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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　線状の樹脂製本体と帯状の布部とを有し、前記帯状の布部の長手方向の一側端が前記樹
脂製本体の長手方向に沿って埋め込まれて前記樹脂製本体と前記帯状の布部とが一体化さ
れており、前記帯状の布部がシート表皮の裏面側に縫着され前記樹脂製本体がシートパッ
ドに係止されることにより前記シート表皮を前記シートパッドに吊り込む吊り込み部品で
あって、
　前記帯状の布部が埋め込まれる前記樹脂製本体の芯部の両側に空洞が長手方向に対称に
配置形成されていることを特徴とする吊り込み部品。
【請求項２】
　請求項１に記載の吊り込み部品であって、
　両側に形成される前記空洞を区切る芯部の面が長手方向に湾曲するように該吊り込み部
品全体が湾曲していることを特徴とする吊り込み部品。
                                                                        

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　シート表皮をシートパッドに吊り込む吊り込み部品に関する。
【背景技術】
【０００２】
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　図６に示されるように、従来一般の自動車のシート１００には、座面となるシートクッ
ション１００ａないし背凭れとなるシートバック１００ｂにシート表皮をシートパッドに
吊り込む吊り込み構造１０２を有するものがあった。吊り込み構造１０２により、シート
パッドの表面形状にシート表皮を追従させることが可能であるとともに、シート表面に吊
り込みラインを形成して意匠形状を表現することが可能である。
【０００３】
　従来、吊り込み構造１０２を形成するために図７に示されるような吊り込み部品１１４
が用いられていた。この従来の吊り込み部品１１４は長尺な線状の部品であり、樹脂製本
体１１０と綿布１１２とで構成されている。樹脂製本体１１０は線状で長手方向に直交す
る断面は中実な円形形状のである。帯状の綿布１１２の長手方向の一側端が樹脂製本体１
１０に長手方向に沿って埋め込まれて一体化されている。綿布１１２がシート表皮１０８
の裏面側に縫合され、樹脂製本体１１０がシートパッド１０４に埋設されたインサートワ
イヤ１０６にＣ字状のリング１１６で係止されることによりシート表皮１０８がシートパ
ッド１０４の溝１０５に吊り込まれる。図６に示される吊り込み構造１０２のように平面
視で曲線形状の部分１０２ａを有する場合には、その曲線形状に合わせて吊り込み部品１
１４が湾曲させられている。
【０００４】
　ところで、吊り込み部品ではないが、シート表皮の裏面側に固定される長尺な線状の部
品として特許文献１に樹脂コードが開示されている。この樹脂コードは全体が樹脂製であ
り、中空なチューブ部と、該チューブ部の長手方向に沿って外方に突出する一条の帯部と
を有している。この樹脂コードは帯部がシート表皮のファスナの裏面側に取付けられてお
り、チューブ部がシートパッドに形成された溝に固定されることでファスナの位置ずれを
防止することができるものである。
【０００５】
【特許文献１】特開２００７－２９１５２号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　従来の吊り込み部品１１４は樹脂製本体１１０が中実であり軸回りのどの方向でも均一
な剛性を有する。そのため、吊り込み構造１０２の曲線形状の部分１０２ａにおいて、そ
の曲線形状に合わせて図７で見て左右方向に樹脂製本体１１０を曲げようとすると、図７
に二点鎖線で示されるように樹脂製本体１１０が不可測にねじれて綿布１１２が倒れる場
合があった。この場合にはシート表皮１０８が深く吊り込まれたり、シート表皮１０８が
引き攣って波打つなどシート１００の表面形状が不安定になり易いという問題点があった
。上記特許文献１に開示された樹脂コードのように吊り込み部品をチューブ状とすれば剛
性が小さくなりどの方向にも曲げ易くなる。しかし、軸回りのどの方向でも均一な剛性を
有するため、やはり不可測なねじれを防止することはできず、上記問題点を解決できるわ
けではなかった。
【０００７】
　本発明は上記問題点に鑑みてなされたものであり、本発明の課題は、吊り込み構造の曲
