물로 형성될 수 있다.

또한 장식 요소와 장식 요소에 커플링된 기판을 포함하는 차량 트림 부재도 제공된다.  기판은 장식 요소의 내<5>

부로 굽은 에지(in-turned edge)에 의해 소정 위치에 유지된다.  기판은 우레탄 수지로 구성될 수 있다.

본 개시 내용은 또한 개시된 실시예들에 도시되고 기술된 다양한 특징들 및 특징들의 조합에 관한 것이다.  개<6>

시된 실시예들의 목적들과 특징들이 성취되는 다른 방법들은 하기의 명세서에 기술되거나 당업자들이 본 명세서

를 읽은 후에 당업자들에게 명백해질 것이다.  그러한 다른 방법들이 하기의 특허청구범위 내에 속하는 경우에

는 개시된 실시예의 범위 내에 속하는 것으로 간주한다.

실 시 예
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차량 장식 트림들의 많은 예시 실시예와 대체 실시예들을 상세하게 설명하기 전에 본 개시 내용은 하기의 상세<15>

한 설명에 기재되거나 참조 도면에 도시된 구성 요소의 배열과 세부적인 구조에 제한되지 않는다는 것이 이해되

어야 한다.  본 장식 트림은 다른 실시예가 가능하거나 다양한 방법으로 실시되거나 실행될 수 있다.  본 명세

서에 채용된 표현과 용어는 설명의 목적을 위한 것이며 제한으로 간주되어서는 안된다는 것이 이해되어야 한다.

예컨대, 개시된 실시예의 구성 요소들은 도어(door)용으로 디자인된 차량 트림 부재로서 도시될 것이지만, 개시

된 실시예들의 특징들은 훨씬 폭넓은 용도 가능성을 갖는다.  예컨대, 차량 트림 부재 디자인은 임의의 다양한

기업, 산업, 사무실, 가정 또는 교육 환경 등과 같은 다른 구조에 장식 요소가 부가되는 다른 경우들에도 적용

가능하다.  또한, 다양한 구성 요소의 크기와 장식 트림 부재의 크기는 폭넓게 달라질 수 있다.  또한, "장식

(decorative)", "트림(trim)" 및 "기판(substrate)"의 용어들은 제한의 용어가 아닌 광범위한 용어로 의도되었

다는 것을 유념하는 것이 중요하다.  본 구성 요소들은 임의의 다양한 제품들 또는 구성들과 함께 사용될 수 있

으며 차량 용도로 사용되는 것으로 제한됨을 의도하지는 않는다.

도1을 참조하면, 차량 내부(4)는 도어(6) 및 부분 계기판(8)과 함께 도시된다.  도어와 계기판은 도어 또는 계<16>

기판의 구조부에 커플링된 장식 트림 부재(10)를 각각 포함한다.  도어와 계기판은 한정이 아닌 예시로서 도시

된다.   본  개시  내용을  검토하는  당업자라면  오버헤드  시스템(overhead  system),  바이저(visors),  필러

(pillars), 적재 공간(cargo areas), 시팅(seating), 콘솔(consoles) 및 기타 등등을 포함하지만 그에 제한하

지 않는 도어 및 계기판 이외의 차량 내부 내의 임의의 다양한 공간에 장식 트림 부재가 장착될 수 있다는 것을

이해할 것이다.  장식 트림 부재는 적어도 장식 요소(12), 기판(14) 및 마운팅 탭들(mounting tabs:16)을 대체

로 포함한다.

장식 요소(12)는 내부로 굽은 에지(18)를 구비한 쉘 본체(shell body)를 대체로 포함한다(도4A 참조).  내부로<17>

굽은 에지(18)는 쉘 본체의 인접부에 대해 약 90도가 될 수 있다.  대안적으로, 내부로 굽은 에지는 쉘 본체의

인접부에  대해  임의의  다양한  각도가  될  수  있으며  결합  요건을  제거하기  위해  공구 작업 타당성(tooling

feasibility)과 제조자의 요구에 의존할 수 있다.  내부로 굽은 에지는 모든 실시예에서 필요하지는 않지만, 기

계적 로킹 상태(mechanically locking condition)가 경화된 기판과 트림 사이에 생성되도록 내부로 굽은 에지가

포함되면, 기판과 트림 사이의 임의의 접착 요건이 제거되며 그리고/또는 최소화된다.

