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(54) 합성수지 필름에 의하여 시일된 성형부품의 구멍뚫는 방법 및 그 장치

요약

내용없음

대표도

도1

명세서

[발명의 명칭]

합성수지 필름에 의하여 시일된 성형부품의 구멍뚫는 방법 및 그 장치

[도면의 간단한 설명]

제1도는 진공덕트를 갖춘 형틀,

제2도는 상형으로 폐쇄된 형틀,

제3도는 지지틀을 갖춘 형틀.

* 도면의 주요부분에 대한 부호의 설명

1,5 : 형틀부분6 : 구멍

7 : 가열공기실8 : 형틀

9 : 지지틀

[발명의 상세한 설명]

본 발명은 깊이 죄어진 합성수지 필름에 의하여 시일되고 또 발포된, 특히 자동차를 위한 피복 또는 절
연재료로서의 직물의 형태의 성형품의 구멍뚫는 방법 및 그 장치에 관한 것이다.

발포되는 직물재료로 된 성형품을 형성하는 것은 공지이다. 그때, 직물재료의 외면에 합성수지 필름이 
라미네이트되거나, 또는 접착되어 있다. 합성수지 필름은 직물재료를 필름도 포함하여 깊이 죌 수가 있
고, 또한 그렇게하여 성형품의 소망의 윤곽을 형성할 수 있으므로, 보조재료로서 도움이 된다.

그러한 성형품은 자주 온습도검사의 이유로, 또한 방음 및 절연기능을 위해서도 합성수지 필름에 의하여 
밀폐되는 면을 가져야 하는 것은 아니므로, 그러한 성형품을 합성수지 필름으로 시일된 쪽에 구멍을 뚫
을 필요가 있다.

이러한 문제로부터 출발하여 본 발명은 될 수 있는 한, 간단하고 또 값싸게 합성수지 필름의 구멍이 형
성되기 위한 장치를 창조하는 것을 과제로 한다.

이 과제는 필름은 구멍이 형성되는 범위에 있어서, 점상(点狀)으로 뜨거운 압축공기가 공급되며, 그 결
과 필름은 점상으로 녹여지고, 또한 구멍이 뚫리어 이면에 위치하는 재료와 접착됨으로써 해결된다.

또한, 본 발명에 의한 방법의 실시를 위한 장치는 성형품의 수용을 위한 형틀이 배설되고 있고, 형틀은 
바닥과 벽에 걸쳐 균등하게 분배된 구멍을 가지며, 구멍은 가열 공기실과 연통되어 있고, 성형품을 고정
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시키기 위한 지지틀은 형틀내에 배설되어 있으며, 그리고 가열공기실은 압력을 발생하는 장치와 연통하
고 있는 것에 의하여 특징지워진다.

본 발명에 의한 방법에 의하여 합성수지 필름에 구멍을 뚫어야 할 범위에 있어서, 예컨대 140℃~250℃의 
온도의 가열공기가 공급됨으로써 이 범위내에 합성수지 필름이 녹여지고, 그때 용융된 재료는 공기압에 
의하여 직물재료중에 뿜어 넣어지며, 또한 이 재료와 접착된다.

그때, 가열공기의 압력상승에 의하여 구멍을 개방상태로 유지하는 관통덕트가 형성된다.

기재된 장치는 본 발명에 의한 방법의 실시를 위한 유리한 실시형태를 도시한 것이다.

제1도에는 진공덕트(3)를 갖춘 형틀(2)이 도식적으로 표시되고 있다.

형틀내에는 합성수지 필름이, 그리고 그 위에는 직물재료가 삽입되어 있고, 이들은 1로 표시되고 있다. 
진공화에 의하여 필름이 라미네이트되거나 또는 접착된 직물재료는 소망의 형틀내에 삽입된다.

이어서, 제2도에 의하면 형틀 전체를 폐쇄하는 상형(4)이 얹혀 있다.

상형과 깊이 죄어진 부분(1) 사이에 형성된 중공실내에는 발포재료, 예컨대 PUR 발포재(5)의 성분이 삽
입되어 있다. 합성수지 필름은 깊이 죄어진 부분(1)의 구성부분으로서 발포재료가 덕트(3)중에 진입하는 
것을 저지한다.

이와같이 형성된 형틀부분은 형틀로부터 꺼내어지고, 또한 제3도에 의한 다른 형틀내에 삽입되고, 그때 
형틀 베드는 특히 구성부분(1)의 범위에 있어서 형틀부분의 윤곽을 가진다. 형틀(8)은 바닥 및 벽에 걸
쳐 분배된 구멍(6)을 가지며, 구멍은 형틀(8)의 가열공기실(7)과 연통되어 있다.

가열공기는 압력을 발생하는 장치를 통하여 상응한 온도, 예컨대 140℃~250℃의 가열공기가 공급된다.

그때, 구성부분(1,5)으로 되는 형틀부분은 지지틀(9)에 의하여 형틀(8)에 눌리고, 또한 위치 바르게 유
지된다. 덕트(6)로부터 유출되는 가열공기는 층(1)의 합성수지 필름 재료를 점상으로 가열하고, 또한 이
것을 점상으로 녹인다.

다시 가열공기에 의하여 용융된 재료가 직물층에, 그리고 부분적으로 발포층(5) 속에 뿜어 넣어져서, 그
때 관통되는 구멍덕트가 형성된다. 합성수지가 녹은 재료는 직물재료 및/또는 발포재료와 접착된다.

직물재료의 종류와 구성 및 그에 맞추어지는 합성수지 필름에 따라 공기온도, 공기압 및 작용의 지속시
간이 변한다.

본 발명은 실시예에 한정되지 않고, 개시된 범위내에 가변적이다. 명세서 및/또는 도면중에 개시된 모든 
개개의 또는 조합한 특징은 본 발명의 본질이다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

깊이 죄어진 합성수지 필름에 의하여 시일되고 또한 이면이 발포된, 특히 자동차를 위한 피복 또는 절연
재료로서의 직물의 형태의 성형품의 구멍뚫는 방법에 있어서, 필름은 구멍이 형성되는 범위에 있어서 점
상으로 뜨거운 압축공기가 공급되고, 그 결과 필름은 점상으로 녹여지고 또한 구멍이 뚫려져서 이면에 
위치하는 재료와 접착되는 것을 특징으로 하는 합성수지 필름에 의하여 시일된 성형부품의 구멍뚫는 방
법.

청구항 2 

깊이 죄어진 합성수지 필름에 의하여 시일되고 또한 이면이 발포된, 특히 자동차 속을 위한 피복 또는 
절연재료로서의 직물의 형태의 성형품에 구멍을 뚫기 위한 것으로서, 필름은 구멍이 형성되는 범위에 있
어서 점상으로 뜨거운 압축공기가 공급되고, 그 결과 필름은 점상으로 녹여지고 또한 구멍이 뚫려져서 
이면에 위치하는 재료와 접착되는 구멍뚫는 방법을 실시하기 위한 장치에 있어서, 성형품(1, 5)을 수용
하기 위한 형틀(8)이 배설되어 있고, 형틀은 바닥과 벽에 걸쳐 균등하게 분배된 구멍(6)을 가지며, 구멍
은 가열공기실(7)과 연통되어 있고, 성형품(1, 5)의 고정을 위한 지지틀(9)은 형틀(8)내에 배설되어 있
고, 그리고 가열공기실(7)은 압력을 발생하는 장치와 연통되어 있는 것을 특징으로 하는 합성수지 필름
에 의하여 시일된 성형부품의 구멍뚫는 장치.

도면
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