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(57)【要約】
【課題】押出成形部に型成形部を接続してなる成形加工
品に植毛を見栄えよく施す製造方法を提供する。
【解決手段】表面に植毛４１が施された押出成形部２０
に型成形部３０を接続してなる成形加工品１０の型成形
部３０に植毛４２を施す製造方法で、押出成形部２０と
型成形部３０との境界面から押出成形部２０側に施され
た植毛４１に水Ｗを含浸させる含浸工程と、型成形部３
０の表面に接着剤５０を塗布する接着剤層形成工程と、
接着剤５０の上からパイル４２を静電植毛する型成形部
植毛工程と、パイル４２が静電植毛された接着剤５０を
熱処理によって硬化させる接着剤層硬化工程を備え、含
浸工程で押出成形部２０側に施された植毛４１に含浸し
た水Ｗを流出させ、接着剤層形成工程で塗布した接着剤
５０に接触するようにした。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　表面に植毛が施された一次植毛部位と未植毛部位を有する成形加工品の前記未植毛部位
に二次植毛を施す製造方法であって、
　前記一次植毛部位と未植毛部位との境界面から一次植毛部位側に施された植毛に水また
は溶剤を含浸させる含浸工程と、
　前記未植毛部位の表面に接着剤を塗布する接着剤層形成工程と、
　前記接着剤の上からパイルを静電植毛する二次植毛工程と、
　前記パイルが静電植毛された接着剤を熱処理によって硬化させる接着剤層硬化工程を備
え、
　前記含浸工程で一次植毛部位側に施された植毛に含浸した水または溶剤を流出させ、前
記接着剤層形成工程で塗布した接着剤に接触するようにしたことを特徴とする植毛付成形
加工品の製造方法。
【請求項２】
　表面に植毛が施された一次植毛部位と未植毛部位を有する成形加工品の前記未植毛部位
に二次植毛を施す製造方法であって、
　前記一次植毛部位と未植毛部位との境界面から一次植毛部位側に施された植毛に水また
は溶剤を含浸させる含浸工程と、
　前記未植毛部位の表面に接着剤を前記境界面から離して塗布する接着剤層形成工程と、
　前記接着剤の上からパイルを静電植毛する二次植毛工程と、
　前記パイルが静電植毛された接着剤を熱処理によって硬化させる接着剤層硬化工程を備
え、
　前記含浸工程で一次植毛部位側に施された植毛に含浸した水または溶剤を流出させ、前
記接着剤層形成工程で塗布した接着剤に接触するようにしたことを特徴とする植毛付成形
加工品の製造方法。
【請求項３】
前記一次植毛部位は押出成型部であり、前記未植毛部位は押出成型部に接続した型成形部
であることを特徴とする請求項１又は２に記載の植毛付成形加工品の製造方法。
【請求項４】
　前記成形加工品は、自動車用ウェザーストリップであることを特徴とする請求項１乃至
３のうちいずれか一つに記載の植毛付成形加工品の製造方法。
【請求項５】
　前記含浸工程では、一次植毛部位側に施された植毛に、水性接着剤と分離しない極性溶
剤を含浸させ、前記接着剤層形成工程では、前記接着剤を水性接着剤としたことを特徴と
する請求項１乃至４のうちいずれか一つに記載の植毛付成形加工品の製造方法。
【請求項６】
　前記含浸工程では、一次植毛部位側に施された植毛に、水を含浸させ、前記接着剤層形
成工程では、前記接着剤を水性接着剤としたことを特徴とする請求項１乃至４のうちいず
れか一つに記載の植毛付成形加工品の製造方法。
【請求項７】
　前記含浸工程では、一次植毛部位側に施された植毛に、溶剤型接着剤と分離しない非極
性溶剤を含浸させ、前記接着剤層形成工程では、前記接着剤を溶剤型接着剤としたことを
特徴とする請求項１乃至４のうちいずれか一つに記載の植毛付成形加工品の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、例えば、自動車用のウェザーストリップのような成形加工品の表面に植毛を
施す植毛付成形加工品の製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
