
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　割型状の口型におけるパリソンの口部端面或いは／及びこの端面周縁部から口部周面に
かけて密着している端面成形用のフィニッシングプレートに、口型をもってパリソンを反
転して胴部仕上型に移送した状態で胴部仕上型に到達する適数本の位置決めピンを

植設し、一方、胴部仕上型には
、前記位置決めピンが挿入されて胴部仕上型の開閉作動に影響を与えない状態で係合して
前記フィニッシングプレートのズレを防ぐ位置決め孔或いは位置決め溝を設けたことを特
徴とする硝子瓶製造型における口型と胴部仕上型との位置決め構造。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【産業上の利用分野】
　この発明は、特に、変形胴部を有する硝子瓶における口部と胴部との成形時の位置決め
をバラツキなく正確に行える硝子瓶製造型における口型と胴部仕上型との位置決め構造に
関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
　硝子瓶の製造にあっては、パリソンを粗型で作り、粗型を開いて口型によりそのパリソ
ンを保持した状態で反転して胴部仕上型に移送し、そこで胴部仕上型を閉じて口型を開き
パリソンを受取り、その胴部仕上型にて仕上成型が行われ硝子瓶が完成させるのが一般的
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である。
【０００３】
　そして、このような硝子瓶の製造にあって、丸瓶に通常の丸い蓋を螺着する場合は何等
問題がないが、年々デザインが凝るようになってきて、特に、変形胴部を有する硝子瓶に
、平面形状でほぼ同形の蓋を螺着して胴部と蓋との形状を一致させるような位置決めを必
要とする硝子瓶等の製造の場合は、前記反転して胴部仕上型を閉じて口型を開きパリソン
を受取る際に、パリソンが何等ガイドされていないと、垂直に落下するのであれば何等問
題はないが、硝子瓶の口部の胴部近傍に成形されているフランジが胴部仕上型のそのフラ
ンジの受溝に落下して受止められるまでに、パリソンに何等かの回転力が加わったり、中
心位置がズレるような力が加わったりして口部と胴部との成形時の位置決めにバラツキが
発生してしまうことが多い。この現象は、特に、口部にネジを形成した場合等に顕著に現
れるもので、口型とパリソンとの間に抵抗がある場合や、パリソンの口部端面及びこの端
面周縁部から口部周面にかけて密着している端面成形用のフィニッシングプレートと口型
との間に抵抗がある場合等に、口型が開く時、パリソンに回転力が加わったり、或いは中
心位置がズレるような力が加わりズレてしまうもので、口型が口型ホルダーの中で多少の
ガタがある場合には頻繁にこのズレ現象が発生し、大きいときには、  2～  3mmの中心位置
ずれが発生することもある。
【０００４】
　そのため、従来は、前記硝子瓶の口部の胴部近傍に成形されているフランジの部分或い
はその近傍に突起を形成しておき、一方、胴部仕上型の方には、前記フランジの受溝の部
分、或いはその近傍に、前記突起に対応した凹部を設けておき、その凹部に前記突起が嵌
入されることで位置決めを行うように形成したものがあった。
【０００５】
【発明が解決しようとする課題】
　ところが、このような突起と凹部とによって位置決めを行う場合、特に、前述したよう
な口部にネジを形成した場合や、口型とパリソンとの間に抵抗がある場合、それに加えて
、口型が口型ホルダーの中で多少のガタがある場合等には、口型が開く時、パリソンに回
転力が加わったり、或いは中心位置がズレるような力が加わりズレてしまい、若干の距離
ではあるが口型から胴部仕上型にパリソンを落し込むような状態であるから、突起が凹部
に合致せずズレが生じてしまうことが多々あって、どうしても不良品の発生を抑えること
ができない問題点があった。
【０００６】
　そこで、この発明は、上述した問題点等に鑑み、簡単な構造のもので、特に、変形胴部
を有する硝子瓶における口部と胴部との成形時の位置決めをバラツキなく正確に行えるよ
うにすることを課題として創出されたものである。
【０００７】
【課題を解決するための手段】
　この発明は、割型状の口型におけるパリソンの口部端面或いは／及びこの端面周縁部か
