
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ショックアブソーバに外挿装着されて、ピストンロッドの突出部分を覆う筒状のダスト
カバーの製造方法であって、
　前記ピストンロッドの突出先端部が挿通固定される取付用孔を有すると共に、

軸方向でア
ンダカット形状となる係止部が 外周面に形成された取付金具を準備する工程と、
　軸方向一方の端部が大径部とされたパリソンを、前記取付金具に対して軸方向で外挿せ
しめて、該大径部を該取付金具の外周面上に配する工程と、
　ブロー成形型を型閉じして、前記パリソンの周囲に成形キャビティを形成すると共に、
該パリソンの前記大径部を、 前記係止部を含む前記取付金具の外周面に密
着させて成形する工程と、
　前記取付金具におけるピストンロッドの取付用孔を通じて圧縮気体を吹き込んで前記パ
リソンをブロー成形する工程とを、
含むことを特徴とするダストカバーの製造方法。
【請求項２】
　円筒形状に成形された前記パリソンの軸方向一方の端部を拡径することによって前記大
径部を形成する請求項１に記載のダストカバーの製造方法。
【請求項３】
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軸方向中
間部分の外周面において外径寸法が変化せしめられた段差状部を備えており、更に該段差
状部よりも軸方向で前記ショックアブソーバー側に位置する外周面において、

該

前記段差状部と



　前記取付金具に、軸方向一方の側に向かって開口するバウンドストッパの保持部を設け
ると共に、前記パリソンを該取付金具に外挿せしめる前に、該保持部に対してバウンドス
トッパを組み付ける請求項１又は２に記載のダストカバーの製造方法。
【請求項４】
　前記取付金具を位置決め支持するジグを該取付金具から軸方向外方に突出させて、前記
ブロー成形型の型閉じに際し、該ジグの該取付金具からの軸方向突出部の外周面に前記ブ
ロー成形型の突切内周面を当接させて前記パリソンの軸方向端部を切断することにより、
該取付金具の外周面を全面に亘ってダストカバーで密着被覆せしめる請求項１乃至３の何
れかに記載のダストカバーの製造方法。
【請求項５】
　前記ブロー成形によって、前記パリソンを２．０ mm以下の肉厚寸法まで薄肉化する請求
項１乃至４の何れかに記載のダストカバーの製造方法。
【請求項６】
　

【請求項７】
　

【請求項８】
　請求項１乃至 の何れかに記載の製造方法に従って製造されたダストカバーを装着した
ことを特徴とするショックアブソーバ。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【技術分野】
本発明は、車両のサスペンション機構を構成するショックアブソーバに装着されるダスト
カバーに関連する技術に係り、特に、ショックアブソーバに対して容易に取り付けること
が出来ると共に、取付状態下でのガタつきを抑えることの出来る、新規なショックアブソ
ーバの製造方法等に関するものである。
【０００２】
【背景技術】
従来から、車両のサスペンション機構に対して、振動減衰等を目的として装着されている
ショックアブソーバにおいては、シリンダとピストンロッドのオイルシール部分を覆うた
めに、円筒形状のダストカバーが採用されており、該ダストカバーが、ピストンロッドの
略全体を覆うようにしてショックアブソーバに外挿装着されている。
【０００３】
ところで、ダストカバーのショックアブソーバへの取付構造としては、一般に、（イ）実
開昭５７－１９２７号公報等に記載されているように、バウンドストッパの外周面にダス
トカバーの上端開口部を外嵌固定する構造や、（ロ）特開平８－２６１２６７号公報等に
記載されているように、ショックアブソーバのピストンロッドの突出先端部に固定される
取付金具に対してダストカバーの上端開口部を外嵌固定する構造が、採用されている。
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カップ形状の上ホルダ金具と、該上ホルダ金具よりも大径の逆カップ形状の下ホルダ金
具を、同一中心軸上で軸方向反対側に開口する状態で固着することによって、前記取付金
具を形成して、該下ホルダ金具の周壁部によって前記係止部を形成すると共に、該上ホル
ダ金具の底壁部から径方向外方に突出した該下ホルダ金具の底壁部の外周縁部によって前
記段差状部を形成し、且つ、少なくとも該係止部が形成された該下ホルダ金具の周壁部の
外面全体から該段差状部が形成された該下ホルダ金具の該底壁部の外周縁部の外面に至る
部分までをダストカバーで密着被覆せしめる請求項１乃至５の何れかに記載のダストカバ