線形状の部分においてもシートの表面形状を安定させ易くすることにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明は、上記課題を解決するために以下の手段をとる。
　第１の発明は、線状の樹脂製本体と帯状の布部とを有し、前記帯状の布部の長手方向の
一側端が前記樹脂製本体の長手方向に沿って埋め込まれて前記樹脂製本体と前記帯状の布
部とが一体化されており、前記帯状の布部がシート表皮の裏面側に縫着され前記樹脂製本
体がシートパッドに係止されることにより前記シート表皮を前記シートパッドに吊り込む
吊り込み部品であって、前記帯状の布部が埋め込まれる前記樹脂製本体の芯部の両側に空
洞が長手方向に対称に配置形成されていることを特徴とする。
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【０００９】
　第１の発明の吊り込み部品によれば、帯状の布部が埋め込まれる樹脂製本体の芯部の両
側に空洞が形成されているため、樹脂製本体の軸回りの剛性は、芯部を挟んだ両側位置で
は相対的に小さく、芯部に沿う位置では相対的に大きい。したがって、吊り込み部品を湾
曲させると、自然に空洞を区切る芯部の面が長手方向に湾曲する方向に湾曲する。そのた
め、樹脂製本体が不可測にねじれにくく、吊り込み構造の曲線形状の部分においてもシー
ト表皮を真っ直ぐ吊り込むことができるため、シートの表面形状を容易に安定させること
ができる。
【００１０】
　第２の発明は、両側に形成される前記空洞を区切る芯部の面が長手方向に湾曲するよう
に該吊り込み部品全体が湾曲していることを特徴とする。
【００１１】
　第２の発明の吊り込み部品によれば、予め湾曲成形されていることにより、吊り込み構
造の曲線形状の部分においてもシートパッドの溝形状に容易に追従させることが可能であ
る。
【発明の効果】
【００１２】
　上記第１の発明によれば、吊り込み構造の曲線形状の部分においてもシートの表面形状
を安定させやすい。
　上記第２の発明によれば、吊り込み構造の曲線形状の部分においても容易に吊り込み部
品をシートパッドの溝形状に容易に追従させることが可能である。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１３】
　以下、図面を参照しながら本発明の吊り込み部品の実施形態について詳細に説明する。
本実施形態に係る吊り込み部品は、例えば、従来一般の自動車用シートにおいて従来の吊
り込み部品に置き換えて適応することができる。ここでは、座面となるシートクッション
において本実施形態の吊り込み部品１０を適応した実施形態を示す。図１に示されるよう
に、このシートクッション１１は、シート表皮１２が平面視で略Ｕ字形状にシートパッド
１４に吊りこまれている。
【００１４】
　図２等に示されるように、吊り込み部品１０は、線状の樹脂製本体２０と帯状の布部３
０とを有している。本実施形態の吊り込み部品１０を構成する樹脂製本体２０はポリプロ
ピレンからなり、帯状の布部３０は綿布である。帯状の布部３０は、その長手方向の一側
端３０ａが樹脂製本体２０の長手方向に埋め込まれて樹脂製本体２０と布部３０とが一体
化されている。樹脂製本体２０の長手方向に直交する断面は外形形状が円形であり、半円
形状の空洞２２，２４が対称に形成されている。断面半円形状の空洞２２，２４は、樹脂
製本体２０の長手方向に沿って形成されており、布部３０の埋め込まれた芯部２６に区切
られて対称に配置されている。樹脂製本体２０は、芯部２６の空洞２２，２４を区切る面
２６ａが長手方向に湾曲する方向に緩やかに湾曲している。布部３０も樹脂製本体２０に
追従して面が湾曲しており当該吊り込み部品１０全体が緩やかに湾曲している（図１参照
）。本実施形態では、吊り込み部品１０の曲率半径Ｒ＝５００ｍｍである。
【００１５】
　図１に示されるように、シートパッド１４には、シート表皮１２を吊り込むための溝１
５が平面視でＵ字形状に形成されている。そして、シート表皮１２の裏面には、シートパ
ッド１４の溝１５の形状に対応してＵ字形状に吊り込み部品１０の布部３０の長手方向の
他側端３０ｂが縫着されている（図３参照）。そして、シートパッド１４の溝１５の深さ
方向に吊り込み部品１０が嵌め込まれ、シートパッド１４に埋設されたインサートワイヤ
１６に樹脂製本体２０がＣ字状のリング１８で係止されている。それによりシート表皮１
２がシートパッド１４に形成された溝１５に吊り込まれている。このとき、樹脂製本体２
０の芯部２６及び芯部２６に埋め込まれた布部３０が溝１５の深さ方向と略一致するよう



