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내용 없음.

대표도

도1

명세서

[발명의 명칭]

수지 제품

[도면의 간단한 설명]

도면은 본 발명의 일실시예를 나타낸 것으로,

제1도는 일부를 절결한 사시도.

제2도는 부착할때의 사시도.

제3도는 부착상태를 예시한 측면도.

제4도는 일차측 성형부를 예시한 사시도.

제5-8도는 다리용 고무의 제2실시예를 나타낸 것으로,

제5도는 그 부착상태를 예시한 측면도.

제6도는 일차측 성형부를 예시한 사시도.

제7도는 다리용 고무의 일부를 절단한 사시도.

제8도는 요부확대 단면도.

제9도, 제10도는 다리용 고무의 제 2실시예를 예시한 것으로,

제9도는 일차측 성형부를 예시한 사시도.
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제10도는 다리용 고무의 일부를 절결한 사시도.

* 도면의 주요부분에 대한 부호의 설명

1 : 수지제품의 일예로서의 다리용 고무

3 : 일차측 성형부                      5: 이차측 성형부

11: 돌기부

[발명의 상세한 설명]

본  발명을  이질의  수지재질을  이중으로  성형하여  이룬,  예컨대  기구에  쓰이는  다리용  고무  등의 수
지제품의 개량에 관한 것이다. 

종래에  이러한  종류의  다리고무로서는  일본국  실용신안공개공보(공개번호  :  실개소  58-154687호, 또
는  실개소  59-28350호)에  의하여  기구의  하면에  부착된  경질수지에  의한  일차측  성형부와  이  일차측 
성형부의  하면으로부터  하향  돌출하고  재치면에  접하는  연질수지에  의한  이차측  성형부로  이루어진 
것이 알려져 있다. 

그리고  일차측  성형부의  하면에는  하면개방의  고리형상의  오목부를  형성함과  동시에  이  고리형상의 
오목부의  저벽에  상하로  관통한  통공을  개설하여  놓고  상기  고리형상부의  내부에  연질수지를 충전함
과  동시에  그때에  수지를  상기한  통공을  통하여  저벽의  반대측으로  돌려서  넣고  이차측  성형부를 일
차측 성형부의 저벽을 상하로 끼운 샌드위치 구조로 하여 양부의 결합을 도모하여 왔다. 

그러나  종래의  다리용  고무의  이중성형법에서는  샌드위치  구조로  되어있기  때문에  금형,  특히 이차
측  금형의  구조가  복잡화되어  버리고  그  금형의  제조비가  높아져  버릴  뿐만  아니라  금형에  의한 성
형품의 수효도 많지 않고 성형비가 고가이었다. 

또  수지를  일차측  성형부의  통공에서  저벽의  반대측으로  돌려  넣기  때문에  이차측  성형부의 외면으
로 움푹 들어간 수지의 주름진 부분이 생기고 제품의 외관을 손상하게 하는 원인이 되었다. 

본  발명은  이와  같은  문제점을  해결한  것으로서  이하에서  그  내용을  도면에  예시한  실시예를 이용하
여 설명한다. 

본  발명은  이차측의  열가소성  수지의  용융온도를  상기한  일차측의  열가소성  수지의  용융온도보다 고
온으로  설정함과  동시에  상기  일차측  성형부(3)에는,  상기  일차측  성형부(5)와의  접합면에  이차측 
성형부(5)를 형성할때에 용착하는 돌기부(11)를 일차성형한 것을 특징으로 한다. 

따라서  이차  성형때에  일차  성형한  돌기부(11)가  이차측  성형부(5)를  형성하는  열로  일부를  녹여서 
이차측 성형부(5)로 용착한다(제1도).

또  제5도이후에서  도시한  다른  실시예와  같이  돌기부(11)를  두께가  얇고  단면이  직사각형으로  되고, 
가늘고  긴  핀형상으로  된   경우에는  사출압이나  열로  인하여  소성변형이  되어  이차측  성형부(5)의 
박리방향에 대하여 교차한 관계가 가능하다. 

이하에서  본  발명을  도면에  도시한  실시예에  따라  설명한다.  제1-4도는  본  발명의  제1실시예를 도시
한  것으로  도면중  1은,  예를들면  전기기구나  가구  등의  기구(도시없음)의  저면에  부착되는 수지제품
으로서의  다리용  고무를  나타내고  이  다리용  고무는  제2,3도에서  도시한  바와  같이  기구의  저판넬 2
에  부착된  경질수지에  의한  일차측  성형부  3과,  이  일차측  성형부  3의  하면에서  하향융기하고 재치
면 4에 접하는 고무 등의 연질수지에 의한 일차측 성형부 5로 이루어진다. 

