
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
刃（２、３）と、その刃に近接して固着された細長い皮膚係合部材（１２）を有する湿式
ひげそりタイプのひげそり装置において、上記皮膚係合部材は、可撓性があり弾性を有す
る外層（１４） によって取り囲まれた剛性または半剛性コア
（１３）からなる一体の同時押出により形成された部材であり、上記コアは上記外層を通
って軸方向に延び、上記皮膚係合部材に機械的強度を与えることを特徴とする、湿式ひげ
そりタイプのひげそり装置。
【請求項２】
上記外層（１４）は、ショアＡスケールで約２７乃至７５の硬さを有する、請求項１記載
の湿式ひげそりタイプのひげそり装置。
【請求項３】
上記外層（１４）は、スチレンエラストマー、ポリオレフィンエラストマー、ポリアミド
エラストマー、ポリエステルエラストマー、ポリウレタンエラストマー、及びその組み合
わせから選択されたエラストマーからなる、請求項１記載の湿式ひげそりタイプのひげそ
り装置。
【請求項４】
上記外層（１４）は、スチレン－エチレン／ブチレン－スチレンブロック共重合体、エチ
レンプロピレンジエネモノマー架橋結合体（ＥＰＤＭ）／ポリプロピレン、ポリプロピレ
ン／ブチルゴム、ポリプロピレン／ブチルゴム／エチレンビニルアセテート、及びその組
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み合わせから選択されたエラストマーからなる、請求項１記載の湿式ひげそりタイプのひ
げそり装置。
【請求項５】
上記コア（１３）は、ポリプロピレン、ポリエチレン、ポリスチレン、高衝撃ポリスチレ
ン、ナイロン、ポレエチレンテレファレート（ＰＥＴ）、アセタル樹脂、及びその組み合
わせから選択されたポリマーからなる、請求項１乃至４のいずれかに記載の湿式ひげそり
タイプのひげそり装置。
【請求項６】
前記外層（１４）は、さらに可塑剤、ひげ柔軟剤、潤滑剤、ひげそり補助剤、フィラー、
タクチフィア、芳香剤、アンチプルリティック／カウンタイリタント、アンチミクロビア
ル／ケラトリチック、アンチインフラマトリ、アストリンゼン、表面活性剤、コンパチビ
リザ、ブロイング剤、及びその組み合わせから選択された材料からなる、請求項５記載の
湿式ひげそりタイプのひげそり装置。
【請求項７】
外層（１４）は、織地模様の皮膚係合面を有する、請求項５記載の湿式ひげそりタイプの
ひげそり装置。
【請求項８】
刃（２、３）と、その刃に近接して固着された細長い皮膚係合部材（１２）を有する湿式
ひげそりタイプのひげそり装置において、上記皮膚係合部材は、可撓性及び弾性を有し、
織地模様の皮膚係合面を有する外層（１４）によって取り囲まれた、剛性または半剛性の
コア（１３）からなる同時押出により形成された一体部材であり、上記コアは上記外層を
通って軸方向に延び、上記皮膚係合部材に機械的強度を与えることを特徴とする、湿式ひ
げそりタイプのひげそり装置。
【発明の詳細な説明】
本発明は、湿式ひげそりタイプのカミソリ刃カートリッジ組立体またはひげそり装置に使
用する改良された皮膚係合部材に関する。本発明は、カミソリの使用中、心地よい触覚を
促進するように構成された形状または織り地模様を有する皮膚係合キャップ及び／または
ガード面に関するが、これは刃の縁部と皮膚の接触、さらに重要なのは、それらが切断す
るとき顔の毛との係合によって生じる触感を隠す傾向がある。本発明は、本発明の皮膚係
合部材を製造する新しい方法に関する。
従来技術において、ひげそり動作を容易にするためにカミソリハンドルに接続するかそれ
に関連して使用されるカミソリ刃組立体を提供することが知られている。フランシスＷド
リオン、Ｊｒの名称で１９７３年４月３日に付与された米国特許第３，７２４，０７０号