ーの製造方法。

前記上ホルダ金具及び下ホルダ金具における各底壁部の中央には前記ショックアブソー
バの前記ピストンロッドが挿通される挿通孔が形成されている一方、該上ホルダ金具には
、円筒形状の筒金具が同一中心軸上で該上ホルダ金具の開口部側から差し入れられて該筒
金具の一方の開口端面が該上ホルダ金具の底壁部の内面中央に固着されており、該筒金具
の内孔が該上下ホルダ金具の該挿通孔と連通せしめられてそこに該ピストンロッドが挿通
固定されるようになっている請求項６に記載のダストカバーの製造方法。

７



【０００４】
ところが、前者（イ）の構造では、ダストカバーの外嵌によってバウンドストッパの弾性
特性に悪影響が及ぼされたり、バウンドストッパの弾性変形時にダストカバーが離脱する
おそれがあるという問題があった。また、後者（ロ）の構造では、剛性の取付金具に対し
て合成樹脂製のダストカバーを抜落ち不能に外嵌固定することが難しく、取付金具の外周
面にダストカバーを外挿せしめた後にスナップリング等で圧着しなければないないことか
ら、部品点数が多くなって組み付けが面倒であると共に、取付後のダストカバーにガタつ
きが生じ易く、磨耗や損傷の他、異音や他部材への干渉などが問題となる場合があった。
なお、後者（ロ）において、組付けを容易にすると共に、ガタつきを防止するために、ゴ
ム製のダストカバーを採用することも考えられるが、ゴム製のダストカバーは、オゾンア
タックによる経年変化が避けられず、弾性的な嵌着固定力の低下や亀裂発生等による脱落
のおそれがあることから、必ずしも有効な方策ではないのである。
【０００５】
【解決課題】
ここにおいて、本発明は、上述の如き事情を背景として為されたものであって、その解決
課題とするところは、ショックアブソーバに対して簡単な構造で容易に取り付けることが
出来ると共に、取付状態下でのガタつきが抑制され得る、合成樹脂製のダストカバーを提
供することにある。
【０００６】
【解決手段】
以下、このような課題を解決するために為された本発明の態様を記載する。なお、以下に
記載の各態様において採用される構成要素は、可能な限り任意の組み合わせで採用可能で
ある。また、本発明の態様乃至は技術的特徴は、以下に記載のものに限定されることなく
、明細書全体および図面に記載され、或いはそれらの記載から当業者が把握することの出
来る発明思想に基づいて認識されるものであることが理解されるべきである。
【０００７】
　すなわち、前述の如き課題を解決するために、ダストカバーの製造方法に関する本発明
の特徴とするところは、（ａ）ショックアブソーバのピストンロッドの突出先端部が挿通
固定される取付用孔を有すると共に、

軸方向でアンダカット形状となる係止部が 外周面に
形成された取付金具を準備する工程と、（ｂ）軸方向一方の端部が大径部とされたパリソ
ンを、前記取付金具に対して軸方向で外挿せしめて、該大径部を該取付金具の外周面上に
配する工程と、（ｃ）ブロー成形型を型閉じして、前記パリソンの周囲に成形キャビティ
を形成すると共に、該パリソンの前記大径部を、 前記係止部を含む前記取
付金具の外周面に密着させて成形する工程と、（ｄ）前記取付金具におけるピストンロッ
ドの取付用孔を通じて圧縮気体を吹き込んで前記パリソンをブロー成形する工程とを、含
むダストカバーの製造方法にある。
【０００８】
このような本発明方法に従えば、ブロー成形によってダストカバーを形成するに際して、
パリソンの一端部が、ブロー成形型によって取付金具の外周面に対して圧接されて密着状
態で被覆成形されるのであり、また、かかる成形と同時に、取付金具の外周面に形成され
たアンダカット形状の係止部に入り込んで係止せしめられる部分が、ダストカバーに対し
て一体形成されることとなる。
【０００９】
それ故、特別な設備や作業を必要とすることなく、ダストカバーの形成と同時に、該ダス
トカバーを取付金具に外嵌固定することが出来るのであり、ダストカバーの取付金具への
組付作業性が飛躍的に向上され得る。また、ダストカバーが、ピストンロッドに固定され
る取付金具の外周面に対して密着状態で形成されることから、ダストカバーの装着状態下
でのガタつきが防止されると共に、ダストカバー内への泥水等の侵入が高度に防止されて
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カバー性能も向上され得る。
【００１０】
しかも、ブロー成形用のパリソンが、取付金具への外嵌固定側で大径化されていることか
ら、パリソンの取付金具への外挿を容易に行うことが出来ると共に、パリソンのブロー成
形時の拡径量が大きくされることにより、薄肉のダストカバーを有利に成形することが可