(4) JP 5200524 B2 2013.6.5

10

20

30

40

50

に配置されており、シート表皮１２は溝１５の深さ方向にほぼ真っ直ぐに吊り込まれてい
る。
【００１６】
　この吊り込み部品１０は、使用前は緩やかに湾曲した形状であるが、シートパッド１４
の溝１５の形状に合わせて撓まされて使用される。本実施形態では、図１に示されるよう
に、シートパッド１４の溝１５が平面視でＵ字形状に形成されており、直線状の部分１５
ａと急な曲線形状の部分１５ｂとがある。図１には使用前の吊り込み部品１０が実線で併
記されている。図１に示されるように、シートパッド１４の溝１５の急な曲線形状の部分
１５ｂの湾曲方向と使用前の吊り込み部品１０の湾曲方向とを一致させると使用時の吊り
込み部品１０の撓みの度合いを比較的小さくすることができる。すなわち、溝１５の急な
曲線形状の部分１５ｂに対応する位置では、緩やかに湾曲した吊り込み部品１０を当該吊
り込み部品１０の湾曲方向に沿って更に湾曲させて急な曲線形状とする。そして、溝１５
の直線状の部分１５ａに対応する位置では、緩やかに湾曲した吊り込み部品１０を当該吊
り込み部品１０の湾曲方向とは逆の方向に撓ませて直線状に伸ばす。このように、使用前
の吊り込み部品１０の湾曲形状からの撓みの度合いができるだけ小さくなるように使用さ
れるのが好ましい。
【００１７】
　この吊り込み部品１０は、以下のように製造することができる。図４に模式的に示され
るように、先ず、押出成形機５０により布部３０をインサートして溶融した樹脂原料を押
出成形し、布部３０の埋め込まれた樹脂製本体２０を成形するとともに、エアブローによ
り樹脂製本体２０の内部に空洞を形成する。続いて、押出成形機５０により成形された吊
り込み部品１０を、冷却水槽５４において、その入り口に設けられたＲ付け治具５２によ
り湾曲させ、冷却媒体により冷却して湾曲した状態で形状を安定させる。これにより吊り
込み部品１０を得ることができる。
【００１８】
　以上の構成の吊り込み部品１０によれば以下の作用効果を奏する。
　樹脂製本体２０は、布部３０が埋め込まれている芯部２６の両側に空洞２２，２４を有
している。そのため、樹脂製本体２０の軸回りの剛性を比較すると、芯部２６に沿う方向
の剛性に比して芯部２６と直交する方向の剛性は小さい。したがって、樹脂製本体２０を
湾曲させようとすると、自然に相対的に剛性の小さい方向、つまり軸回りの芯部２６直交
する方向に湾曲することとなる。言い換えれば、吊り込み部品１０を湾曲させると、自然
に芯部２６の空洞２２，２４を区切る面２６ａが長手方向に湾曲する方向に吊り込み部品
１０湾曲させられる。これによる効果を図３を参酌しながら説明する。図３においては、
吊り込み部品１０の長手方向に直交する断面で見て芯部２６に沿う方向をＹ、芯部２６と
直交する方向をＸとする。芯部２６の両側に空洞２２，２４が形成されていることにより
樹脂製本体２０の軸回り剛性はＹ方向に比べＸ方向が小さく、湾曲させると自然にＸ方向
へ湾曲する。樹脂製本体２０は、基本的にシート表皮１２をシートパッド１４の溝１５の
深さ方向に真っ直ぐ吊り込むために布部３０及び芯部２６が溝１５の深さ方向と一致する
ように溝１５内に配置されている。つまり、基本的に吊り込み部品１０のＹ方向は溝１５
の深さ方向と一致している。溝１５は平面視でＵ字形状であり、曲線形状の部分１５ｂ（
図１参照）では溝１５がＸ方向に急に湾曲している。この急な曲線形状に合わせて樹脂製
本体２０を湾曲させる際にもＹ方向が溝１５の深さ方向と一致したままで自然にＹ方向に
湾曲することとなる。したがって、曲線形状の部分１５ｂを含む溝１５の各所においてシ
ート表皮１２を真下に吊り込むことができ、シート表皮１２の表面形状を安定させる効果
を有する。
　特に、本実施形態の樹脂製本体２０は長手方向に直交する断面の外形形状が円形であり
、空洞２２，２４が半円形状で樹脂製本体２０の肉厚が略均一となっている。そのため、
Ｙ方向の剛性を確保しながらもＸ方向の曲げ易さが確保されており、上記効果を発揮しや
すくなっている。
　更に、吊り込み部品１０は予め湾曲成形されているため、平面視でＵ字形状の溝１５の
