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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　加飾帯を設けた車両用シートのトリムカバーの縫製処理方法であって、
　前記トリムカバーの一部の表皮の端部と前記加飾帯を構成する表皮の端部を、前記加飾
帯を構成する表皮が表になるように該加飾帯を折り返して縫製し、
　該縫製した端部と前記加飾帯を構成する表皮を、前記車両用シートの表面に糸が出るよ
うに飾り縫いして縫製表皮を製造し、
　該縫製表皮とワディングとを重ねて周辺縫いを行なうことを特徴とする車両用シートの
トリムカバーの縫製処理方法。
【請求項２】
　請求項１に記載の車両用シートのトリムカバーの縫製処理方法であって、
　前記ワディングはワディングカバーを有していることを特徴とする車両用シートのトリ
ムカバーの縫製処理方法。
【請求項３】
　加飾帯を有する車両用シートであって、
　前記車両用シートのトリムカバーを構成する表皮の端部と前記加飾帯を構成する表皮の
端部とが、前記加飾帯を構成する表皮が表になるように該加飾帯が折り返して縫製され、
　該縫製した端部と前記加飾帯を構成する表皮が、前記車両用シートの表面に糸が出るよ
うに飾り縫いした縫製表皮を有し、
　該縫製表皮とワディングが重ねられて周辺縫いされていることを特徴とする車両用シー
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ト。
【請求項４】
　加飾帯を設けた車両用シートのトリムカバーの縫製処理方法であって、
　前記加飾帯に用いる表皮と前記トリムカバーを構成する表皮とを対応した大きさに切断
するステップと、
　前記切断した加飾帯に用いる表皮の端部と前記切断したトリムカバーを構成する表皮の
端部を、前記加飾帯に用いる表皮が表になるように該加飾帯を折り返して縫製し、該縫製
した端部と前記加飾帯に用いる表皮を、前記車両用シートの表面に糸が出るように飾り縫
いして縫製表皮を製造するステップと、
　前記縫製表皮とワディングとを重ねて周辺縫いするステップとを有することを特徴とす
る車両用シートのトリムカバーの縫製処理方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、車両用シートに係り、特に加飾帯を設けた車両用シートのトリムカバーの縫
製処理方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　近年、車両用シートにおいて、帯状の加飾帯（別称、キャラクター・パターン）をシー
トに付加し、外観上のデザインを考慮したシートが提案されている。
【０００３】
　従来、車両用シートに覆い被せるトリムカバーは複数枚の表皮とワディングを繋ぎ合わ
せた部品で構成されており、加飾帯を設けた車両用シートの縫製処理としては、加飾帯を
トリムカバーの一部の部材に縫製する必要がある。
【０００４】
　本技術分野に関する背景技術として、例えば、実公平５－４０７９８号公報（特許文献
１）がある。特許文献１には、車輌用シートに覆い被せて使用される縫製表皮カバーであ
つて、帯板状の基礎芯材と、同じく帯板状の補助芯材と、表皮材とで構成され、基礎芯材
と補助芯材との間に表皮材の端部を挟み込んで、これらを基礎芯材の幅方向の両端部に縫
着して、表皮材を該基礎芯材に対して外側に折り返すことにより、基礎芯材が底部となっ
て、相対向する表皮材の折り返し部分の間に深い溝部を形成したことを特徴とする車輌用
シートに使用される縫製表皮カバーが開示されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】実公平５－４０７９８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　特許文献１は、裏面にスラブウレタンがラミネートされた表皮材を、同様にスラブウレ
タンがラミネートされた基礎芯材の幅方向の両端部に縫着して、表皮材を基礎芯材に対し
て外側に折り返すことにより、縫製表皮カバーを形成している。特許文献１は、加飾帯の
縫製について言及してはいないが、特許文献１に記載の技術を用いると、表皮とワディン
グからなる加飾帯を、同様に表皮とワディングからなるトリムカバーの部材に縫製するこ
とになる。すなわち、ワディング付の表皮どうしを縫製加工することになる。その場合、
ワディングも含めて縫製されるので、加飾帯の縫製部分が厚くなり、着座時の違和感が生
じるという問題があった。
【０００７】
　本発明はこれらの課題に鑑みてなされたものであって、上記のような加飾帯を設けた車
両用シートの不具合を解消することを目的とする。