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　図４に示すように、自動車用のウェザーストリップ（グラスラン）１０のコーナー部に
おいて、２本の押出成形部２０，２０を型成形部３０で接続してなる成形加工品の外表面
に植毛４１，４２を施したものが知られている。
　このウェザーストリップ１０は、既に植毛４１した半製品である２本の押出成形部２０
，２０を金型にセットし、両押出成形部２０，２０間に型成形材料を流して型成形接続し
た成形加工品に対して、その型成形部３０に２次加工で植毛４２を新たに施すようにして
製造される。２次加工における植毛４２は通常、パイルを静電植毛することによって行わ
れる。
【０００３】
　図４に示したウェザーストリップ（グラスラン）１０に施された植毛４１，４２は、ド
アガラスとの摺接面に設けることにより異音の発生を抑え、円滑に摺動するようにしたも
のであるが、トリム部の意匠面に植毛を施すことにより、意匠性の向上を図ったウェザー
ストリップも知られている（例えば、特許文献１参照）。
【特許文献１】特開２００７－１３１０９４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、図４に示したウェザーストリップ（グラスラン）１０の場合、図５で示
すように、既に植毛４１してある押出成形部２０と型成形部３０との境界付近に外観不良
の部分や、植毛４１，４２の触感が異なる部分が生じるといった問題があった。
　すなわち、型成形部３０の表面に接着剤５０を塗布するときに、図５（ａ）に示すよう
に、既に植毛４１している押出成形部２０に接着剤５０が付着すると、接着剤５０が付着
し、或いはその接着剤上に更に植毛が付着した結果盛り上がり段差Ｔが生じ、植毛触感や
植毛パイルの立毛状態が他の部位と異なってしまう。
　逆に、既に植毛４１している押出成形部２０に接着剤５０が付着しないようにマスキン
をする方法もあるが、接着剤５０の付着を完全に防ぐことは困難である。また、図５（ｂ
）で示すように、接着剤５０の塗布範囲を、押出成形部２０との境界面より手前（型成形
部３０側）までにすると、接着剤５０の未塗布部分ができてしまい植毛４２が欠けた部位
Ｋが発生するとともに、境界面上の見切り線Ｃが露出するため外観不良となる。
　また、図５（ｃ）で示すように、接着剤５０が境界面からはみ出しても（はみ出し部５
０ａ）、外観不良となってしまう。
【０００５】
　なお、特許文献１に記載のウェザーストリップにおいては、押出成形部に着色した植毛
を施すものであるので、図５で示したような、押出成形部と型成形部との境界面付近に生
じる段差や植毛の切欠きなどによる外観不良の問題や、その問題を解決するための手段に
ついては記載されていない。
【０００６】
　そこで、本発明の目的とするところは、押出成形部に型成形部を接続してなる成形加工
品に植毛を見栄えよく施す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】
【０００７】
　上記の目的を達成するために、請求項１に係る発明は、表面に植毛（４１）が施された
一次植毛部位（２０）と未植毛部位（３０）を有する成形加工品（１０）の未植毛部位（
３０）に二次植毛（４２）を施す製造方法であって、
　前記一次植毛部位（２０）と未植毛部位（３０）との境界面から一次植毛部位（２０）
側に施された植毛（４１）に水（Ｗ）または溶剤を含浸させる含浸工程と、
　前記未植毛部位（３０）の表面に接着剤（５０）を塗布する接着剤層形成工程と、
　前記接着剤（５０）の上からパイル（４２）を静電植毛する植毛工程と、
　前記パイル（４２）が静電植毛された接着剤（５０）を熱処理によって硬化させる接着
剤層硬化工程を備え、
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　前記含浸工程で一次植毛部位（２０）側に施された植毛（４１）に含浸した水（Ｗ）ま