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急な曲線形状の部分１５ｂにも容易に追従することが可能となっている。
【００１９】
　本実施形態の吊り込み部品１０は、Ｕ字形状の溝１５のように一方向にのみ湾曲した形
状のみならず、相反する方向に湾曲する意匠形状の溝にも容易に対応することも可能であ
る。相反する方向に湾曲する意匠形状の一例が、図１に二点鎖線で溝６５として示されて
いる。この溝６５は、平面視で拡開したＵ字形状となっている。拡開した部分６５ｃは、
直線状の部分６５ａを介してＵ字形状の急な曲線形状の部分６５ｂとは相反する方向に緩
やかに湾曲している。この場合、溝６５の急な曲線形状の部分６５ｂに対応する位置では
、緩やかに湾曲した吊り込み部品１０を当該吊り込み部品１０の湾曲方向に沿って更に湾
曲させて急な曲線形状とする。そして、溝１５の直線状の部分６５ａに対応する位置では
、緩やかに湾曲した吊り込み部品１０を当該吊り込み部品１０の湾曲方向とは逆の方向に
撓ませて直線状に伸ばし、拡開した部分では吊り込み部品１０を当該吊り込み部品１０の
湾曲方向とは逆の方向へ反らせればよい。
【００２０】
　なお、本発明は上記の実施形態に限定されず、本発明の要旨を逸脱しない範囲内でその
他種々の実施形態が考えられるものである。
　例えば、樹脂製本体２０の長手方向に直交する断面の外形形状は限定されるものではな
いが、断面が円形等の角のない形状であると、芯部２６に沿う方向の剛性に対して芯部２
６と直交する方向の剛性を小さくして芯部２６と直交する方向に曲げ易くしやすい。
　また、空洞２２，２４の長手方向に直交する断面の形状は半円形状に限らない。図５に
は、空洞２２，２４の形状を変更した吊り込み部品の一例が長手方向に直交する断面とし
て示されている。なお、上記実施形態の吊り込み部品から変更を要しない部分は同じ符号
で示されている。図５に示される吊り込み部品７０の樹脂製本体７１においては、長手方
向に直交する断面形状が楕円形の空洞７２，７４が形成されている。空洞７２，７４は布
部３０が埋め込まれている芯部７６を挟んで対称に形成されている。
　また、吊り込み部品は必ずしも湾曲していなくてもよく、直線状であってもよい。
　また、樹脂製本体２０及び布部３０の材質は特に限定されるものではない。樹脂製本体
２０としては種々の熱可塑性樹脂を好適に用いることができ、布部３０としてはインサー
ト成形に耐え得る材質を好適に用いることができる。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】本実施形態に係るシートクッションの平面図である。
【図２】本実施形態に係る吊り込み部品の斜視図である。
【図３】図１に示されるシートクッションのＡ－Ａ線断面図である。
【図４】本実施形態に係る吊り込み部品の製造装置を模式的に示した図である。
【図５】本実施形態の変更例に係る吊り込み部品の長手方向に直交する断面を示した図で
ある。
【図６】従来の車両用シートの斜視図である。
【図７】図６に示される車両用シートのＢ－Ｂ線断面図である。
【符号の説明】
【００２２】
１０  吊り込み部品
１１  シートクッション
１２  シート表皮
１４  シートパッド
１５  溝
２０  樹脂製本体
２２，２４  空洞
２６  芯部
３０  布部
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３０ａ      （布部の）一側端
３０ｂ      （布部の）他側端
６５  溝
７０  吊り込み部品
７１  樹脂製本体
７２，７４  空洞
７６  芯部
                                                                        

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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【図５】 【図６】

【図７】
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