도4A 및 도4B에 도시된 양호한 실시예에 따라, 장식 요소(12)는 복수의 구멍들[예컨대, 홀(hole), 개구 등]을<18>

포함한다.  알루미늄은 장식 요소를 제조하기에 양호한 재료이다.  그러나, 열가소성 물질, 열경화성 물질, 엘

라스토머, 금속, 목재, 가죽, 직물 또는 장식 요소로 사용하기에 바람직한 임의의 다양한 다른 재료를 포함하여

다른 재료들이 사용될 수 있다.

장식 요소(12)는 대체로 전체 표면을 가로질러 기판(14)에 커플링되며 그리고/또는 [예컨대, 포획된(captured),<19>

붙잡힌(detained),  갇힌(confined),  캡슐화된(encapsulated),  억제된(restrained),  보유된(held),  고정된

(secured)  등의]  장식 요소(12)의 내부로 굽은 에지들(18)을 구비하여 성형됨으로써 기판(14)에 커플링된다.

도4A와 도4B에 도시된 바와 같이 예시 실시예에 따라, 기판(14)에 사용되는 소성 재료는 장식 요소(12) 상의 복

수의 구멍들의 적어도 일부와 기계적 결합을 형성한다.

마운팅 탭들(16)은 인서트 성형(insert mold)되며 장식 트림 부재(10)를 도어, 계기판, 오버헤드 시스템, 다른<20>

차량 내부 등에 장착하기 위한 구조를 제공한다.  예시 실시예에 따라, 마운팅 탭들(16)은 금속이지만, 대체 실

시예에서는 임의의 다양한 재료(예컨대, 플라스틱 등)가 될 수 있다.  마운팅 탭들(16)은 "L"자형, "U"자형, 만

곡형, 아치형, 선형 또는 소정의 마운팅 및 정합 구성에 따른 임의의 다양한 형태 및 구조가 될 수 있다.

예시 실시예에 따라, 기판(14)은 구조 부재이며, 소성 재료로 형성된다.  양호한 실시예에 따라, 기판(14)은 반<21>

응 사출 성형(RIM)에 의해 형성된다.  RIM은 저압 및 저온에서 사출하고, 비용이 덜 드는 공구 작업이며, 인서

트 공구 작업(예컨대, 마운팅 탭들)에 적용 가능하고, 사출 성형보다 덜 비싼 재료를 사용하기 때문에 기판을

성형하는 양호한 방법이다.  또한, 사출 성형된 기판은 냉각 및 고화될 때 플라스틱의 수축 때문에 장식 요소

(12)로부터 분리될 수 있으며, 이는 장식 트림 부재(10)의 버즈(buzz), 스퀵(squeak) 또는 래틀(rattle)을 야기

할 수 있다.  특히 양호한 실시예에 따라, 기판(14)은 반응된 폴리우레탄(polyurethane) 또는 프리폴리머 우레

탄 수지(pre-polymer urethane resin)으로부터 형성된 PUR을 포함한다.  (완충용 발포체로서 그리고 표시 면

 "표피"로서 우레탄을 사용하는) 공지된 RIM 우레탄 용도와는 달리, RIM 우레탄은 트림편을 차량에 지지하는 구

조 요소를 형성한다.  대체 실시예에 따라, 기판(14)은 다른 우레탄 수지들과 RIM용 시스템들을 포함한다.