能となるのである。具体的には、本発明方法に従えば、バリ等の発生量を出来るだけ抑え
つつ、汎用樹脂材料によって例えば肉厚寸法が２．０ mm以下のダストカバーも、安定して
製造することが出来るのである。
【００１１】
なお、取付金具への外嵌固定側が大径部とされたブロー成形用のパリソンは、例えば、軸
方向の全長に亘って略同一の径方向寸法を有する円筒形状をもって成形されたパリソンの
軸方向一方の端部を、拡径せしめて大径部を形成することによって、有利に形成される。
このような手法によれば、大径部を薄肉化することが出来ることから、ダストカバーの取
付金具への外嵌固定部分を、バリ等の発生量を抑えつつ薄肉成形することが可能となる。
【００１２】
また、本発明方法において、好適には、ブロー成形に際して取付金具を位置決め支持する
ジグを取付金具から軸方向外方に突出させて、ブロー成形型の型閉じに際し、該ジグの取
付金具からの軸方向突出部の外周面にブロー成形型の突切内周面を当接させて、パリソン
の軸方向端部を切断することにより、取付金具の外周面を全面に亘ってダストカバーで密
着被覆せしめるようにされる。このような手法によれば、特別な処理や作業を必要とする
ことなく、取付金具の外周面を全体に亘ってダストカバーで密着被覆することが出来るの
であり、それによって、ダストカバーのガタつき等の防止や、ダストカバー内への泥水等
の侵入の防止が、一層高度に実現可能となる。
【００１３】
更にまた、本発明方法は、取付金具に対して、軸方向一方の側に向かって開口するバウン
ドストッパの保持部を設けてなる場合にも、適用可能であり、そのような取付金具を採用
する場合には、パリソンを取付金具に外挿せしめる前に、取付金具の保持部に対してバウ
ンドストッパを組み付けることが望ましい。このような手法によれば、長尺のダストカバ
ー内の奥方にバウンドストッパを挿入して取付金具に保持せしめる面倒な作業が不要とな
り、バウンドストッパを容易に組み付けることが可能となる。なお、ブロー成形に際して
は、バウンドストッパにおけるピストンロッド挿通用の中心孔を通じて、圧縮気体をパリ
ソン内に供給することが出来るのであり、バウンドストッパの組付けがブロー成形の作業
性に悪影響を及ぼすようなこともない。
【００１４】
また、本発明は、上述の如き本発明手法に従って製造されたダストカバーを装着してなる
ショックアブソーバも、特徴とする。このようなショックアブソーバにおいては、ダスト
カバーのガタつきに起因する異音や他部材への干渉等が防止されると共に、製造および組
付けの簡略化等によって低コスト化が図られることとなり、商品価値が向上され得るので
ある。
。
【００１５】
　さらに、 ショックアブソーバに外挿装着されて、ピストンロッドの突
出部分を覆う筒状のダストカバーにおいて、カップ形状の上ホルダ金具と、該上ホルダ金
具よりも大径のカップ形状の下ホルダ金具との、各底壁部の外面同士を重ね合わせて相互
に固着することにより、前記ピストンロッドの突出先端部に取り付けられる取付金具を形
成して、該上ホルダ金具に対してボデー側への取付用ゴムマウントを組み付けるようにす
ると共に、該下ホルダ金具に対してバウンドストッパを組み付けるようにする一方、前記
ダストカバーの上側開口部を、該下ホルダ金具の外周面の全体と該上ホルダ金具の外周面
の少なくとも一部を密着状態で覆うようにして取り付けてなるダストカバーが、
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【００１６】
　このよう 造とされたダストカバーにおいては、取付金具の外周面における上下ホル
ダ金具の重ね合わせ部分に対して密着状に入り込んでダストカバーが係止されるのであり
、それによって、ダストカバーを取付金具に対して強固に固定支持せしめることが出来る
と共に、ダストカバーと取付金具の間で高度なシール性を得ることが出来るのである。
【００１７】
なお、本発明において、ダストカバーは、下ホルダ金具だけでなく上ホルダ金具に対して
も、外周面の全体に密着状態で被覆形成することが望ましく、それによって、ダストカバ
ーの取付金具による固定支持強度やダストカバーと取付金具の間のシール性が、更に向上
され得る。
【００１８】
また、本発明において、ダストカバーは、例えば、取付金具を所定位置にセットした成形
型内で樹脂材料を射出成形することによって形成することも可能であるが、好ましくは、
ブロー成形によって形成されることとなり、それによって、十分に薄肉のダストカバーを
安定して製造することが可能となる。なお、ブロー成形を採用する場合には、前述の如き
本発明方法に従い、パリソンの軸方向一方の開口端部を、ブロー成形型の型閉じによって