상기  일차측  성형부  3은  비료적  경질한  열가소성  수지,  예를들면  용융온도가  약  165도  정도인 폴리
플로필렌을 사용하여 성형한다. 

다음으로  일차측  성형부  3의  외관형상을  설명하면  제2,제3도에  도시한  바와  같이  소정의  높이를 가
진채  원추대형을  속이빈  틀체형의  본체부  6과,  이  본체부  6에서  일체로  융기한  기구의  저판넬  2에 
원터치로 부착한 부착다리부 7로 이루어진다. 

상기  분체부  6은  제4도에  도시한  바와  같이  그  하면의  바깥테두리를  둘러싼  고리형상의  테두리돌기 
8를  가지며  이  테두리돌기  8로  둘러싸인  내측에,  그  상면이  저벽  9으로  막혀지고  하면이  트여진 원
형의  오목부  10을  형성한다.  그리고  이  오목부  10내에는  저벽  9의  하면으로부터  하향돌출한  돌기부 
11을 형성한다. 

상기 돌기부 11은  그  높이를 상기 테두리돌기 8보다 약간 낮게 설정하고 오목부 10의  중심에 예각적
인  원추형으로  돌출한  중앙돌기부  11a와  이  중앙돌기부  11a를  고리형상으로  둘러치고  단면이 예각적
인 삼각형상를 이루고 그대로 등간격으로 5중으로 형성된 고리형상의 돌기부 11b로 이룬다. 

또  상기한  테두리돌기  8에는  그  하단으로부터 자형으로  일부  절결하여  형성한  이차측의  게이트부 
12를  형성함과  동시에  이  게이트부  12로부터  반경방향을  향하여  각  고리형상돌기부  11b의 길이중간

을  게이트부  12의  폭과  대략  같은  폭으로  그  하단으로부터 자형으로  절단하여  형성한  도입홈  13을 
형성한다. 

그리고  상기  도입홈  13과  반대측의  고리형상돌기부  11b와의  간격내에는  저벽  9에  상하로  관통한 가
스배출공 14을 형성한다. 
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상기  부착다리부  7은  제2,  4도에  도시한  바와  같이  저벽  9의  대략  중앙에서  융기한  끝이  가느다란 
가이드핀  15와,  이  가이드핀  15의  양측으로부터  서로  대향하여  융기하고  가이드핀보다  약간  낮고, 
판상의 상하로 가늘고 긴 사각형의 형상을 이룬 한쌍의 다리편 16,16으로 이룬다. 

상기  각  다리편  16의  길이중간에는  양측으로부터 자형으로  절결하여  형성한  한쌍의  걸어맞춤홈 
17,17을  가지며  이  걸어맞춤홈  17의  하측테두리를  본체부  6의  상부테두리에  대략  일치시킴과  동시에 
상하의  간격을  기구의  저판넬  2의  판두께에  대략  일치시킨다.  또  다리편  16의  선단부의  외면에는 선
단을 향하여 두께를 서서히 얇게한 상향경사진 테이퍼면 18을 형성한다. 

이에  대하여  상기  이차측  성형부  5는  일차측의  열가소성  수지보다  용융온도가  높은,  바람직하게는 
약  70도정도  고온으로  용융한  열가소성  수지,  예를들면  용융온도가  약  270도  정도인  가소성 중합체
를  사용하여  성형한다.  그리고  그  외관형상을  설명하면  일차측  성형부  3의  본체부  6의  오목부 10내
에  쑥들어가고  본체부  6의  테두리돌기  8의  하단부로부터  밑으로  대략  원판형으로  융기한  형상을 이
루고 그 하면을 대략 수평적으로 함과 동시에 평평하게 형성한다(제1,3도). 

이어서  성형순서에  대하여  설명하면  우선  상기  구성에  의한  1차측  성형부  3을  형성하는 사출성형용
의 금형(도시없음)을 제작하고 이 금형내에 용융원료를 주입하여 일차측 성형부 3을 형성한다.  