において、刃装置が刃装置の切断縁部分の前方及び後方でひげをそられている表面に係合
している刃の組立体表面の間に保持される刃の組立体が示されている。このような表面は
、従来技術でガード及びキャップ面と称される。
従来技術のガードの装置に示す種々の組立体において、キャップ及び刃の装置は種々の形
態で示されている。ある例において、ひげそり効果を増大するために、個々の部品は、ひ
げそり中に出会う力に応答するように構成されている。ジョンＦフランシスの名称で１９
７９年９月２５に付与された米国特許第４，１６８，５７１号において、ガード、キャッ
プ及び刃装置が各々動的な方法で互いに独立して可動である刃の組立体が示されている。
１９８１年６月２日にチェスターＦ．ヤコブソンの名称で付与された米国特許第４，２７
０，２６８号は、ガード及び刃装置が独立して可動な刃の組立体を示す。種々の他の特許
は、ガード、刃及びキャップの構成を示し、これらの構成は、例えば、米国特許第４，４
８８，３５７号、米国特許第４，４９２，０２４号、米国特許第４，４９８，２３５号、
米国特許第４，５５１，９１６号、米国特許第４，５７３，２６６号、米国特許第４，５
８６，２５５号、米国特許第４，３７８，６３４号、米国特許第４，５８７，７２９号及
び米国特許第４，６２１，４２４号から知られており、これらのすべてはチェスターＦ．
ヤコブソンの名称で発行されている。さらに、１９９３年３月９日に付与された米国特許
第５，１９１，７１２号において、クルック等の名称で、上述した特許に示されたガード
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面の方法で使用される成形皮膚係合ガード面が示されており、このガード面は、カミソリ
の使用中に心地よい触覚を促進し、皮膚及びそれらを切断する顔の毛と刃の縁部の接触に
よって生じる間隔を隠す傾向がある。参照した特許番号第５，１９１，７１２号の種々の
実施例において、突出部を有する１つまたは他の形態において、突出部と皮膚との間の力
が突出部の間で広範に分配されるように、十分な数に配列されている。いくつかの実施例
において、表面形状は、使用中にそれら固有のたわみによって別になったフィラメント、
フィンまたは直立壁によって形成される。よって、ガード面の製造において、使用中の適
当なたわみを生じるように、突出部材にたわみを形成することができる材料を使用するこ
とが重要である。
さらに１９９３年１０月５日に付与された米国特許第５，２４９，３６１号において、ア
プリル等は、その上に形成された複数の上方を向いて突出した複数の突出部と、下方に突
出したＶ形状の断面部分を有する剛性のプラスティック材料の下方ベースとを有する２つ
の部品から成る成形ガード構造を示している。上方に突出した一対の部材は、間隔を置い
た関係で配置され、間にＶ形状部分を受けるために刃のカートリッジ構造に溝と、組み立
て位置にガード部材を保持する溝に配置されたラッチ装置とを形成する。この種の成形品
は、それらを製造する２つの部品の成形ツールを提供する大きな投資が必要である。
可撓性部材を含むガード面の構造は、たわみ部材を製造するために材料を適当に選択する
ことによって達成れるが、また一枚刃のカミソリ、使い捨てカミソリ、交換可能なカミソ
リであるかどうかにかかわらず、カミソリ刃本体構造にガードを取り付ける必要がある。
この場合、たわみ部材として選択する材料は、それがカミソリ刃の本体構造の一体的な部
品として形成することができないのが通常である。ガードは別のユニットとして製造する
ことが好ましい。さらに、別のユニットとしてたわみ材料は、この細長い形態において、
カミソリ刃の本体構造の使用中、ガードの適当な位置決めを行い、カミソリ刃の本体構造