、取付金具の外周面に対して密着成形することが望ましい。
【００１９】
更にまた、本発明においては、上ホルダ金具を、下ホルダ金具よりも小径とすることが望
ましく、それによって、下ホルダ金具の底壁外面において、ダストカバーが密着成形され
た大きなアンダカット形状の係止部が形成されることから、ダストカバーの取付金具に対
する固定支持強度の更なる向上が図られ得る。
【００２０】
また、本発明においては、上ホルダ金具の開口周縁部に対して、径方向外方に屈曲された
鍔状部を一体形成すると共に、該鍔状部に対してダストカバーを密着状態で被覆形成する
ことも有効であり、それによって、ダストカバーの取付金具に対する固定支持強度の向上
が図られ得る。
【００２１】
【発明の実施形態】
以下、本発明を更に具体的に明らかにするために、本発明の実施形態について、図面を参
照しつつ、詳細に説明する。
【００２２】
図１には、本発明の一実施形態としてのダストカバー１０が、ショックアブソーバ１２へ
の装着状態として示されている。ショックアブソーバ１２は、公知の構造のものであって
、オイル等が封入されたシリンダ１３と、該シリンダ１３に対して軸方向に突出／引込作
動可能とされたピストンロッド１４を備えており、シリンダ１３がサスペンションアーム
等に取り付けられる一方、ピストンロッド１４がボデー１５に取り付けられることにより
、サスペンションアームの揺動に従ってピストンロッド１４がシリンダ１３に対して軸方
向に駆動される状態で、自動車のサスペンション機構に装着されるようになっている。そ
こにおいて、ショックアブソーバ１２におけるピストンロッド１４の突出先端部分には、
取付金具１６と押え金具１７が固定されており、これら取付金具１６と押え金具１７によ
って、ピストンロッド１４が上下クッションゴム１８，２０を介してボデー１５に弾性連
結されるようになっている一方、取付金具１６に対して、ダストカバー１０の上端部が外
挿されて固定されることにより、ダストカバー１０が、取付金具１６から下方に延び出し
てピストンロッド１４の略全長とシリンダ１３の上部までを覆う状態で装着されている。
【００２３】
以下、かかるダストカバー１０を、製造工程に従って詳細に説明する。
【００２４】
先ず、図２に示されている如き、取付金具１６を準備する。この取付金具１６は、上ホル
ダ金具２２と下ホルダ金具２４を含んで構成されている。上ホルダ金具２２は、有底円筒
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形状のカップ状金具であって、底壁部２６の中央には挿通孔２８が貫設されていると共に
、筒壁部３０の開口周縁部には径方向外方に向かって広がる鍔状部３２が一体形成されて
いる。また、上ホルダ金具２２の底壁部２６には、筒金具３３が固着されている。この筒
金具３３は、小径のストレートな円筒形状を有しており、軸方向一方の開口端面が底壁部
２６の内面中央に重ね合わせられて溶着固定されることにより、上ホルダ金具２２の中心
軸上で、筒壁部３０よりも軸方向上方に突出して配設されており、筒金具３３の中心孔が
上ホルダ金具２２の挿通孔２８に連通せしめられている。
【００２５】
また一方、下ホルダ金具２４は、下方に向かって開口する逆向きの有底円筒形状を有する
逆カップ状金具であって、上底壁部３４の中央には挿通孔３６が貫設されている。また、
下ホルダ金具２４は、上ホルダ金具２２よりも大径とされていると共に、下ホルダ金具２
４の筒壁部３８の径寸法が軸方向に変化せしめられて、上底壁部３４から軸方向中央部分
まで次第に小径化された後、開口部に向かって大径化されており、以て、軸方向中間部分
の外周面を周方向に連続して延びる浅い環状凹所４０が形成されていると共に、筒壁部３
８のうち開口部分が最も大径とされている。そして、上ホルダ金具２２における底壁部２
６の下面と、下ホルダ金具２４における上底壁部３４の上面が、互いに重ね合わせられて
、相互にスポット溶接されており、上下ホルダ金具２２，２４が、同一中心軸上で軸方向
反対側に開口する状態で固着されている。
【００２６】
次に、図３～４に示されている如きバウンドストッパ４２を、別途準備し、図２に示され
ているように、このバウンドストッパを、取付金具１６に組み付ける。かかるバウンドス
トッパ４２は、全体として厚肉の円筒形状を有しており、ゴム弾性体や発泡樹脂弾性体等
によって形成されたものであって、軸方向で内外径が変化せしめられて全体として略蛇腹
形状とされることにより、軸方向のばね特性の調節と安定化等が図られている。また、バ
ウンドストッパ４２の軸方向上端部が、大径の嵌着部４４とされており、この嵌着部４４