한편,  이차측  성형부  5를  형성하는  사출성형용의  금형(도시없음)을  제작하고  이  금형을  형을  열은 
상태에서  금형내에  먼저  성형한  일차측  성형부  3을  끼워넣고  형을  닫은  후,  그  게이트부  12의 위치
에서  금형내로  용융원료를  주입한다.  주입된  용융원료는  일차측  성형부  3의  게이트부  12로부터 오목
부  10내로  들어가고  고리형상돌기부  11b의  도입홈  13을  통하여  중앙돌기부  11a과  가장안쪽의 고리형
상돌기부  11b와의  사이,  서로  대향하는  두고리형상돌기부  11b의  사이  및  가장  바깥의 고리형상돌기
부  11b와  테두리  돌기  8의  내면과의  사이에  각각  회전하며  들어간다.  이때에  이차측의  열가소성 수
지의  용융온도를  상기  일차측의  열가소성  수지의  용융온도보다  높게  설정하고  있기  때문에  주입한 
용융원료의  열로서  일차측  성형부  3의  중앙돌기부  11a,  고리형상돌기부  11b  및  테두리돌기  8의 내면
의 각  표면이 다시 녹아서 두  번째로 경화한 때에 일차측 성형부 3과  이차측 성형부 5가  서로 용착
한다(제1도).

특히  중앙돌기부  11a  및  고리형상돌기부  11b를  예각적인  삼각형상으로  하고  있기  때문에  열전도율이 
높고  용착작용이  현저하게  나타난다.  또  중앙돌기부  11a  및  환상돌기부  116에  의하여  용착면적이 현
저하게 확대되고 양성형부 3,5의 접합력을 강고하게 하는 것이 가능하다. 

또한  일차측  성형부  3의  가스배출구멍14내에도  용융원료가  충전되지만  이  구멍14는  단순히 가스배출
용으로서 이 구멍14를 통하여 용융원료가 저벽 9의 상면에서 이전하여 들어가지 않도록 한다. 

그렇게하여  성형한  다리용고무  1의  기구에의  부착에  대하여  설명하면  우선  기구의  저판넬  2에는 제2
도에 도시한 바와 같이 중앙의 가이드핀 15의  삽통하는 원형의 통공 19과  그 양측으로 각 다리편 16
이  끼워맞춤하여  들어가는  한쌍의  부착구멍  20을  다리용고무  1의  부착위치에  각각  대응시켜 뚫어놓
는다.  상기  부착구멍20은  양다리편  16의  대향간격보다  약간  내측으로  위치하고  각  다리편  16이 내향
하여  약간  휘는것에  의하여  빠지는,  폭이  넓은  사각형의  제1트인구멍부  20a와  양  제1트인구멍부 20a
의  양측으로  각각  위치하고  각  다리편  16의  걸어맞춤홈  17이  끼워지고  제1트인구멍부  20a보다  폭이 
좁은, 제1트인구멍부 20a와 상호로 연통한 사각형의 제2트인구멍부 20b로 이룬다. 

다리용고무  1을  부착하기  위해서는  가이드핀  15를  통공  19에  양다리편  16을  각  부착구멍  20에  각각 
맞추어 밑에서 강하게 압입하면 좋다. 

이렇게  함으로서  양  다리편  16의  선단부  외면의  테이퍼면  18이  제1트인구멍부  20a의  바깥테두리에 
맞닿고  강하게  압입한때에  테이퍼면  18의  작용에  의하여  양다리편  16의  선단부의  간격이  서로 안쪽
으로  좁히어져  제1트인구멍부  20a를  통하여  빠진다.  그리고  다리용고무  1의  저판넬  2의  하면에 맞닿
을  때까지  압입하면  양다리편  16이  그  탄성복원력에  의하여  좌우  외측방향으로  열리어 제1트인구멍
부  20a으로부터  제2트인구멍부  20b에  이동하고  제2트인구멍부  20b내에  다리편  16의  걸어맞춤홈  17이 
끼워넣어져 밑으로 빠지지 않게되며 다리용고무 1를 기구의 저판넬2의 하면으로 고정한다(제3도).

제5-8도는  다리용고무  1의  제2실시예를  도시한  것으로  본  다리용고무  1은  제1실시예와  같이  1차측 
성형부 3과, 이차측 성형부 5로 구성되고 양성형부 3,5의 재질도 같은 것으로 한다. 