도7은 양호한 실시예에 따라 정식 트림 부재(10)을 형성하는 방법(20)을 도시한다.  이 공정에서, 장식편 또는<22>

요소(12)(예컨대, 금속, 목재, 가죽 등)가 수용되며(단계 22) 공구가 준비된다(예컨대, 이형제 적용, 공구 세정
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등)(단계 24).  장식 요소(12)가 공구 내에 적재된다(단계 26).  마운팅 탭(18)과 같은 삽입부가 또한 공구 내

에 위치될 수 있다(단계 28).  필요하다면, 공구가 폐쇄되고(단계 30) 혼합 헤드가 공구 내에 위치된다(단계

31).  대안적으로, 우레탄이 사출된 후에 공구가 폐쇄된다(즉, "개방 주입" 공정).  그런 다음, 기판(14)을 형

성하도록 플라스틱 수지(예컨대, PUR)가 사출되고(단계 32) 공기 및/또는 이산화탄소가 주형 공구로부터 통기된

다(단계 33).  플라스틱 수지가 (부분적으로 또는 완전히) 경화되게 하며(단계 34), 공구가 개방되고(단계 35),

장식 트림 부재(10)는 제거/탈형된다(단계 36).  필요하다면, 장식 트림 부재(10)는 디플래시(deflash) 및/또는

세정된다(단계 37).  그런 다음 장식 트림 부재는 차량 내부에 장착되거나 조립되고 또는 마운팅 탭(18)이 제공

되면 마운팅 탭(18)을 사용하여 다른 차량 내부 구성 요소에 부착된다(단계 38).

도5 및 도6A 내지 도6D는 장식 트림 부재(10)를 제조하기 위한 공정의 개략도이다.  양호한 실시예에 따라, 장<23>

식 트림 부재(10)를 형성하기 위한 반응 사출 성형("RIM") 공정이 예시 실시예에 따라 도시된다.  에지들와 보

스 돌출부들(boss projections)의 벽 두께를 제어하기 위해 RIM 공정을 사용하는 것이 바람직하다.  도5에 도시

된 바와 같이, 공동(42)을 갖는 주형(40)은 장식 트림 부재(10)(예컨대, 기판)를 형성하기 위해 사용되는 사출

된 구성 요소를 수용하도록 제공된다.  도6A에 도시된 바와 같이, 주형(40a)은 공동(42)을 형성하도록 밀봉 관

계로 코어(49)의 코어 표면(44)과 결합하도록 구성된 내부 또는 주형 표면(46)(예컨대, 공동 측)을 포함한다(도

6C 참조).  예시 실시예에 따라, 코어 표면(44)은 돌출부의 형태를 갖는 (만입된) 프로파일(profile:48)을 포함

한다(도6A 참조).  프로파일(48)의 리세스들(recesses:45)은 기판(14)(예컨대, 구조 부재, 리브, 보스 등)에 바

람직한 윤곽을 형성한다.  주형 공동(42) 내로 사출된 재료가 프로파일(48)과 표면(44)에 의해 형성된 바와 같

은 형태가 되면 [코어 표면(44), 프로파일(48) 및 리세스들(45)을 포함한] 코어(49)는 장식 트림 부재(10)의 표

면 구조와 전체적인 형상을 형성한다.  예시의 목적으로, 코어 표면(44)의 프로파일(48)의 예시 실시예가 도6A

에 도시된다.  (완충용 발포체로서 및 표시 면 "표피"로서 우레탄을 사용하는) 공지된 RIM 우레탄 용도와는 달

리 RIM 우레탄은 트림편을 차량에 지지하는 구조 요소를 형성한다.

RIM 공정은 성형된 부분을 제조하기 위해 폴리우레탄(polyurethanes)을 사용한다.  폴리우레탄은 두 액체 성분,<24>

즉  이소시아네이트  및  폴리올로써  생성된다.   이소시아네이트  재료는  (대체로  광에  안정하지  않은)  방향족

(aromatic) 재료, (대체로 광에 안정한) 지방족(aliphatic) 재료, 또는 방향족 및 지방족 재료의 조합 중의 하

나가 될 수 있다.  방향족 재료를 사용할 때, 빛으로부터 보호하기 위해 페인트 또는 다른 커버링(covering)이

도포될 수 있다.  예시 실시예에서, 폴리우레탄 RIM 시스템이 조직화(formulate)되는 방법에 따라서, 그와 함께

성형되는 부품들이 발포체이거나 또는 고체일 수 있으며, 가요성부터 초강성까지 달라질 수 있다.