内でガードを永久的に保持するために実質的な支持を行うことなく、カミソリ刃本体構造
に取り付けることができない。
よって、カミソリ刃の本体に永久的に設置することを容易にし、製造が簡単なカミソリ刃
の本体構造で使用する皮膚係合部材を提供する。
また、苛酷な高速のカミソリ刃組立体動作に耐え、有効な皮膚係合を生じるために必要な
表面の安定性を維持する十分な剛性を示すカミソリ本体構造で使用する皮膚係合部材を提
供することが望ましい。
さらに、低い投資及び低いメインテナンスコストを必要とする皮膚係合部材を製造する高
速の方法を提供することが望ましい。
本発明のこれら及び他の目的は、次の内容から明らかである。
本発明は、細長い可撓性のシース領域及び少なくとも１つの細長い剛性のコア領域とを有
する湿式タイプのカミソリ刃のカートリッジ組立体またはひげそり装置に使用する皮膚係
合部材に関する。コア領域は、コアの外面がシースの外面と公差しないようにシースによ
って包囲されている。通常、コアまたはコアは、シースを通って軸線方向に伸びている。
第１図は、本発明を適用するウエットタイプのひげそり装置の斜視図である。
第２図は、本発明による皮膚係合部材の斜視図である。
第３図は、第２図の皮膚係合部材の端部断面図である。
第４図乃至第６図は、本発明による別の皮膚係合部材の端面図である。
第７図，第８図及び第１４図は、本発明による別の皮膚係合面の斜視図である。
第９図は、本発明を製造する際に使用に適した延伸ダイヘッドのコアの軸線の下の長手方
向断面である。
第１０図は第７図及び第８図のように織地形面を有する皮膚係合部材をつくる織地ホイー
ルを有するダイヘッドの断面図である。
第１１図乃至第１２図は、端面図、すなわち本皮膚係合部材を製造する出口ポートである
。
第１３図は、最も好ましい皮膚係合部材の実施例の端面図である。
ここに使用する用語の“コア”は、断面図で見るような皮膚係合部材の中央部分を言う。
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図面では“コア”を参照符号１３で指定する。本発明の実施例は、少なくとも１つのコア
部材を有する。またここに使用するような“剛性コア”は、ひげそり動作中にまた十分な
量のひげそりの後に最初に製造されるように皮膚係合部材全体に適当な機械的な強度を提
供する十分な機械的強度及び剛性を有する。
ここで使用する用語の“シース”は、コア材料１３上の外側コーティング層を言う。図面
は、参照符号１４で指定する。
図面、特に第１図を参照すると、細長いカミソリカートリッジ組立体が示されている。こ
のタイプの市販されているカミソリ刃のカートリッジは、市場において、共通している。
これらの市販されているカートリッジは、１つまたはそれ以上の刃２，３と、下方ベース
部材９及び２つの端部ユニット５及び５′から成る剛性本体構造１０とを有する。本体に
は２つのカミソリ２及び３が固定されている。それは刃の縁部が顔の輪郭に追随すること
ができるばねまたは他の可動部材に支持されることが常である。刃の前縁の前方にはガー
ド組立体４が配置され、刃の前縁の後方にはキャップ組立体６が配置されている。ガード
及び／またはキャップ部材において本発明の皮膚係合面７及び８がそれぞれ配置されてい
る。
第２図を参照すると、剛性または半剛性のコア材料１３と、可撓性シース材料１４とから
形成された一体の成形部材である細長い皮膚係合部材１２がある。皮膚係合部材１２は、
下方に伸びるほぼＶ形状の断面積部分１６と、皮膚係合部材１２の後方で前方に突出する
プラットフォーム１７とを有する底部ベース１５から形成されている。Ｖ形状の断面は、
下方を向いている後方支持面１８で終結している。皮膚結合部材の上部には、皮膚係合面
７がある。第２図及び第６図の実施例において、皮膚係合面７は、皮膚係合面７で互いに