ら口部周面にかけて密着している端面成形用のフィニッシングプレートに、口型をもって
パリソンを反転して胴部仕上型に移送した状態で胴部仕上型に到達する適数本の位置決め
ピンを 植設し、一方、胴
部仕上型には、前記位置決めピンが挿入されて胴部仕上型の開閉作動に影響を与えない状
態で係合して前記フィニッシングプレートのズレを防ぐ位置決め孔或いは位置決め溝を設
けたことにより、上述した課題を解決する。
【０００８】
【作用】
　この発明に係る硝子瓶製造型における口型と胴部仕上型との位置決め構造は、割型状の
口型におけるパリソンの口部端面或いは／及びこの端面周縁部から口部周面にかけて密着
している端面成形用のフィニッシングプレートに、口型をもってパリソンを反転して胴部
仕上型に移送した状態で胴部仕上型に到達する適数本の位置決めピンを
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植設してあり、一方、胴部仕上型には、前
記位置決めピンが挿入されて胴部仕上型の開閉作動に影響を与えない状態で係合して前記
フィニッシングプレートのズレを防ぐ位置決め孔或いは位置決め溝を設けてある。
【０００９】
　それにより、粗型でパリソンが作られた後、口型をもってそのパリソンを反転させて胴
部仕上型に移送すると、フィニッシングプレートに植設された位置決めピンが胴部仕上型
の位置決め孔或いは位置決め溝に挿入され、フィニッシングプレートの位置は固定される
。
【００１０】
　その結果、フィニッシングプレートから胴部仕上型３内にパリソンが垂直に落下するこ
とになるので、変形胴部を有する硝子瓶等の口部と胴部との成形時の位置決めをバラツキ
なく正確に行えるものである。
【００１１】
　特に、その場合、位置決めピンを、フィニッシングプレートにおける割型状の口型の合
せ目の位置に植設したことにより、口型が開閉する際にも位置決めピンは、何等その開閉
作動に影響を受けず、前記変形胴部を有する硝子瓶等の口部と胴部との成形時の位置決め
をバラツキなく更に正確に行えるものである。
【００１２】
【実施例】
　以下、図面を参照してこの発明の実施例を説明すると次の通りである。
【００１３】
　すなわち、図に示す符号１は瓶成形のための割型状の口型であり、粗型２によって成形
されたパリソンＰをその口型１をもって反転させて胴部仕上型３に移送するように形成さ
れている。
【００１４】
　そして、この口型１には、その内部にパリソンＰの口部Ｍ端面或いは／及びこの端面周
縁部から口部Ｍ周面にかけて密着している端面成形用のフィニッシングプレート４が配さ
れている。
【００１５】
　このように形成されたフィニッシングプレート４には、パリソンＰを反転して胴部仕上
型３に移送した状態で胴部仕上型３に到達すべく突出した適数本、図示の場合は  2本の位
置決めピン５を割型状の口型１の合せ目の位置に合致するように植設してある。この場合
に、位置決めピン５を割型状の口型１の合せ目の位置に合致するように植設しなくとも、
口型１の開閉に差し支えないように、口型１の開閉距離の分の長さを口型１の開閉方向に
有する孔或いは溝を設けておけばその範囲内で口型１を開閉させても位置決めピン５には
何等影響を与えることがない。ここで、このフィニッシングプレート４は、口部Ｍの端部
を成形すると共に、口型１内でのパリソンＰの位置決めの基準の役目を果すもので、一般
的にはフィニッシングガイドプレートと称している。
【００１６】
　このように位置決めピン５を割型状の口型１の合せ目の位置に合致するように植設する
ことにより、口型１が開いても、前記位置決めピン５は、何等移動させられないでそのま
まの位置を確保できる。この場合に、位置決めピン５が突出した状態のままであるから、
粗型２には位置決めピン５の挿入され得る孔或いは溝（それぞれ図示せず）を設けておき
、その孔或いは溝は、粗型２の合せ目に位置させれば、粗型２の開閉に差し支えないが、
粗型２の開閉距離の分の長さを粗型２の開閉方向に有する孔或いは溝であればその範囲内
で粗型２を開閉させても位置決めピン５には何等影響を与えることがない。
【００１７】
　一方、前記胴部仕上型３は割型状に形成されており、この胴部仕上型３には、前記位置
決めピン５が挿入されて胴部仕上型３の開閉作動に影響を与えない状態で係合して前記フ
ィニッシングプレート４のズレを防ぐ位置決め孔６或いは位置決め溝を設けてある。この