(3) JP 6704707 B2 2020.6.3

10

20

30

40

50

【課題を解決するための手段】
【０００８】
　上記課題を解決するために、本発明は、その一例を挙げるならば、加飾帯を設けた車両
用シートのトリムカバーの縫製処理方法であって、トリムカバーの一部の表皮と加飾帯を
構成する表皮とを縫製し、縫製した端部を飾り縫いし、縫製表皮を製造し、縫製表皮とワ
ディングとを重ねて周辺縫いするように構成する。
【発明の効果】
【０００９】
　本発明によれば、加飾帯縫製部の厚みを低減することができ、着座時の違和感を低減で
きる車両用シートのトリムカバーの縫製処理方法、及びそれを用いた車両用シートを提供
することが出来る。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】本実施例における車両用シートのシートバックの外観図である。
【図２】従来の加飾帯の縫製処理を示す説明図である。
【図３】本実施例における加飾帯の縫製処理を示す説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００１１】
　以下、本発明の実施例を図面を用いて説明する。
【実施例】
【００１２】
　図１は、本実施例における車両用シートのシートバックの外観図である。図１において
、１はシートバックであり、シート状のカバーが縫製されたトリムカバー２で覆われてい
る。また、３はデザイン性向上のための帯状の加飾帯である。ここで、加飾帯を設けた車
両用シートを製造するためには、加飾帯３をトリムカバー２を構成する一部の部材に縫製
する必要がある。
【００１３】
　図２は、従来の加飾帯の縫製処理を示す説明図である。図２（Ｃ）が、図１のＡ－Ａ面
での従来の加飾帯部分の断面図を示している。また、図２（Ａ）、（Ｂ）は、図２（Ｃ）
を製造する工程を示す。
【００１４】
　図２（Ａ）において、材料となる表皮４と、ワディング５とワディングカバー６からな
る部材（以降、特にことわらない限りワディングカバー６を省略してワディングと称する
）を用意し、図２（Ｂ）で示すように、表皮４とワディング５、ワディングカバー６を一
体とした各部材（イ）（ロ）（ハ）を製造する。部材（イ）は、加飾帯３のためにカット
された部材であり、（ロ）、（ハ）は、加飾帯３を繋ぎ合わせるトリムカバー２の一部の
部材である。部材（イ）は、端部を表皮４が表になるように折り返し、この部材（イ）（
ロ）（ハ）を縫製することで、図２（Ｃ）に示す加飾帯を構成することができる。ここで
、図２（Ｂ）で示す部材（イ）（ロ）（ハ）を作成する際、表皮４の材質によって、製造
工程が異なる。まず、表皮４が合皮や布の場合は、表皮４とワディング５の一体化は接着
により行われ、シート状の表皮４とワディング５を全面接着した後に、各部材に対応した
大きさに切断されて製造される。一方、表皮４が革の場合は、全面接着すると皺が発生す
るため、接着せずに、まず、シート状の表皮４とワディング５を各部材に対応した大きさ
に切断したあと、その周辺を縫い合わせることで製造される。なお、周辺部を接着するこ
とでも対応可能である。
【００１５】
　従って、図２（Ｃ）に示すように、表皮４とワディング５からなる加飾帯３を、同様に
表皮４とワディング５からなるトリムカバー２の一部と縫糸７で縫製することで加飾帯３
をトリムカバー２に設け車両用シートを構成している。
【００１６】
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　ここで、図２に示す従来の加飾帯の縫製処理によると、表皮４とワディング５からなる
加飾帯３を、トリムカバー２と縫製することになるので、縫製後の加飾帯３部分は厚くな
り、着座時の違和感が生じるという問題があった。
【００１７】
　そこで、本実施例では、ワディングがない表皮の状態で縫製し、後からワディングを一
体化することで、加飾帯部分を薄くし、着座時の違和感を低減するようにした。以下図面
を用いて詳細説明する。
【００１８】
　図３は、本実施例における加飾帯の縫製処理を示す説明図である。図３（Ｄ）が、図１