間隔を置いているガード部材１２のほぼ全長にわたり上方に伸びている円錐形の断面のリ
ブ状の複数の突出部分を有する。細長い皮膚係合部材１２は、コア部材１３及びシース部
材１４とは異なる特徴の材料を組み込むように構成された押出し、またはコエクストルー
ジョン方法によって形成される。
シース部材１４はひげそり処理の間に好ましい触感を提供するために必要なリブ２０の可
撓性を提供するように選択される。シース材料は、疎水性または親水性材料である。シー
スは柔らかい材料でなければならない。好ましくは、シース材料は、熱可塑性材料、弾性
材料またはその組み合わせである。シース材料は、次のグループから選択された熱可塑性
エラストマーである。
スチレンエラストマー，例えばＳＥＢＳ、ＳＢＳまたはＳＥＢＳ／ＰＰＥ
ポリオレフィンエラストマー、例えばＰＰ／ＥＰＤＭ，ＰＰ／ＥＰＤＭクロスリンク、ｐ
ｐ／ＩＩＲクロスリンク，ＰＰ／ＮＲクロスリンクまたはＰＰ／ＮＢＲクロスリンク；ポ
リアミドエラストマー、例えばＰＡ１２ベースポリエステルまたはＰＡ－６ベース；エラ
ストマー、例えばポリエステルエステルまたはポリエーテルエステルまたはポリウレタン
エラストマー例えばポリエステルウレタン、ポリエーテルエステルウレタンまたはポリエ
ーテルウレタンのグループである。
所望の可撓性をつくるために、材料は、ショアＡスケールで２７乃至７５のかたさを有す
るように選択される。選択される材料は、クレイトンＧ７７０５，シェル社によって製造
されているスチレン－エチレンブチレンスチレンブロックコポリマー、エボプレンＧ９６
６、ＥＶＯＤＥプラスティック社によって製造されたスチレンエチレン／ブチレンスチレ
ンブロックコポリマー、イギリスのライセスターのＥＶＯＤＥプラスティック社によって
製造され、マサチューセッツ州のレオミンスターのゲリーケミカル社によって市販されて
いるスチレン－エチレン／ブチレン－スチレンブロックコポリマー、双方がアドバンスト
エラストメリック社によって製造されたサントプレーン２７１－５５熱可塑性ゴム（ポリ
プロピレンのクロスリンクＥＰＤＭ）及びサントプレン２７１－７３熱可塑性ゴム（ポリ
プロピレンのクロスリンクＥＰＤＭ）、フロリダのクリヤウオータのコンセプトポリマー
テクノロジー社によって製造されたＣフレックス熱可塑性エラストマー（ポリジメチルシ
ロキサンを有するスチレン－エチレン／ブチレン－スチレンブロックコポリマー、ポリプ
ロピレン、ミネラルオイル、アンチオキシダント、他のモデファイア）及びポリプロピレ
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ン及びブチルゴム及びエチレンビニルアセテート、ポリプロピレン及びブチルゴム及びエ
チレンビニルアセテートのサーリンク２１６０ブレンド、ポリプロピレン／ブチルゴムブ
レンド；ポリアミド／エラストマブロックコポリマー；ポリウレタン／エラストマーブロ
ックコポリマー；エチレンビニルアセテート；ＤＳＭによって製造されたサーリンク２１
６０，２１７０または２１８０ブランドポリプロピレンベースエラストマー；アドバンス
エラストマー装置によって製造されたＶｙｒａｍブランドエラストマー；カタロイブラン
ドエラストマー，フォプレンブランドクロスリンクｐｐ／ＥＰＤＭまたはポリエステル／
エラストマーブロックコポリマーから選択される。またシースは、５０％（ｗｔ）Ｃ－フ
レクス／５０％サントプレン２８１－４５；２５％カルシウムカーボネイトフィルポリプ
ロピレンまたは９５％エチレンビニルアセテートのブレンド；９５％のエチレンビニルア
セテート／５％ポリエチレンオキシド；５０％ＰＥＢＡＸ２５３３（アトケムノースアメ
リカによって製造されたポリエーテルブロックアミド）／５０％ＫＲＡＴＯＮＧ２７０６
のような複合材料から製造される。