상기  일차측  성형부  3은  제5,6도에  도시한  바와  같이  본체부  6과  부착다리부  7로  이룬다.  본체부 6
은  제6도에서  도시한  바와  같이  그  중앙에  관통한  삽입구멍  21을  뚫고  그  하면에는  삽입구멍  21의 
아래쪽  둘레를  싸고도는  내측테두리돌기  8a와,  본체부  6의  바깥둘레를  싸고도는  내측테두리돌기 8a
과  거의  같은  높이에서  돌출한  고리형상의  외측테두리돌기  8b를  각각  돌설하고  양테두리돌기 8a,8b
로  둘러싸여진  내측에  그  상면이  저벽  9로  막혀지고  하면이  트여진  고리형상의  오목부  10을 형성한
다. 그리고 이 오목부 10내에는 저벽 9의 하면으로부터 하향돌출한 돌기부 11을 형성한다. 

상기  돌기부  11는  양테두리돌기  8a,8b의  간격내에  거의  등간격의  고리형상으로  하게  되는데 여기서
는  삼중으로  형성되고  그  높이를  양테두리돌기8a,8b보다  약간  낮게  설정한다.  그리고  각  돌기부 11
에는  양테두리돌기  8a,8b와  비교하여  두께가  얇은  직사각형의  단면형상으로   성형된다.  또  각 돌기
부  11의  길이중간에는  게이트부  12로부터  적어도  반경방향을  향하도록,  여기서는  사방으로  게이트부 

12의  폭과  거의  같은   폭으로서 그  하단으로부터 자형으로 일부절단하여 형성한 도입홈 13...을 형
성한다. 

또  상기  부착다리부  7는  제5,6도에  도시한  바와  같이  저벽  9의  상면으로부터  일체로  융기함과 동시
에  본체부  6의  삽입구멍  21과  이어져  통하게  하고  위쪽으로  내경이  점점  줄어든  중공부  22와  이 중
공부  22를  감싸고  반경방향의  가는홈  23으로  그  상단으로부터,  예를들면  십자형으로  나눈  4개의 분
할편 24... 로 이룬다. 
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그리고 양성형부 3,5는 제1실시예와 같은 성형순서로 성형한다. 

2차  성형시에는  그  용융원료가  일차성형부  3의  게이트  12로부터  오목부  10내에  들어가며  돌기부 11
의  각  도입홈  13을  통하여  내측테두리돌기  8a의  외면과  맨안쪽의  돌기부  11과의  사이,  서로 대향하
는  양돌기부  11의  사이  및  가장  바깥쪽의  돌기부  11과  외측테두리  8b의  내면과의  사이에  각각 회전
하여  들어간다.  이때에  이차측의  열가소성  수지의  용융온도를  상기  일차측의  열가소성  수지의 용융
온도보다  높게  설정하고  있기  때문에  주입한  용융원료의  열로서  일차측  성형부  3의  내측테두리돌기 
8a의  외면,  돌기부  11  및  외측테두리돌기  8b의  내면의  각  표면이  다시녹고  두번째로  경화한때에 일
차측 성형부 3와 이차측 성형부 5가 서로 용착한다.(제7,8도)

특히  돌기부  11을  두께가  얇은  직사각형의  단면형상으로  성형하고  있기  때문에  열전도율이  높고 용
착작용이  현저하게  나타난다.  그리고  중앙돌기부  11a  및  고리형상돌기부  11b에  의하여  용착면적이 
현저하게 확대되었기 때문에 양성형부 3,5의 접합력이 강고한 것으로 된다. 

또  주입한  용융원료의  열로써  돌기부  11의  선단부가  일부  녹아서  버섯형으로  소성변형하기  쉽고  이 
버섯형의 변형부 11'가 앵커작용을 하여 양성형부 3,5가 서로 박리되기 어렵게 된다(제8도).

더우기  주입한  용융원료의  열에  더하여  그  사출압력에  의하여  돌기부  11가  용융원료의  압력으로 눌
리워져  비스듬히  경사진  상태에서  소성변형하기  쉽고  이  경사진  변형부  11"가  이차측  성형부  5의 박
리방향,  즉  일차측  성형부  3의   오목부의  트인구멍  방향에  대하여  비스듬하게  교차한  관계를  이루어 
양성형부 3,5의 박리가 어렵게 된다. 