が取付金具１６の下ホルダ金具２４に嵌め込まれることにより、バウンドストッパ４２が
、取付金具１６に組み付けられて、下ホルダ金具２４の開口部から軸方向下方に向かって
突設されるようになっている。なお、バウンドストッパ４２の中心孔４６は、上下ホルダ
金具２２，２４の挿通孔２８，３６と、同一中心軸上に位置せしめられる。また、バウン
ドストッパ４２の嵌着部４４には、下ホルダ金具２４に重ね合わせられる軸方向端面と外
周面において、中心孔４６内を外部空間に接続するように延びるエア逃し溝４８が形成さ
れている。
【００２７】
そして、バウンドストッパ４２を組み付けた取付金具１６を、図５に示されているように
、成形用ジグ５０に取り付けて、ブロー成形型５２にセットする。かかるブロー成形型５
２は、目的とするダストカバー（１０）に対応したキャビティ形成面（５４）を協働して
形成する半割成形面５５，５５を備えた一対の半割金型５６，５６によって構成されてお
り、図示しない型締装置によって軸直角方向に型開閉および型締めされるようになってい
る。なお、ブロー成形型５２は、ダストカバー（１０）を上下逆向きとした倒立状態で成
形するようになっており、ダストカバー（１０）の下端部を成形するブロー成形型５２の
上端部は、型合わせ状態で密閉されるようになっている。一方、ダストカバー（１０）の
上端部を成形するブロー成形型５２の下端部は、型合わせ状態で開口されるようになって
おり、かかる下端開口部に対して、取付金具１６が、成形用ジグ５０によって位置決めセ
ットされるようになっている。
【００２８】
この成形用ジグ５０は、鉛直上方に向かって延びる円形ロッド形状を有しており、突出先
端部が、取付金具１６における上ホルダ金具２２の内面形状に対応した外面形状を有する
保持部５８とされている。また、成形用ジグ５０には、エア注入用孔６０が貫設されてお
り、エア注入用孔６０の一方の開口端部が、成形用ジグ５０の軸方向中間部分の外周面に
開口せしめられて外部エア管路６２に接続されている一方、他方の開口端部が、保持部５
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８の中央に開口せしめられていると共に、この開口部に対して、鉛直上方に向かって突出
するブロー管６４が植設されている。なお、エア注入用孔６０における保持部５８側の開
口部には、ブロー管６４の外周面に沿って所定深さで延びるセット用孔６６が形成されて
いる。
【００２９】
そして、成形用ジグ５０の保持部５８に対して、軸方向上方から、取付金具１６を上下反
対にした倒立状態で重ね合わせて、ブロー管６４に対し、筒金具３３，上下ホルダ金具２
２，２４の挿通孔２８，３６およびバウンドストッパ４２の中心孔４６を外挿せしめる。
これにより、筒金具３３を、成形用ジグ５０のセット用孔６６に嵌め込むと共に、下ホル
ダ金具２４を、成形用ジグ５０の保持部５８に外嵌せしめて、取付金具１６を、成形用ジ
グ５０によって固定的に位置決め支持せしめる。
【００３０】
また、成形用ジグ５０は、シリンダ機構やモータ駆動のギヤ機構等からなる図示しない昇
降手段によって上下方向に昇降作動および位置決めされるようになっている一方、半割金
型５６，５６における下端開口部の内周面には、型合わせ状態下で取付金具１６の外周面
よりも僅かに大きな内周面形状を有する押圧成形面（６８）を協働して形成する半割成形
面７０，７０が形成されている。更に、半割金型５６，５６において、押圧成形面（６８
）（半割成形面７０，７０）よりも開口部側には、型合わせ状態下で軸直角方向内方に向
かって突出する円環状の突切部（７２）を協働して形成する半円環状の突切半体７４，７
４が一体形成されており、成形用ジグ５０を挟んだ両側から半割金型５６，５６を型閉じ
することにより、突切半体７４，７４の内周面（突切内周面７６）が、取付金具１６の軸
方向下端面に略接する位置で、成形用ジグ５０の外周面に対して全周に亘って当接せしめ
られるようになっている。
【００３１】
而して、このような成形用ジグ５０とブロー成形型５２を用いて、目的とするダストカバ
ー（１０）をブロー成形するに際しては、先ず、図５に示されているように、半割金型５
６，５６を水平方向両側に型開きすると共に、取付金具１６を支持せしめた成形用ジグ５
０を下方の降下位置に保持せしめた状態下で、成形用ジグ５０の上方に配設せしめた押出
成形装置のダイ７８を通じてパリソン８０を押出成形する。これにより、所定の樹脂材か
らなる円筒形状のパリソン８０を、半割金型５６，５６の型合わせ面間で、上方から成形
用ジグ５０に向かって垂下した状態で支持せしめる。パリソン８０は、目的とするダスト
カバー（１０）の内外径寸法よりも小さな内外径寸法で、且つ大きな肉厚寸法をもって形