のＡ－Ａ面での本実施例における加飾帯部分の断面図を示している。また、図３（Ａ）、
（Ｂ）、（Ｃ）は図３（Ｄ）を製造する工程を示す。
【００１９】
　図３（Ａ）において、材料となる表皮４を各部材に対応した大きさに切断した部材とし
て用意する。部材（イ）は、加飾帯３のためにカットされた表皮４であり端部を折り返し
ている。（ロ）、（ハ）は、加飾帯３を繋ぎ合わせるトリムカバー２の一部の表皮４であ
る。
【００２０】
　次に図３（Ｂ）で示すように、部材（イ）（ロ）（ハ）を縫製する。ここで、図示する
ように縫糸８で表皮４どうしを縫製し、さらに、縫製端部を縫糸９でシート表面に糸が出
るように飾り縫いを行ない表皮縫製材を製造する。これにより、加飾帯３を構成すると共
に、縫製後の末端を縫製して寝かせることができ、縫製端部による浮きを低減できるので
、より加飾帯部分を薄くすることができる。なお、表皮どうしの縫製と縫製端部の飾り縫
いは同時に行っても良い。
【００２１】
　そして、図３（Ｃ）に示す、ワディング５とワディングカバー６からなる部材と、図３
（Ｂ）で製造した表皮縫製材を、それらの周辺部を縫い合わせることで表皮縫製材とワデ
ィングを一体化する。なお、周辺部を接着することでも対応可能である。これにより、図
３（Ｄ）で示す加飾帯が設けられたトリムカバーが製造できる。
【００２２】
　以上のように、本実施例は、加飾帯を設けた車両用シートのトリムカバーの縫製処理方
法であって、トリムカバーの一部の表皮と加飾帯を構成する表皮とを縫製し、縫製した端
部を飾り縫いし、縫製表皮を製造し、縫製表皮とワディングとを重ねて周辺縫いするよう
に構成する。
【００２３】
　また、加飾帯を有する車両用シートであって、車両用シートのトリムカバーを構成する
表皮と加飾帯を構成する表皮とが縫製され、縫製した端部を飾り縫いした縫製表皮を有し
、縫製表皮とワディングが重ねられて周辺縫いされた構成とする。　また、加飾帯を設け
た車両用シートのトリムカバーの縫製処理方法であって、加飾帯に用いる表皮とトリムカ
バーを構成する表皮とを対応した大きさに切断するステップと、切断した加飾帯に用いる
表皮と切断したトリムカバーを構成する表皮とを縫製し、縫製した端部を飾り縫いして縫
製表皮を製造するステップと、縫製表皮とワディングとを重ねて周辺縫いするステップと
を有する構成とする。
【００２４】
　よって、本実施例によれば、加飾帯部分は表皮のみの厚さとなるので薄くすることがで
きる。よって、着座時の違和感を低減することが可能となる。また、ワディングの使用量
を低減できるという効果もある。
【００２５】
　また、表皮４が革の場合は、従来は各部材に対応した大きさに切断したピース毎に、ワ
ディングと表皮の周辺を縫い合わせる必要があったが、本実施例では、縫製後の表皮縫製
材に対して、その周辺をワディングと縫い合わせればよいので、ワディングの縫製処理が
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低減できるという効果もある。
【００２６】
　また、加飾帯の表皮とトリムカバーの表皮を縫製した後の縫製端部を飾り縫いし縫製後
の末端を縫製して寝かせることで、より加飾帯部分を薄くすることができ、さらに、ワデ
ィングの縫製処理による周辺縫いのときに、末端が寝ているために、末端を抑える必要が
ないので作業性が向上するという効果もある。
【００２７】
　以上実施例について説明したが、本発明は上記した実施例に限定されるものではなく、
様々な変形例が含まれる。また、上記した実施例は本発明を分かりやすく説明するために
詳細に説明したものであり、必ずしも説明した全ての構成を備えるものに限定されるもの
ではない。また、実施例の構成の一部を他の構成に置き換えることも可能である。
【符号の説明】
【００２８】
１：シートバック、２：トリムカバー、３：加飾帯、４：表皮、５：ワディング、６：ワ
ディングカバー、７，８，９：縫糸

【図１】 【図２】
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