シースはポリエチレングリコールのような可塑剤；ひげ柔軟剤；シリコンオイルのような
潤滑剤，（ヂュポン社によって製造される）テフロン（登録商標）ポリテトラフルオロエ
チレン、ワックス、及びポリエチレンオキシド；メントール、オイゲノール、オイカルプ
トル、サフロール及びメチルサリシレートのようなひげそり補助剤；カルシウムカーボネ
ート、微小球、ミカ及び繊維のようなフィラー；ハーキュレスレガレッツ１０９４及び１
１２６のような粘着剤；アンチプルリティック／カウンタイリタント材；レゾルシノール
のようなアンチミクロビアル／ケラチチック材、カンヂラワックス及びグリシレチニック
酸にようなアンチ－インフラマトリ材、亜鉛サルフェートのようなアストリンゼン；プル
ロニック及びイオン材料のような表面活性財；スチレン－ｂ－ＥＯコポリマーのようなコ
ンパチビリザ及びユニロイヤルセロゲンａｚｎｐ１３０のようなブロー材料のような追加
の成分を含む。これらの添加物はひげそりを改良するために表面から溶ける。これらの添
加物は、シースを通って分散するか、または別の案として添加部材を含む第２の外側のシ
ースを延伸するか、第１のシース上を単にコートする。
コア材料１３は、細長いガード部材１２の長さにわたって剛性を提供するために必要であ
り、よって、剛性材料または半剛性材料は、さらに可撓性の上方のシース部分１４の支持
を行うか、カミソリ刃本体１０の部材と市販するカートリッジをつくるのに必要な製造装
置の部材と協働するように選択される。コア材料は最初に製造されるような、ひげそり動
作中、大量のひげそりの後、適当長さ機械的強度を皮膚係合部材全体に与えるために十分
な位階的強度及び剛性を有しなければならない。好ましいコア材料は、アモコ化学会社に
よって製造されるアムコ１０１２ポリプロピレン、高衝撃ポリスチレン、金属ワイヤ、ナ
イロン、ＰＥＴ、ポリエチレン、ポリスチレン、アセタル樹脂、繊維、ヤーン及びそれら
の組み合わせである。多数の剛性材料を使用することができるが、コア及びシース材料が
ある程度の化学的な互換性を有するときには、さらに安定した部材をつくることができる
ことが分かっている。従って、好ましいコア材料は、ハンツマンポリスチレンとして知ら
れている高い衝撃ポリスチレンであり、これは、バージニア州、ハンツマン化学社チェサ
ピークによって製造されたゴム変形ポリスチレン熱可塑性ポリマー、ＣＡＳ登録Ｎｏ．９
００３－５５－８である。
出願人はシース材料にコアを包囲することによって広範な異なるこわさ特性を有する異な
る材料を有効に使用することができる。皮膚係合面が米国特許第４，２４９，３６１号に
示すように剛性ベース部材の上部に成形されるとき、表面層がはがれる大きな可能性を有
する。可撓性シース材料にコアの断面を包囲することによって、出願人は安定位置した皮
膚係合部材をつくることができる。さらにコア／シース実施例は、押出し、またはコエク
スツルージョンタイプの装置で有効に製造することができる。このタイプの製造法は米国
特許第５，２４９，３６１号を参照して実施例として必要な２つのコンポーネントからな
る成形ユニットに比較して投資額が小さくて済む。
第２図乃至第６図を参照すると、さらに本部材は、断面組織を特徴とする。断面がコア材
料の軸線を横断するようにとられるとき、独特の端面２２が設けられる。これらの端面図
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は、皮膚係合面７、円錐形リブ部材及びコア部材１３の位置を明確に示す。第３図におい
て、円形断面によって示される円筒形コア部材を使用する。円筒形コアは典型的には約０
．０４０インチ乃至約０．００５０インチ（１．０ｍｍ乃至１．３ｍｍ）の直径を有する
。第４図は、矩形のコア部材２５を示す。このようなコア部材は、皮膚係合面７に改良さ