成する。
【００３２】
また、パリソン８０を、その成形に際して、或いは成形後に、下端開口部だけを拡径する
ことにより、パリソン８０の下端部において、中央部や上端部よりも内外径寸法が大きく
された大径部８２を形成する。この大径部８２は、例えば円錐形状の外周面を有する成形
具を、加熱軟化されたパリソン８０の下端開口部から押し込むこと等によって形成するこ
とが出来る。なお、大径部８２は、取付金具１６の外径寸法よりも大きな内径寸法で、且
つ目的とするダストカバー（１０）よりも大きな肉厚寸法をもって形成する。
【００３３】
その後、図６に示されているように、成形用ジグ５０を上方に駆動して取付金具１６をパ
リソン８０の大径部８２に挿入位置せしめると共に、該取付金具１６を、半割金型５６，
５６における半割成形面７０，７０の内方に位置せしめる。
【００３４】
続いて、図７に示されているように、半割金型５６，５６を型合わせし、図示しない型締
装置によって型締力を及ぼして型締保持することにより、パリソン８０の上部を半割金型
５６，５６の上底部で挟み切って、全体として下方に開口する袋状体としたパリソン８０
を、ブロー成形型５２の成形キャビティ内に収容配置せしめる。また、かかる型合わせに
際して、半割金型５６，５６の半割成形面７０，７０から成る押圧成形面６８をパリソン
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８０の大径部８２の外周面に圧接させて、大径部８２を取付金具１６とブロー成形型５２
の間で径方向に押圧して、該大径部８２を取付金具１６（上下ホルダ金具２２，２４）の
外周面に対して密着させる。
【００３５】
これにより、取付金具１６の外周面を略全面に亘って覆って、該取付金具１６に固着され
た薄肉の密着固定部８４を、パリソン８０の下端開口部に一体形成する。また、半割金型
５６，５６の型合わせに際して、両半割金型５６，５６における突切半体７４，７４を、
取付金具１６の上ホルダ金具２２の軸方向端面上に重ね合わせて、それら突切半体７４，
７４の突切内周面７６を成形用ジグ５０の外周面に圧接させることにより、取付金具１６
から軸方向下方に突き出したパリソン８０の余剰部分を切除する。
【００３６】
その後に、半割金型５６，５６の型締状態下で、成形用ジグ５０に設けられたエア注入用
孔６０を通じてブロー管６４からパリソン８０内に圧縮空気を注入することにより、パリ
ソン８０を膨出させて、ブロー成形型５２のキャビティ形成面５４に密着させることによ
り、キャビティ形成面５４の形状を転写せしめて目的とするダストカバー１０に対応した
形状のブロー成形体８７を得る。
【００３７】
そして、所定の冷却，固化の工程を経た後、ブロー成形型５２を型開きして、かかるブロ
ー成形体８７を離型させて取り出し、必要に応じて成形バリの除去を行うと共に、ブロー
成形体８６の閉鎖側端部、即ち図７の上側端部の不要部分を切断除去する。それによって
、図８に示されているように、目的とするダストカバー１０を得る。
【００３８】
なお、かかるダストカバー１０、即ちパリソン８０の材質としては、合成樹脂材が採用さ
れ得、例えば、耐久性や耐衝撃性，コスト性等を考慮して、ポリプロピレンやポリエチレ
ン，ポリ塩化ビニル等の汎用樹脂が好適に採用され得る。また、ダストカバー１０の開口
側端部には、補強等の目的で、周方向に連続して延びる複数状の凹溝が形成されている。
【００３９】
また、このようにして製造されたダストカバー１０は、例えば、図９に示されているよう
に、上ホルダ金具２２のカップ状部に下クッションゴム２０を嵌合装着せしめた後に、車
両の組立ラインに供給するようにされる。そして、かかる組立ラインにおいて、図１に示
されているように、ダストカバー１０を、ショックアブソーバ１２のピストンロッド１４
に外挿して、ピストンロッド１４の外周面に突設された環状突起８６によって下ホルダ金
具２４を位置決めする一方、取付金具１６の筒金具３３をボデー１５の取付孔８８に挿通
して、ボデー１５の上方から筒金具３３に外嵌せしめた上クッションゴム１８を、筒金具
３３の軸方向端面にボルト固定した押え金具１７で押圧してボデー１５の上面に圧接せし
める。これにより、ピストンロッド１４の上端部分を、上下クッションゴム１８，２０を
介して、ボデー１５に対して弾性的に連結支持せしめるようにする。
【００４０】
そして、このようなショックアブソーバ１２の車両への取付状態下、略円筒形状のダスト
カバー１０は、上端開口部において取付金具１６の外周面に外嵌固定されて下方に延び出
した状態で支持されて、シリンダ１３から突出せしめられたピストンロッド１４の略全体
