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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　筒状のキャビティを有する射出成形用金型において、
　上記キャビティの径方向に開閉される第１型板及び第２型板と、
　これら第１型板と第２型板との間に配置されるとともに、上記キャビティの径方向に貫
通する開口部を有する支持板と、
　上記第１型板に設けられ、上記キャビティの外周面を形成する第１金型と、
　上記第２型板に設けられ、上記開口部を通過して上記キャビティの外周面を形成する第
２金型と、
　上記キャビティの一端側に配置され、上記支持板に固定された先端ブシュと、
　上記キャビティの他端側に配置され、上記支持板に設けられ、上記キャビティの軸心線
に沿って移動可能に形成された根元ブシュと、
　上記支持板に設けられ、上記根元ブシュの移動範囲を規制するストッパと、
　上記キャビティの軸心線に沿って挿脱自在に配置され、上記キャビティの内周面を形成
するコアピンとを備えていることを特徴とする射出成形用金型。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、筒状の成形品を製造するための射出成形用金型に関し、特に突き出しピンを
用いることなく離型を円滑に行うとともに、装置を小型化できるものに関する。
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【背景技術】
【０００２】
　固定型と可動型により形成されたキャビティ内に溶融樹脂を充填することで成形品を製
造するための射出成形用金型が知られている。このような射出成形用金型では、射出成形
後に固定型又は可動型に残った成形品を突き出しピン（エジェクトピン）を用いて取り出
すようにしていた（例えば、特許文献１参照）。
【特許文献１】特開平５－３０９７０２号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　上述した射出成形用金型では、次のような問題があった。すなわち、軸心線方向に長い
筒状の樹脂成形品を製造する射出成形用金型では、突き出しピンが軸心線方向に亘って複
数個必要となるため、機構が複雑となり装置が大型化する。また、突き出しピンの当接し
た部分に痕が残るため、見栄えが悪い等の問題があった。さらに、軸心線方向端部にアン
ダーカット部が形成されていると、突き出しピンだけでは離型させることができないとい
う問題があった。
【０００４】
　そこで本発明は、突き出しピンを用いることなく軸心線方向に長い筒状の樹脂成形品を
離型させることで装置を小型化できる射出成形用金型を提供することを目的としている。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　前記課題を解決し目的を達成するために、本発明の射出成形用金型は次のように構成さ
れている。
【０００６】
　筒状のキャビティを有する射出成形用金型において、上記キャビティの径方向に開閉さ
れる第１型板及び第２型板と、これら第１型板と第２型板との間に配置されるとともに、
上記キャビティの径方向に貫通する開口部を有する支持板と、上記第１型板に設けられ、
上記キャビティの外周面を形成する第１金型と、上記第２型板に設けられ、上記開口部か
ら上記キャビティの外周面を形成する第２金型と、上記キャビティの一端側に配置され、
上記支持板に固定された先端ブシュと、上記キャビティの他端側に配置され、上記支持板
に設けられ、上記キャビティの軸心線に沿って移動可能に形成された根元ブシュと、上記
支持板に設けられ、上記根元ブシュの移動範囲を規制するストッパと、上記キャビティの
軸心線に沿って挿脱自在に配置され、上記キャビティの内周面を形成するコアピンとを備
えていることを特徴とする。
【発明の効果】
【０００７】
　本発明によれば、突き出しピンを用いることなく軸心線方向に長い筒状の樹脂成形品を
離型させることで装置を小型化することが可能となる。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００８】
　図１は本発明の一実施の形態に係る射出成形用金型１０を示す斜視図、図２は同射出成
形用金型１０を図１中Ａ－Ａ線で切断し矢印方向に見た断面図である。図中Ｃは成形品に
対応する筒状のキャビティの軸心線方向を示している。
【０００９】
　射出成形用金型１０は、支持板２０と、この支持板２０の両面側にキャビティの径方向
に沿って接離可能に設けられた固定側型板（第１型板）３０及び可動側型板（第２型板）
４０と、これら固定側型板３０及び可動側型板４０とによって形成された円柱状の中空部
内にコアピン５６を挿脱するコアピン動作機構５０とを備えている。
【００１０】
　支持板２０には、図３に示す上記中空部の両端部に配置された先端ブシュ２１及び根元
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ブシュ２２が設けられている。なお、根元ブシュ２２は軸心線Ｃ方向に沿って移動可能に