れた安定性を与える。第５図は３角形のコア部材２６を示す。皮膚係合部材のＶ形状の輪
郭１６を有する３角形のコア及び高速カートリッジ組立体処理の間にユニット全体の安定
性を向上させる。最後に第６図は、２つのコア装置を示している。出願人は複数のコア装
置を企画している。２，３，４またはそれ以上のコアを使用する皮膚係合部材は本発明の
範囲内と考慮される。第６図において、皮膚係合部材をカートリッジ本体に保持するため
に機械的なロックとして作用する二重のコア装置が使用される。下方のコア２７は、カー
トリッジの本体内に深く浸透することができる。水平方向の矢印によって示されるペンチ
または機械的なロック機構は、固定領域２８に見られる弾性シース材料をしぼることがで
きる。二次コア材料２８は、機械的ロックが皮膚係合部材の上方領域に深く浸透すること
を防止するバンパとして作用する。
本発明は、長手方向のリブまたは平坦な表面のような皮膚係合面の形状を簡単にするため
には制限されない。第７，８図及び第１４図に示すように、本発明の皮膚係合面は任意の
形状を有することができる。第７図乃至第８図及び第１４図は、織地ホイールを有する押
出ラインを使用して製造されるさらに複雑なパターンを示す。（第１０図参照。）第７図
にワッフル状の皮膚係合面が示されている。この表面は、横断方向及び長手方向の３角形
の突出部をそれぞれ有する。第８図は、矩形状の谷によって分離された正方形のナットの
表面を提供する横断方向及び長手方向のネットワークを有する。第１４図ａ，ｂ，ｃの表
面は、くぼみ、横断方向の溝、長手方向の溝の網状組織を有する。本発明の皮膚係合部材
１２は適当な化学、熱または機械的な装置によってカミソリ刃のカートリッジの本体に固
定される。好ましくは、部材は、ロクタイト社によって製造されるようなロクタイトスー
パーボンダ４９９及びロクタイトプリズムプライマ７７０のようなのりで固定されるか、
または参照によりここに組み込まれている米国特許第４，５７３，２６６号、４，５８６
，２５５号、４，９８７，７２９号、４，６２１，４２４または５，０５６，２２２号に
示されている。
クリップホルダ及び固定部材を部材３５の上方領域に提供するような他の機械的な実施例
を使用することができる。これらの変形例は、あまり望ましくはないが、本発明の範囲内
である。なぜならば、それらは、延伸工程を介して製造された後、追加の処理段階を必要
とするからである。
第９図は、本発明の皮膚係合部材を製造するのに適した延伸ダイの断面図を示すものであ
る。コア材料５０は、押出ねじ、高温溶融または他の適当な装置によって押出ダイに送ら
れる。コア入口ポート５２において、小さいコアオリフィス５３は、ダイ材料の流れに横
断する断面図の方向で見たときコアがシース材料で包囲されるシース材料に出合う。包囲
されたコアは、ダイの出口５２に進み、連続した皮膚係合部材は、硬化するか、下に引か
れて適当な寸法を提供する。また、コア材料は、固体ワイヤまたは固体プラスティック材
料から構成され、この材料は、包囲された皮膚係合部材を生じる従来のダイに送られる。
これはワイヤコーティング延伸方法と言われる。コエクストルージョン技術の一般的な内
容は、インダストリアルプレスのプラスティック延伸技術ハンドブック（１９８１）の１
６８乃至１８８ページ参照。第１１図は、セグメントＩ－Ｉの端面図である。コア１３及
びシース１４は完成品に非常に似ている。さらに複雑なダイが第１２図に示されており、
このダイにおいては４つの連続した皮膚係合部材が製造される。皮膚係合部材の連続した
グルーピングが製造された後、それらはさらなる処理のために送られ、そこでそれらは、
正しい寸法にドローダウンされ、カミソリ刃カートリッジの本体にインプラントするのに
