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【57】申請專利範圍
1.　一種自行車車架之成型方法，至少包含下列步驟︰ (1) 將塑膠原料與玻璃纖維依預定比
例混合為射出原料，並使玻璃纖維佔 15~30wt%； (2) 將該原料置於烘乾裝置內，並以
100~120℃之溫度進行 6小時的烘乾作業，使水分去除； (3)   將該原料置於原料桶，並
以 100~120℃之溫度持續烘乾； (4) 將完成烘乾之原料置於射出成型機的料管，並以
230~280℃之溫度使該原料於該料管內熔融； (5) 該射出成型機經由送料加壓與螺桿加壓
使該原料由該料管噴頭射出，並將澆注口設於車架模具之後車架末端位置，直至充填於

該車架模具內之原料佔模腔 60~80%的空間； (6)   將氮氣由埋設於該車架模具之後車架
末端位置的氣針打入該模腔內； (7)   保壓、冷卻並將氮氣由該模腔中排出；以及 (8)   完
成該車架成品。

2.　根據申請專利範圍第 1項所述之自行車車架之成型方法，其中，該塑膠原料為尼龍。
3.　根據申請專利範圍第 1項所述之自行車車架之成型方法，其中，該步驟(5)之澆注口更包
含車架模具之坐桿管位置。

4.　根據申請專利範圍第 1項所述之自行車車架之成型方法，其中，該步驟(6)之氣針埋設位
置更包含該車架模具之坐桿管。

圖式簡單說明

第 1圖係本發明車架成型之流程圖。 第 2圖係本發明車架之立體圖。 第 3圖係本發明車
架射出位置之示意圖。 第 4圖係本發明車架另一射出位置之示意圖。
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