10

20

30

40

50

(3) JP 3637448 B2 2005.4.13

レートにおける割型状の口型の合せ目の位置に



位置決め孔６或いは位置決め溝は、胴部仕上型３の合せ目に設けておけば胴部仕上型３の
開閉に差し支えないが、胴部仕上型３の開閉距離の分の長さを胴部仕上型３の開閉方向に
有する位置決め孔或いは位置決め溝６であればその範囲内で胴部仕上型３を開閉させても
位置決めピン５には何等影響を与えることがない。この場合に、胴部仕上型３内にパリソ
ンＰが移送された状態で口型１を閉じてその合せ目で前記位置決めピン５を挟み込み、そ
の時点でパリソンＰを口型１の内底面に到達させるべく落下させるのが一般的な工程であ
る。
【００１８】
　尚、この発明に係る硝子瓶の製造型における口型と胴部仕上型との位置決め構造は、前
述した実施例に限定されることがないことは言うまでもなく、瓶の成形において、ブロー
アンドブロー方式であっても、プレスアンドブロー方式であってもどちらでも対応できる
ものである。
【００１９】
　又、図示はしないが、フィニッシングプレート４とパリソンＰとの接触部分において、
パリソンＰの口部Ｍの端面に適宜突起を設け、フィニッシングプレート４にもそれに対応
する凹部を設け係合させるようにすればフィニッシングプレート４とパリソンＰとの位置
ズレは全くなくなるので効果的である。
【００２０】
　ここで、前述した実施例は、いわゆるフィニッシュガイドプレート方式で説明したが、
口型１とパリソンＰとの抵抗が少ない場合には、その他の方式、例えば、図示しないフィ
ニッシュシンブル方式で採用した場合にあっても、ダーミーガイドプレートに前述した位
置決めピンと同様のものを形成すれば位置ズレは全くなくなり効果的である。
【００２１】
【発明の効果】
　このように形成されたこの発明は、割型状の口型１におけるパリソンＰの口部Ｍ端面或
いは／及びこの端面周縁部から口部Ｍ周面にかけて密着している端面成形用のフィニッシ
ングプレート４に、口型１をもってパリソンＰを反転して胴部仕上型３に移送した状態で
胴部仕上型３に到達する適数本の位置決めピン５を

植設してあり、一方、胴部仕上型３には、前記位置決めピ
ン５が挿入されて胴部仕上型３の開閉作動に影響を与えない状態で係合して前記フィニッ
シングプレート４のズレを防ぐ位置決め孔或いは位置決め溝６を設けたことにより、粗型
２でパリソンＰが作られた後、口型１をもってそのパリソンＰを反転させて胴部仕上型３
に移送すると、フィニッシングプレート４に植設された位置決めピン５が胴部仕上型３の
位置決め孔或いは位置決め溝６に挿入され、フィニッシングプレート４の位置は固定され
る。
【００２２】
　その結果、フィニッシングプレート４から胴部仕上型３内にパリソンＰが垂直に落下す
ることになるので、変形胴部を有する硝子瓶等の口部と胴部との成形時の位置決めをバラ
ツキなく正確に行えるものである。
【００２３】
　又、構造が極めて簡単であるので成形型の若干の改良で済むのでコストの面で極めて有
利となるものであり、口型１の開く際にパリソンＰが振られたり回転したりすることは全
くなくなるので、従来では考えられなかった極めて正確な位置決めを行えるものである。
【００２４】
　特に、位置決めピン５を、フィニッシングプレート４における割型状の口型１の合せ目
の位置に植設してあれば、口型１が開閉する際にも位置決めピン５は、何等その開閉作動
に影響を受けず、前記変形胴部を有する硝子瓶等の口部と胴部との成形時の位置決めをバ
ラツキなく更に正確に行うことができるものである。
【００２５】
　このように、この発明によれば、極めて簡単な構造のもので、特に、変形胴部を有する
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硝子瓶等における口部と胴部との成形時の位置決めをバラツキなく正確に行い得るもので
、コストの面でも極めて有効である等の種々の優れた効果を奏するものである。
【図面の簡単な説明】
【図１】　この発明の実施例の作動状態を示す全体概略断面図である。
【図２】　この発明の実施例の口型と粗型との要部拡大断面図である。
【図３】　この発明の実施例の口型と胴部仕上型との要部拡大断面図である。
【符号の説明】
１  口型  　　　　２  粗型
３  胴部仕上型  　４  フィニッシングプレート
５  位置決めピン  ６  位置決め溝
Ｐ  パリソン  　　Ｍ  口部
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【 図 ３ 】
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