と、シリンダ１３の上端部分とを、軸方向に連続して覆うようにして配設される。
【００４１】
ここにおいて、上述の如き製造手法に従えば、ダストカバー１０が、取付金具１６の外周
面に密着状態で成形されて取付金具１６に固着されるのであり、取付金具１６の外周面に
形成されたアンダカット形状の環状凹所４０や、下ホルダ金具２４の上底壁部３４の外面
等にも、ダストカバー１０の密着固定部８４が形成されることとなる。
【００４２】
従って、ダストカバー１０を、取付金具１６に対して、特別な組付作業を必要とすること
なく、容易に取付固定することが出来るのであり、しかも、ダストカバー１０の取付金具
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１６に対する取付強度が有利に確保されて、ダストカバー１０のガタつきが防止されると
共に、ダストカバー１０と取付金具１６の隙間を通じてのダストカバー１０内への泥水等
の侵入が高度に防止され得るのである。
【００４３】
しかも、上述の如き製造方法に従えば、パリソン８０における取付金具１６への外嵌固定
側だけが大径化されていることにより、嵌着固定部８４が有利に薄肉化され得ると共に、
パリソン８０における嵌着固定部８４を除く部分も小径とされてブロー成形時の拡径量が
大きくされて薄肉化され得るのであり、それによって、ダストカバー１０の全体を、十分
に薄肉として、具体的には１．０ mm以下の肉圧寸法で安定して製造することが可能となる
のである。
【００４４】
また、本実施形態においては、ダストカバー１０の組付け前に、取付金具１６にバウンド
ストッパ４２が組み付けられることから、バウンドストッパ４２を容易に組み付けること
が出来るのであり、バウンドストッパ４２の組付作業性を含めて、ダストカバー１０の取
付作業性の向上が図られ得るのである。しかも、ダストカバー１０の防水性が有利に確保
され得る結果、ダストカバー１０内に配設したバウンドストッパ４２への水の接触も効果
的に防止され得て、バウンドストッパ４２の吸水による特性や耐久性の低下等も有利に軽
減され得るのである。
【００４５】
また、上述の如き構造とされたダストカバー１０は、取付金具１６の外周面に嵌着固定さ
れていることから、ダストカバー１０の内径寸法を効率的に確保することが可能となり、
それによって、バウンドストッパ４２の収容容積も有利に確保することが出来、バウンド
ストッパ４２の弾性変形時の当接に起因するダストカバー１０の損傷も回避され得るとい
った利点がある。特に、本実施形態のダストカバー１０においては、取付金具１６から下
方に延び出す上部が所定長さに亘って、下部よりも内外径寸法が大きい大径筒部８９とさ
れていることにより、バウンドストッパ４２の接触が一層有利に防止され得るようになっ
ている。また、上述の如きブロー成形方法によれば、射出成形方法に比して、開口下部よ
りも大径の大径筒部８９を容易に形成することが可能となるのである。
【００４６】
更にまた、本実施形態のダストカバー１０においては、取付金具１６を構成する上下ホル
ダ金具２２，２４の底壁部２６，３４の重ね合わせ面間に、外周面に開口して周方向に延
びる環状隙間が形成されており、この環状隙間にもダストカバー１０の成形時にパリソン
８０が充填されることから、ダストカバー１０の取付金具１６への固定強度が一層有利に
確保され得る。
【００４７】
以上、本発明の一実施形態について詳述してきたが、これはあくまでも例示であって、本
発明は、かかる実施形態における具体的記載によって限定的に解釈されるものでない。
【００４８】
例えば、ダストカバー１０を支持する取付金具の具体的形状や構造は、装着されるバウン
ドストッパやクッションゴム，ボデー取付部等に応じて適宜に変更設定されるものであっ
て、限定されることはなく、前記実施形態で採用されていた上下ホルダ金具２２，２４を
単一のホルダ金具によって構成することも可能である。
【００４９】
具体的には、例えば図１０に示されているように、単一の金属板を軸方向一方の側に筒状
に屈曲させると共に、筒状先端部で折り返して軸方向他方の側に筒状に突出させることに
より、円板形状の底板部９０を挟んだ両側に、それぞれ円筒形状を有する上下の筒壁部９
２，９４を一体形成したホルダ金具９６も採用可能である。また、このようなホルダ金具
９６では、例えば、図示されているように、下筒壁部９４の開口部を拡径することにより
、アンダカット形状のテーパ状面とされた係止部９８が、好適に採用され得、かかる係止
部９８によって、外周面に密着固定されるダストカバー１０が、下方への脱落を防止しつ