形成されるとともに、図５に示すストッパ２３によって移動量が規制されている。また、
中央部に図４に示す開口部２４が設けられ、可動側型板４０の可動側金型４１が通過可能
に形成されている。
【００１１】
　図５に示す固定側型板３０には、成形品Ｐに対応する凹凸が形成された固定側金型３１
が形成されている。可動側型板４０には、成形品Ｐに対応する凹凸が形成された可動側金
型４１が形成されている。
【００１２】
　コアピン動作機構５０は、支持板２０の端部に取り付けられた基部５１と、この基部５
１から軸心線Ｃに沿って延設されたフレーム５２と、このフレーム５２の他端に設けられ
た架台５３と、この架台５３に設けられた油圧シリンダ５４と、この油圧シリンダ５４に
よって挿脱されるシャフト５５と、このシャフト５５の先端に取り付けられた軸心線Ｃに
沿って進退するコアピン５６とを備えている。
【００１３】
　なお、成形品Ｐを形成するためのキャビティは、固定側金型３１及び可動側金型４１に
よって外周面、コアピン５６によって内周面、先端ブシュ２１及び根元ブシュ２２によっ
て両端面が形成されている。
【００１４】
　このように構成された射出成形用金型１０は、次のようにして成形品Ｐを成形する。す
なわち、図１及び図２に示すようにコアピン５６を挿入し固定側型板３０及び可動側型板
４０を型閉めする。そして、キャビティ内に溶融樹脂を充填することで、成形品Ｐが成形
される。
【００１５】
　冷却固化後、図３～図５に示すように、固定側型板３０及び可動側型板４０とを型開き
する。このとき、成形品Ｐは、外周部が可動側金型４１に支持され、両端部が先端ブシュ
２１及び根元ブシュ２２に支持されているため、可動側型板４０と支持板２０に支持され
た状態となる。そして、図６及び図７に示すように、可動側型板４０が後退することで、
成形品Ｐはコアピン５６に支持された状態となる。
【００１６】
　次に、図８及び図９に示すように、油圧シリンダ５４を作動させて、コアピン５６を油
圧シリンダ５４側に軸心線Ｃに沿って引き抜いてゆく。これにより、図８中Ｄに示すよう
に、先端ブシュ２１と成形品Ｐとが分離する。これにより、成形品Ｐの端部に形成された
アンダーカット部を離型させることができる。
【００１７】
　さらにコアピン５６を引き抜いてゆくと、図１０及び図１１に示すように、根元ブシュ
２２がストッパ２３により移動が規制され、コアピン５６のみが完全に成形品Ｐから引き
抜かれる。図１２は上記の動作が完了した状態を示す断面図である。
【００１８】
　図１２に示すように、最終的には成形品Ｐが根元ブシュ２２にのみ支持されることにな
り、射出成形用金型１０から容易に取り出すことが可能となる。
【００１９】
　上述したように、本実施の形態に係る射出成形用金型１０によれば、成形品Ｐの外周面
に当接する突き出しピンを用いることなく、成形品Ｐの外周面及び端面のアンダーカット
形状を容易に離型させることができる。また、突き出しピンを用いることなく軸心線方向
に長い筒状の樹脂成形品を離型させるているので、装置を小型化できる
　なお、本発明は前記実施の形態に限定されるものではなく、本発明の要旨を逸脱しない
範囲で種々変形実施可能であるのは勿論である。
【図面の簡単な説明】
【００２０】
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【図１】本発明の一実施の形態に係る射出成形用金型を示す斜視図。
【図２】同射出成形用金型を図１におけるＡ－Ａ線の位置で切欠して示す斜視図。
【図３】同射出成形用金型における離型工程を示す斜視図。
【図４】同射出成形用金型を図３におけるＡ－Ａ線の位置で切欠して示す斜視図。
【図５】同射出成形用金型を図３における軸心線Ｃの位置で切欠して示す斜視図。
【図６】同射出成形用金型における離型工程を示す斜視図。
【図７】同射出成形用金型を図６におけるＡ－Ａ線の位置で切欠して示す斜視図。
【図８】同射出成形用金型における離型工程を示す斜視図。
【図９】同射出成形用金型を図８におけるＡ－Ａ線の位置で切欠して示す斜視図。
【図１０】同射出成形用金型における離型工程を示す斜視図。
【図１１】同射出成形用金型を図１０におけるＡ－Ａ線の位置で切欠して示す斜視図。
【図１２】同射出成形用金型における離型工程を図１１における軸心線Ｃの位置で切欠し
て示す斜視図。
【符号の説明】
【００２１】
　１０…射出成形用金型、２０…支持板、２１…先端ブシュ、２２…根元ブシュ、２３…
ストッパ、３０…固定側型板、４０…可動側型板、５０…コアピン動作機構、５６…コア
ピン、Ｃ…軸心線、Ｐ…成形品。

【図１】 【図２】
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【図５】 【図６】
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【図９】 【図１０】
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