適した長さまで切断される。この切断はナイフ縁部切断、レーザまたは水レーザによって
達成される。本発明の皮膚係合面７及び／または８は、通常約０．１６３インチ（４．１
ｍｍ）の幅と約１．３３７インチ（３．４ｍｍ）の長さ及び約０．１４９インチ（３．８
ｍｍ）の全体の高さの形状の矩形である。
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第１０図は、追加のテキスチャリングのホイールコンポーネントを備えた第９図と同様の
長手方向の断面図を示す。ホイールは半硬化または未硬化材料上で巻かれる補完的な織物
面を有する。連続した皮膚係合部材５８は、テキスチャリング工程の間に支持される。こ
のタイプのテキスチャリングホイールは、さらに加熱されるか及び／または成形リリース
材でコートされる。
最後に第１３図は、最も好ましい皮膚係合部材の実施例の断面端面図である。この皮膚係
合部材は、第１図に示すようなカミソリのガードに配置されている。この皮膚係合部材は
、５つの円錐形のフィン２０ａ，２０ｂ，２０ｃ，２０ｄ，及び２０ｅと、カミソリ刃の
縁部に遠く配置されているほぼ矩形のガードリブ４５とを有する。円錐形のリブは、約０
．０２５インチ（０．６ｍｍ）の高さ４６を有し、ガードリブは約０．０２０（０．５ｍ
ｍ）インチのフィンのリブよりわずかに短い。
出願人は、本発明の他の実施例を考慮する。例えば、（楕円のような）非矩形の皮膚係合
面領域を使用し、他の表面パターンを使用することが本発明によって考慮される。本発明
を製造及び使用する方法は次の非制限的な例から明らかである。
例
次の例は、第２図で使用するような断面図に延伸加工される。ポスト延伸、ドローダウン
比は５：１またはそれ未満に維持される。コアのドローダウン直径は、０．０４６±０．
００１インチである。
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例１４
第１３図の断面図を有する皮膚係合部材を製造するために次の手順を使用することができ
る。
延伸設備は、２つのシングルねじエクストルーダ、ダイクロスヘッド、冷却溝、プーラを
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有する。エクストルーダから延伸されたストリップは、ストリップの最小限の張力で毎分
約１０フィートの速度でファリスプーラ（テイクオフ機械）によって冷却トンネルを通し
て引かれる。トリップは、乾燥した圧縮空気をほぼ１０ＣＦＭでトンネルに吹き付けるこ
とによって空気冷却される。
もし、非水溶性材料を使用する場合には、ストリップも水で冷却される。
コア材料（１００％高衝撃ポリスチレン）は、第１の３／４″Ｈａａｋｅ延伸器を通って
押し出される（３９８ｐｓｉのバレル圧及び１７０°乃至１９０°の温度）シース材料（
ＣフレックスＴＰＥ）は、第２の３／４″のハーケ遠心機（３８５ｐｓｉのバレル圧及び
１４０°乃至１６０°の温度）。２つの材料が接続され、１８０℃の温度でクロスヘッド
を介して送られ、連続したフィンガードストリップを形成する。ライン速度は、ほぼ１０
ＦＰＭである。
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【 図 ４ 】 【 図 ５ 】

【 図 ６ 】 【 図 ７ 】

【 図 ８ 】
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【 図 ９ 】

【 図 １ ０ 】

【 図 １ １ 】

【 図 １ ２ 】

【 図 １ ３ 】

【 図 １ ４ Ａ 】

【 図 １ ４ Ｂ 】

【 図 １ ４ Ｃ 】
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