한편,  일차측  성형부  3의  오목부  10내에는  용융원료가  내측테두리돌기  8a의  외면과  가장  안쪽의 돌
기부11과의  사이,  서로  대향한  양돌기부  11의  사이  및  가장  바깥쪽의  돌기부  11와  외측테두리돌기 
8b의  내면과의  사이의  좁은  유로내름  흐르기  때문에  유입저항이  크고  돌기부  11이  특히  변형하기 쉽
다.  또  좁은  유로내를  흐르는  것에  더하여  도입홈  13을  사방으로  형성하고  있으므로  유로가 미로형
상으로 되어 용융원료가 불규칙하게 흐르고 유입저항이 일측 큰 것으로 될 수 있다. 

이어서  다리용  고무  1의  부착에  대하여  설명하면,  먼저  기구의  저판넬  2에는  부착다리부  7의 바깥둘
레와 대략 같은 정도의 상하로 관통한 원형의 부착구멍 20을 뚫는다. 

그리고  다리용고무  1의  부착다리부  7을  상기  부착구멍  20에  맞추어  아래로부터  삽입하고  그위에서 
본체부 6의 삽입구멍 21으로부터 부착다리부 7의 중공부 22내로 걸림핀 25를 삽입하면 된다. 

이것에  의하여  중공부  22의  내경이  위쪽으로  서서히  좁아졌기  때문에  가는홈23으로  나눈  각  분할편 
24의  내측면이  진입하는  걸림핀의  25의  바깥둘레면에  눌리워져  저판넬  2의  반대측에서  사방으로 확
장하고  부착구멍  20으로부터  아래로  빠지지  않게  되며  다리용고무1을  기구의  저판넬  2의  하면으로 
고정한다(제5도).

또  제9,10도는  돌기부  11의  다른  실시예를  나타낸  것으로  돌기부  11을  가늘고  긴  핀형상으로  돌출한 
것이다.  본  실시예에  의하면  주입한  용융원료의  열과  그  사출압력에  의하여  그  선단부가  버섯형으로 
소성변형하기도  하고  구부러진  상태에서  수성변형하기  쉽고  특히  가늘고  긴  핀  형상이기  때문에 버
섯형으로 변형하기 쉽다(제10도).

이상에서  설명한  바와  같이  본  발명에  의하면  이차성형한  때에  일차성형한  돌기부가  이차측 성형부
를  형성하는  열로서  일부를  녹여  이차측  성형부와  용착하기  때문에  양성형부의  접합력을  강고한 것
으로 하는 것이 가능하다. 

(57) 청구의 범위

청구항 1 

열가소성  수지에  의하여  일차  성형된  일차측  성형부와,  상기  일차측의  열가소성  수지와  재질이  다른 
열가소성  수지에  의하여  일차측  성형부에  대하여  이차  성형된  이차측  성형부를  갖는  수지제품에 있
어서,  상기  이차측의  열가소성수지의  용융온도를,  상기  일차측의  열가소성  수지의  용융온도보다 고
온으로  설정함과  동시에  상기  일차측  성형부에는  상기  이차측  성형부와의  접합면에  이차측  성형부를 
형성할 때에 융착하는 돌기부를 일차 성형한 것을 특징으로 하는 수지제품.

청구항 2 

제1항에  있어서,  상기  일차측  성형부의  용착용의  돌기부가  이차측의  열가소성  수지의  사출방향과 직
교하는 방향으로 돌출한 것을 특징으로 하는 수지제품.

청구항 3 

제1항  또는  제2항에  있어서,  상기  일차측  성형부의  용착용  돌기부가  예각적인  단면의  삼각형상을 이
루는 것을 특징으로 하는 수지제품.

청구항 4 

제1항  또는  제2항에  있어서,  상기  일차측  성형부의  용착용  돌기부가  뚜께가  얇고  단면이  직사각형을 
이루는 것을 특징으로 하는 수지제품. 

청구항 5 

제1항에  있어서,  상기  일차측  성형부의  용착용  돌기부가  고리형상으로  돌출한  것을  특징으로  하는 
수지제품.
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청구항 6 

제1항  또는  제2항에  있어서,  상기  일차측  성형부의  용착용  돌기부가  가늘고  긴  핀형상인  것을 특징
으로 하는 수지제품. 

청구항 7 

제1항에  있어서,  상기  일차측  성형부의  용착용  돌기부가  이차측의  열가소성  수지가  통하는  간격을 
두고 서로 근접하여 복수개 돌출한 것을 특징으로 하는 수지제품.

도면
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    도면3

    도면4

    도면5
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