RIM  공정은 도5에 도시된 바와 같이 분리된 온도 제어 급송 탱크들(temperature-controlled  feed  tanks:50,<25>

52)에서 유지되는 두 액체 성분들 사이의 화학 반응이다.  도5를 참조하면, 이소시아네이트 및 폴리올은 분리된

공급 라인들(54, 56)을 통해 이 탱크들(50, 52)로부터 계량 장치들(58, 60)로 혼합헤드(64) 내부로 급송된다.

예시 실시예에 따라, 주형(40) 내부로 액체들의 사출이 시작될 때, 혼합헤드(64)의 밸브들이 개방된다.  액체

반응물들이 소정의 압력[예컨대, 3,000psi(약 204.14 atm) 미만]으로 혼합헤드(64) 내의 챔버로 유입되고 고속

충돌(high-velocity impingement)에 의해 혼합된다.  혼합 챔버로부터, 액체는 대략 대기압에서 주형(40) 내부

로 유동한다.  주형(40) 내부에서, 액체는 주형(40) 내에 폴리우레탄 폴리머를 형성하는 발열 화학 반응을 겪는

다.  다향한 예시 실시예에 따라, 주기 시간은 부품 크기와 반응 조건에 따라 달라진다.  많은 경우에, 주형

(40)은 재료를 이용하여 사출될 수 있고 90초 내에 경화될 수 있다.  그런 다음 탈형이 이어진다.

도6A 내지 도6D는 주형이 공동 내에 형성되는 방법을 더 자세하게 도시한다.  도6A를 참조하면, 릴리스 스프레<26>

이(release spray:66)가 공동(40a) 내에 그리고/또는 공동(40a)에 도포된다.  도6A에 도시된 바와 같이, 릴리스

스프레이(66)는 주형 표면(46)에 도포된다.  릴리스 스프레이(66)는 탈형 이후에 주형으로부터 장식 트림 부재

의 제거를 용이하게 하도록 의도된다.  도6B를 참조하면, 페인트 스프레이(68)가 공동(40a) 내에 그리고/또는

공동(40a)에 도포될 수 있다.  도6B에 도시된 바와 같이, 페인트 스프레이(68)도 또한 주형 표면(46)에 도포될

수 있다.  페인트 스프레이(68)는 특정 실시예들(미도시)에서 최종 제품(예컨대, 장식 트림 부재)의 적절한 색

상 및 외형 특성들 뿐만 아니라 방향족 기반의 재료(이소시아네이트)를 위한 광 안정성을 제공한다.  릴리스 스

프레이(66) 및/또는 페인트 스프레이(68)는 손으로 또는 스프레이 장치에 의해 도포될 수 있다.  다양한 대체

실시예들에 따라, 릴리스 스프레이 및/또는 페인트 스프레이는 공동 내에 및/또는 공동에 도포되지 않는다.  도

6C를 참조하면, 코어(49)는 주형 표면(46)과 코어 표면(44) 사이에 공동(42)을 형성하도록 주형(40a) 위에 위치

된다.  공동(42) 내부로 재료(72)의 사출을 허용하기 위해 사출 구역 또는 부분(70)이 코어(49)를 통해 제공된

다.  도6D를 참조하면, 재료(72)는 코어(49)의 코어 표면(44)과 주형(40a)의 주형 표면(46) 사이의 공동(42) 내

부로 사출된다.  예시 실시예에 따라, 사출되는 재료(72)는 주형 표면(46)에 대해 약 80도 내지 100도의 범위
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내의 각도로 사출된다.  양호한 실시예에 따라, 사출되는 재료(72)는 공동(40a)에 대해 약 90도 각도로 사출된