たは溶剤を流出させ、前記接着剤層形成工程で塗布した接着剤（５０）に接触するように
したことを特徴とする。
【０００８】
　また、請求項２に係る発明は、表面に植毛（４１）が施された一次植毛部位（２０）と
未植毛部位（３０）を有する成形加工品（１０）の未植毛部位（３０）に二次植毛（４２
）を施す製造方法であって、
　前記一次植毛部位（２０）と未植毛部位（３０）との境界面から一次植毛部位（２０）
側に施された植毛（４１）に水（Ｗ）または溶剤を含浸させる含浸工程と、
　前記未植毛部位（３０）の表面に接着剤（５０）を前記境界面から離して塗布する接着
剤層形成工程と、
　前記接着剤（５０）の上からパイル（４２）を静電植毛する型成形部植毛工程と、
　前記パイル（４２）が静電植毛された接着剤（５０）を熱処理によって硬化させる接着
剤層硬化工程を備え、
　前記含浸工程で一次植毛部位（２０）側に施された植毛（４１）に含浸した水（Ｗ）ま
たは溶剤を流出させ、前記接着剤層形成工程で塗布した接着剤（５０）に接触するように
したことを特徴とする。
【０００９】
　さらに、請求項３に係る発明は、前記一次植毛部位（２０）が押出成型部（２０）であ
り、前記未植毛部位（３０）が押出成型部に接続した型成形部（３０）であることを特徴
とする。
【００１０】
　さらに、請求項４に係る発明は、前記成形加工品（１０）は、自動車用ウェザーストリ
ップ（１０）であることを特徴とする。
【００１１】
　また、請求項５に係る発明は、前記含浸工程では、一次植毛部位（２０）側に施された
植毛（４１）に、水性接着剤と分離しない極性溶剤を含浸させ、前記接着剤層形成工程で
は、前記接着剤（５０）を水性接着剤としたことを特徴とする。
【００１２】
　また、請求項６に係る発明は、前記含浸工程では、一次植毛部位（２０）側に施された
植毛（４１）に、水（Ｗ）を含浸させ、前記接着剤層形成工程では、前記接着剤（５０）
を水性接着剤としたことを特徴とする。
【００１３】
　また、請求項７に係る発明は、前記含浸工程では、押出成形部（２０）側に施された植
毛（４１）に、溶剤型接着剤と分離しない非極性溶剤を含浸させ、前記接着剤層形成工程
では、前記接着剤（５０）を溶剤型接着剤としたことを特徴とする。
【００１４】
　上記請求項１乃至は請求項７のいずれかに係る発明においては、含浸工程の次に接着剤
層形成工程を行うものに限らず、含浸工程と接着剤層形成工程を同時に行うもの、接着剤
層形成工程の次に含浸工程を行うものも含まれる。
【００１５】
　なお、括弧内の記号は、図面および後述する発明を実施するための最良の形態に記載さ
れた態様要素または対応事項を示す。
【発明の効果】
【００１６】
　本発明の請求項１に記載の植毛付成形加工品の製造方法によれば、表面に植毛が施され
た一次植毛部位と未植毛部位を有する成形加工品の前記未植毛部位に二次植毛を施す場合
、例えば、請求項３に係る発明のように、表面に植毛が施された押出成形部に接続された
型成形部に植毛を施す場合に、特に押出成形部と型成形部との境界面から押出成形部側に
施された植毛に水または溶剤を含浸させる含浸工程を設け、押出成形部側に施された植毛
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に含浸した水または溶剤を流出させ、接着剤層形成工程で塗布した接着剤に接触するよう
にしたので、接着剤が水に溶解もしくは分散して、押出成形部と型成形部との境界面の際
まで濡れ広がっていく。
　そして、型成形部植毛工程により、接着剤の上からパイルが静電植毛されることにより
パイルは、押出成形部と型成形部との境界面の際から型成形部側にかけて均一に植毛され
る。
　また、植毛上に付着した接着剤も水又は溶剤に溶解若しくは分散して、植毛の上部から
植毛の根本側へ移行する。
　これにより、押出成形部と型成形部の境界面付近に目に見えるような大きな段差や盛り
上がりが生じることは防止されるので、植毛の触感や立毛状態が他と異なることはなく均