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つ、強固に支持され得る。なお、図１０では、理解を容易とするために、図中、第一の実
施形態における図７に対応した各部材および部位に対して、それぞれ、第一の実施形態と
同一の符号を付しておく。
【００５０】
また、前記実施形態では、取付金具１６の外周面が全体に亘ってダストカバー１０で覆わ
れていたが、必ずしも全体をダストカバー１０で覆う必要はなく、例えば、第一の実施形
態において、下ホルダ金具２４の外周面の全体と、上下ホルダ金具２２，２４の重ね合わ
せ部位までをダストカバー１０で覆い、上ホルダ金具２２の筒壁部３０の外周面までは覆
わないようにしても良い。
【００５１】
更にまた、本発明は、各種のサスペンション構造に用いられるショックアブソーバ用のダ
ストカバーに適用可能であって、例えば、コイルスプリングの中空内スペースに配設され
るショックアブソーバ用のダストカバー等にも、好適に採用され得る。
【００５２】
また、ショックアブソーバ１２におけるピストンロッド１４のボデー１５への取付構造は
、前記実施形態のものに限定されるものでない。そして、その取付構造によっては、例え
ば取付金具にベアリング等が取り付けられる場合もあり、取付金具においてクッションゴ
ムを組み付けるための上ホルダ金具２２等は、必ずしも必要でない。
【００５３】
更にまた、ダストカバー１０の下端開口部だけを厚肉としたり環状リブ等を設けて、耐割
れ性を向上したり、補強効果をもたせること等も可能である。
【００５４】
また、前記第一の実施形態では、取付金具１６の下ホルダ金具２４に対して、バウンドス
トッパ４２を嵌合保持するための逆テーパ状部が形成されていたが、バウンドストッパ４
２には軸方向の抜き力が殆ど作用しないことから、取付金具１６によってバウンドストッ
パ４２を必ずしも保持せしめる必要はない。
【００５５】
その他、一々列挙はしないが、本発明は、当業者の知識に基づいて、種々なる変更，修正
，改良等を加えた態様において実施され得るものであり、また、そのような実施態様が、
本発明の趣旨を逸脱しない限り、何れも、本発明の範囲内に含まれるものであることは、
言うまでもない。
【００５６】
【発明の効果】
上述の説明から明らかなように、本発明に従えば、ショックアブソーバに対して簡単な構
造で容易に取り付けることが出来ると共に、ショックアブソーバへの取付状態下でのガタ
つきが抑えられ得る、合成樹脂製のダストカバーが、有利に実現され得るのである。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の第一の実施形態としてのショックアブソーバ用ダストカバーの装着状態
を示す縦断面説明図である。
【図２】図１に示されたダストカバーに用いられている取付金具に対してバウンドストッ
パを組み付けた状態を示す縦断面図である。
【図３】図２に示されたバウンドストッパの単品を示す平面図である。
【図４】図３における IV－ IV断面図である。
【図５】図１に示されたダストカバーのブロー成形方法を説明するための一工程図である
。
【図６】図１に示されたダストカバーのブロー成形方法を説明するための、図５に続く工
程図である。
【図７】図１に示されたダストカバーのブロー成形方法を説明するための、図６に続く工
程図である。
【図８】図５～７に示されたブロー成形によって得られた成形品であるダストカバーを示
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す縦断面図である。
【図９】図８に示されたダストカバーを車両に装着するに際して下クッションゴムを組み
付けた組付体の縦断面説明図である。
【図１０】本発明に従うバウンドストッパの別の具体例を示す、図７に対応した工程図で
ある。
【符号の説明】
１０　ダストカバー
１２　ショックアブソーバ
１４　ピストンロッド
１６　取付金具
４２　バウンドストッパ
５０　成形用ジグ
５２　ブロー成形型
５４　キャビティ形成面
６８　押圧成形面
８０　 リソン
８４　密着固定部
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】
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【 図 ４ 】 【 図 ５ 】

【 図 ６ 】 【 図 ７ 】
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【 図 ８ 】 【 図 ９ 】

【 図 １ ０ 】
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