다.  공동(42) 내로 사출된 후에, 사출된 재료(72)는 온도, 구성 재료 특성 등과 같은 많은 인자에 따라서 일정

시간 이후에 경화 및 탈형된다.  예시 실시예에 따라, 사출된 재료(72)는 화씨 100도(섭씨 약 37.78도) 이상의

온도에서 경화 및 탈형된다.  다양한 예시 실시예들에 따라, (A-표면을 형성하기 위한) 공동 표면과 (B-표면을

형성하기 위한) 코어 표면은 니켈 쉘(nickel shell)(예컨대, 전기 도금, 니켈 증착 등), 스틸(기계 가공 등),

알루미늄[기계 가공, 주조(cast) 등], 스프레이 금속 합금 등을 포함할 수 있다.  대체 실시예에 따라, 공구 재

료는 저 부피(low volume) 용도로 사용하기 위해 실리콘과 같은 "연성"이 될 수 있다.

또한 양호한 실시예 및 다른 예시 실시예에 도시된 바와 같은 장식 트림 부재의 요소들의 구조 및 구성은 단지<27>

예시적인 것임을 유념하는 것도 중요하다.  본 차량 장식 트림의 몇몇 실시예만이 본 개시 내용에 상세하게 설

명되었을지라도, 본 개시 내용을 검토하는 당업자들은 기술된 내용의 신규의 사상들(teachings)과 장점들을 현

저하게 벗어나지 않고 많은 변경(예컨대, 크기, 치수, 구조, 형상 및 다양한 요소들의 비율, 인자값, 마운팅 구

성, 재료의 사용, 색상, 배향 등)이 가능하다는 것을 쉽게 이해할 것이다.  예컨대, 일체형으로 형성된 것으로

도시된 요소들은 복수의 부분들로 구성될 수 있고 또는 복수의 부분들로 도시된 요소들은 일체형으로 형성될 수

있으며, 인터페이스의 작동은 역전되거나 달리 변경될 수 있고, 구조 및/또는 부재의 길이 또는 폭, 또는 시스

템의 커넥터 또는 다른 요소들은 변경될 수 있으며, 요소들 사이에 제공된 조정 위치의 성질 또는 개수는 (예컨

대, 결합 슬롯의 개수, 결합 슬롯의 크기 또는 결합 슬롯의 형태를 변경함으로써) 변경될 수 있다.  시스템의

요소들 및/또는 조립체들은 임의의 폭넓고 다양한 색상, 조직 및 조합으로 충분한 강도 또는 내구성을 제공하는

임의의 폭넓고 다양한 재료로 구성될 수 있다.  따라서, 그러한 모든 변경이 포함된 것으로 의도된다.  본 개시

내용의 사상을 벗어나지 않고 양호한 실시예 및 다른 예시 실시예의 디자인, 작동 상태 및 구성에 다른 치환,

수정, 변경 및 생략이 가해질 수 있다.

도면의 간단한 설명

도1은 장식 트림 부재들을 포함하는 차량 내부의 사시도이다.<7>

도2는 예시 실시예에 따른 장식 트림 부재의 평면 또는 정면도이다.<8>

도3은 도2의 장식 트림 부재의 저면 또는 후면도이다.<9>

도4A는 도3의 장식 트림 부재의 부분도이다.<10>

도4B는 도2의 장식 트림 부재의 부분도이다.<11>

도5는 예시 실시예에 따라 반응 사출 성형을 사용하여 장식 트림 부재를 제조하기 위한 장치의 개략도이다.<12>

도6A 내지 도6D는 예시 실시예에 따라 반응 사출 성형을 사용하여 장식 트림 부재를 제조하기 위한 다양한 공정<13>

단계를 도시한다.

도7은 예시 실시예에 따라 장식 트림 부재를 제조하는 방법의 개략적인 공정 계통도이다.<14>
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