一で見栄えの良い植毛付成形加工品、例えば、請求項４に係る発明のように、自動車用の
ウェザーストリップなどが得られる。
　その後、パイルが静電植毛された接着剤を熱処理によって硬化させる接着剤層硬化工程
によって型成形部から植毛が抜け落ちることが防止される。
【００１７】
　また本発明の請求項２に記載の植毛付成形加工品の製造方法によれば、表面に植毛が施
された一次植毛部位と未植毛部位を有する成形加工品の前記未植毛部位に二次植毛を施す
場合、例えば、請求項３に係る発明のように、表面に植毛が施された押出成形部に接続さ
れた型成形部に植毛を施す場合に、接着剤層形成工程においては型成形部の表面に接着剤
を境界面から離して塗布しても、接着剤が境界面の際に導かれ、パイルの降りかけにより
、境界面の際から型成形部側に均一に植毛が施されるので、接着剤を塗布するときに、誤
って押出成形部の植毛上に塗布したりする危険性を回避することができるとともに、また
、境界面の際まで接着剤を塗布する必要がなく熟練を要しないので作業性に優れる。
【００１８】
　さらに請求項５乃至７に記載の発明によれば、含浸工程で植毛に含浸させられる水また
は溶剤と相性がよく馴染み易い接着剤を、接着剤層形成工程で塗布するようにしたので、
接着剤は、容易にかつ瞬時に押出成形部と型成形部との境界面まで導かれる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１９】
（第一実施形態）
　図１を参照して、本発明の第一実施形態に係る植毛付成形加工品の製造方法について説
明する。図１は、本発明の第一実施形態に係る植毛付成形加工品の製造工程を示すもので
、図４のＡ－Ａ線拡大断面図に相当する。従来例で示したものと同一部分には同一符号を
付した。本実施形態では、植毛付成形加工品として自動車用のウェザーストリップ（グラ
スラン）１０を例にして説明する。
【００２０】
　この製造方法は、表面に植毛が施された一次植毛部位と未植毛部位を有する成形加工品
の前記未植毛部位に二次植毛を施す方法であり、一次植毛部位として、自動車用のウェザ
ーストリップの押出成形部２０を適用し、未植毛部位として、同じく自動車用のウェザー
ストリップの型成形部３０を適用したものである。すなわち、押出成形時に予め表面に植
毛４１が施された押出成形部２０に型成形部３０を接続してなる自動車用ウェザーストリ
ップ１０の型成形部３０に対して新たに植毛４２を施す方法である。
　型成形接続は、既に押出成形と同時に植毛４１が施された半製品である２本の押出成形
部２０，２０の端部を金型にセットした後、両押出成形部２０，２０間に型成形材料を流
すことによって行われ、図示は省略するが、自動車のサイドドアのコーナー部において適
用される。
【００２１】
　このようにして形成された、自動車用ウェザーストリップ１０の型成形部３０に対して
新たに植毛４２を施すには、以下に示すような、含浸工程と、接着剤層形成工程と、型成
形部植毛工程と、接着剤層硬化工程が行われる。
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【００２２】
　先ず、含浸工程では、図１（ａ）に示すように、自動車用ウェザーストリップ１０の押
出成形部２０と型成形部３０との境界面から押出成形部２０側（図１の紙面では左側）に
施された植毛４１に水Ｗを含浸させる。含浸方法としては特に限定されるものではないが
、ここでは刷毛を使用して植毛４１に水Ｗを塗布して水Ｗが植毛４１の付け根まで流れる
ようにした。
【００２３】
　次に、接着剤層形成工程では、図１（ｂ）に示すように、型成形部３０の表面に接着剤
５０を塗布して、接着剤層を形成する。接着剤５０の塗布は、押出成形部２０との境界面
の際から型成形部３０側にかけて行う。接着剤５０としては、水との相性がよく水に溶解
もしくは分散して濡れ広がる性質を有する、水性接着剤が好ましく、本実施形態でも水性
接着剤を使用した。
　これによって、押出成形部２０に含浸させた水Ｗが流出して、型成形部３０に塗布した
接着剤に接触し、接着剤が水Ｗに溶解もしくは分散して、押出成形部２０と型成形部３０
との境界面の際まで濡れ広がっていく。
【００２４】
　次に、型成形部植毛工程では、図１（ｃ）に示すように、型成形部３０に電圧をかけた
状態で、接着剤５０の上から、例えば、散布用のエアー噴射機（図示しない）を使用して
帯電させたパイル４２を降りかけて接着層に対して静電植毛する。
　これにより、帯電したパイル４２は、押出成形部２０との境界面の際から型成形部３０
側にかけて均一に植毛される。
【００２５】
　次に、接着剤層硬化工程では、パイル４２が静電植毛された接着剤５０を熱処理によっ
て硬化させる。これによって、植毛されたパイル４２が接着層から抜け落ちることが防止
される。そして、エアーを吹き付けることで押出成形部２０側にかかったパイル４２や型
成形部３０側において接着層に植毛されずに余ったパイル４２を吹き飛ばすと、図１（ｄ
）に示すような、見栄えよく植毛された植毛付成形加工品である自動車用ウェザーストリ
ップ１０が完成する。
【００２６】
　このようにして完成した自動車用ウェザーストリップ１０の性能を、従来例の製造方法
によって完成した自動車用ウェザーストリップ１０の性能と比較すると、図３に示すよう
な表になる。
　すなわち、従来例の方法で製造したものによると、サンプル（ｎ１）やサンプル（ｎ２
）のように、半製品である押出成形部２０と金型を利用して成形した型成形部３０との間
の隙間が０ｍｍであっても、図５（ａ）で示したように、押出成形部２０と型成形部３０
との段差Ｔが２．０ｍｍや１．５ｍｍと大きくなってしまうので、植毛４２を指で触った
感触が悪いのに加え、大きな段差Ｔが生じるため外観も悪い。また、サンプル（ｎ３）の
ように、押出成形部２０と型成形部３０との間に、図５（ｂ）で示したように、隙間が０
．８ｍｍが生じた場合、押出成形部２０と型成形部３０との段差Ｔが０．５ｍｍであって
も、植毛４２の指触感触が悪いのに加え、植毛の欠けによって外観も悪くなってしまう。
　これに対して、本発明の第一実施形態の方法で製造したものは、サンプル（ｎ１），サ
ンプル（ｎ２），サンプル（ｎ３）で示すように、押出成形部２０と型成形部３０との間
の隙間が０ｍｍであり、押出成形部２０と型成形部３０との段差も、０．２ｍｍや０．３
ｍｍといった非常に小さい値であるので、植毛４２を指で触った感触は良く外観上見栄え
も良い。
【００２７】
　以上のように構成された本発明の第一実施形態に係る自動車用ウェザーストリップ１０
によれば、押出成形部２０と型成形部３０の境界面付近に段差や盛り上がりが生じること
がないか、たとえ段差が生じても肉眼では認識できない程度の軽微であるので、植毛４２
の触感や立毛状態が他と異なることはなく均一である。
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【００２８】
（第二実施形態）
　次に、図２を参照にして、本発明の第二実施形態に係る植毛付成形加工品の製造方法に
ついて説明する。図２は、本発明の第二実施形態に係る植毛付成形加工品の製造工程を示
すもので、図４のＡ－Ａ線拡大断面図に相当する。本発明の第一実施形態で示したものと
同一部分には同一符号を付した。本実施形態では、第一実施形態と同様に、植毛付成形加
工品として自動車用のウェザーストリップ（グラスラン）１０を例にして説明する。
【００２９】
　この第二実施形態に係る製造方法は、第一実施形態に係る製造方法と比較して、含浸工
程と、接着剤層形成工程と、型成形部植毛工程と、接着剤層硬化工程が行われる点では共
通するが、接着剤層形成工程において、接着剤５０を塗布する範囲が異なる。
　すなわち、接着剤層形成工程では、図２（ｂ）に示すように、型成形部３０の表面に接
着剤５０を境界面の際から所定距離Ｌ分程離して塗布したものである。
【００３０】
　ここに示す所定距離Ｌとは、含浸工程において、押出成形部２０に含浸した水Ｗが流出
して、型成形部３０に塗布した接着剤に接触し、接着剤５０が水Ｗに溶解もしくは分散し
て、押出成形部２０と型成形部３０との境界面の際まで濡れ広がっていくことができる距
離である。
【００３１】
　これによれば、接着剤層形成工程において、押出成形部２０と型成形部３０との境界面
の際まで接着剤５０を施さなくても、接着剤５０が境界面の際に導かれ、その結果、図２
（ｃ），（ｄ）に示すように、パイル４２を降りかけると、境界面の際から型成形部３０
側に均一に植毛４２が施されるので、接着剤５０を塗布するときに、誤って押出成形部２
０の植毛４１上に塗布したりする危険性を回避することができるとともに、境界面の際ま
で接着剤５０を塗布する必要がないので特に熟練を要せず作業性に優れる。
【００３２】
　なお、本発明の第一，第二実施形態では、含浸工程の次に接着剤層形成工程を行うよう
にしたが、含浸させた水と接着剤とが接触し溶解又は分散して押出成形部２０と型成形部
３０の境界面の際において植毛４２を見栄えよくできるものであればよいので、含浸工程
と接着剤層形成工程を同時に行ってもよく、接着剤層形成工程の次に含浸工程を行うよう
にしてもよい。
【００３３】
　また、本発明の第一，第二実施形態では、水Ｗに馴染み易い接着剤として水性接着剤を
使用したが、水Ｗにかえて、押出成形部２０側に施された植毛４１に、アルコール，メチ
ルエチルケトンなどの水性接着剤と分離しない極性溶剤を含浸させてもよい。あるいは、
含浸工程では、押出成形部２０側に施された植毛４１に、トルエン，キシレンなどの溶剤
型接着剤と分離しない非極性溶剤を含浸させ、接着剤層形成工程では、接着剤５０を溶剤
型接着剤としてもよい。
【００３４】
　また、本発明の第一，第二実施形態では、植毛付の成形加工品として自動車用ウェザー
ストリップ１０の製造方法について説明したが、これに限定されるものではなく、植毛が
施された押出成形部に接続された型成形部に対して２次加工として植毛を施すようにした
植毛付成形加工品の製造方法であれば適用可能である。
【００３５】
　また、本発明の第一，第二実施形態では、一次植毛部位として押出成型品、未植毛部位
として押出成型部に接続した型成形部を例にして説明したが、これに限定されるものでは
なく、例えば、押出成型部に施された植毛が、接着剤塗布不良によって一部欠損している
時の手直し加工に応用することが出来る。或いは、植毛を施した押出成型部を一部切り欠
き成形し、更にその部位に植毛が必要な場合にも応用することが出来る。
【図面の簡単な説明】
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【００３６】
【図１】本発明の第一実施形態に係る植毛付成形加工品の製造工程を示す、図４のＡ－Ａ
線拡大断面図である。
【図２】本発明の第二実施形態に係る植毛付成形加工品の製造工程を示す、図４のＡ－Ａ
線拡大断面図である。
【図３】本発明の第一実施形態に係る製造方法で製造した植毛付成形加工品と、従来例に
係る製造方法で製造した植毛付成形加工品の性能を比較した表を示す平面図である。
【図４】植毛付成形加工品の一例を示す斜視図である。
【図５】従来例に係る製造方法で製造した植毛付成形加工品を示す、図４のＡ－Ａ線拡大
断面図であり、（ａ）は段差が生じたもの、（ｂ）は植毛の欠けが生じたもの、（ｃ）は
接着剤のはみ出しが生じたものをそれぞれ示している。
【符号の説明】
【００３７】
　１０　　　　ウェザーストリップ
　２０　　　　押出成形部
　３０　　　　型成形部
　４１　　　　植毛
　４２　　　　植毛
　５０　　　　接着剤
　５０ａ　　　接着剤のはみ出し部
　　Ｃ　　　　見切り線
　　Ｋ　　　　植毛が欠けた部位
　　Ｌ　　　　所定距離
　　Ｔ　　　　段差

【図１】 【図２】
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【図５】
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