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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金型移動不完全ギヤセットと、ブランク供給不完全ギヤセットとの、２組の不完全ギヤ
セットの係合によって、ボトルキャップ金型内でのブランクシャトルと雄型の交互の動作
を制御すると同時に、２組の不完全ギヤセットの係合中に、不完全ギヤセットの係合特性
によって開型運動、等方圧エネルギー貯蔵およびバネエネルギー貯蔵を実現し、不完全ギ
ヤセットの非係合特性、等方圧エネルギー貯蔵および増圧作用によって閉型と圧縮成形を
実現し、
　前記不完全ギヤセットとブランクシャトルとの間に三節リンク機構が設けられ、
　不完全ギヤセットは、三節リンク機構によって、ブランクシャトルからボトルキャップ
金型での雌型へ同期的なブランク搬送を制御し、
　ブランクシャトルと雄型の運動周期は、同一であり、２秒に設定される、複数並行金型
キャビティによるゴム及びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形方法であって、以下の過
程により、ゴム及びプラスチック製品を圧縮成形することを特徴とする複数並行金型キャ
ビティによるゴム及びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形方法。
　１．金型移動不完全ギヤセットが係合すると、動力源が金型移動回転巻取りホイールを
回転駆動し、金型移動ケーブルによって雄型支持板を上へ移動させ、開型とともにボトル
キャップ製品を突き出す。
　当該過程において、第１金型移動バネが付勢されて、貯蔵されるエネルギーを圧縮し、
エネルギー貯蔵シリンダもエネルギーを貯蔵し、前記貯蔵されるエネルギーは、閉型の際
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に増圧圧縮と保圧に用いられる。
　２．開型終了後、ブランク供給不完全ギヤセットが非係合となり、ブランク供給回転巻
取りホイール、ブランク供給ケーブルおよびブランク供給ケーブル基板によって三節リン
ク機構の展開を駆動して、ブランクシャトルからボトルキャップ金型を繰り出してブラン
ク切断を行う。
　３．ガスによって、前記ブランクシャトル内部のガス案内管を通してブランクを雌型に
吹きつけ、それからブランク供給不完全ギヤセットが再び係合するまで、ブランクシャト
ルが静止を維持する。
　４．ブランク供給不完全ギヤセットが再び係合すると、三節リンク機構が収縮し、ブラ
ンクシャトルをボトルキャップ金型に引き込ませる。
　この際に、金型移動不完全ギヤセットが非係合となり、突き出し板と雄型支持板がそれ
ぞれ第１金型移動バネと第２金型移動バネの弾力作用で下へ移動して閉型する。
　５．金型移動不完全ギヤセットが再び係合するまで、圧油がエネルギー貯蔵シリンダか
ら圧縮シリンダに流れ込み、増圧圧縮と保圧を行う。
【請求項２】
　前記２組の不完全ギヤセットは、同一の外部動力源に接続する、ことを特徴とする請求
項１に記載の複数並行金型キャビティによるゴム及びプラスチック製品のバッチ式圧縮成
形方法。
【請求項３】
　ケーブル伝動機構と、三節リンク機構と、ボトルキャップ金型と、ブランクシャトルと
、雄型支持板と、突き出し板と、第１金型移動バネとを含み、
　ケーブル伝動機構は、２つの不完全ギヤセットと、金型移動回転巻取りホイールと、金
型移動ケーブルと、ブランク供給回転巻取りホイールと、ブランク供給ケーブルとを含み
、
　２組の不完全ギヤセットは、それぞれ金型移動不完全ギヤセット、ブランク供給不完全
ギヤセットであり、
　ボトルキャップ金型は、雄型と雌型を含み、雄型支持板の外周縁に均一に複数雄型が分
布し、各雄型に対しその下方に１つの雌型が対応して設けられ、各ペアの雄型と雌型の間
に１つのブランクシャトルが設けられ、
　金型移動不完全ギヤセットは、金型移動回転巻取りホイールに接続し、ブランク供給不
完全ギヤセットは、ブランク供給回転巻取りホイールに接続し、
　金型移動ケーブルは、一端が金型移動回転巻取りホイールに巻き取られ、他端が雄型支
持板に接続し、
　ブランク供給ケーブルは、一端がブランク供給回転巻取りホイールに巻き取られ、他端
にブランク供給ケーブル基板が固定され、
　ブランク供給ケーブル基板に複数組の三節リンク機構が分布し、
　各三節リンク機構は、一端がブランク供給ケーブル基板に接続し、他端が１つのブラン
クシャトルに対応して接続し、
　前記雄型支持板に対しその上方に突き出し板が平行に設けられ、突き出し板と雄型支持
板との間に第１金型移動バネが設けられ、突き出し板の外円周にそれぞれ複数突き出し棒
があり、各突き出し棒が１つの雄型の片側に対応して位置し、
　前記突き出し板および前記第１金型移動バネの設置によって、開型とともにバネエネル
ギー貯蔵が実現すると同時に、前記突き出し板が各突き出し棒を支持し、開型時に、前記
突き出し棒がボトルキャップ製品を突き出させる、複数並行金型キャビティによるゴム及
びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形装置であって、
　金型移動不完全ギヤセットで金型移動回転巻取りホイールを回転駆動して金型移動ケー
ブルを巻き出しまたは巻き戻すことによって、雄型支持板を介して雄型を上へまたは下へ
移動させ、開型または閉型を実現し、
　当該過程において、ブランク供給不完全ギヤセットがブランク供給回転巻取りホイール
を回転駆動して、金型移動回転巻取りホイールとブランク供給回転巻取りホイールを交互
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に動作させて、ブランク供給ケーブルを巻き出しまたは巻き戻すことによって、ブランク
供給ケーブル基板を上へまたは下へ移動させ、三節リンク機構によって雄型下方へのブラ
ンクシャトルの進退を駆動し、
　ブランクシャトルでのブランクは、その下方に設けられたフィード装置によって提供さ
れる、ことを特徴とする複数並行金型キャビティによるゴム及びプラスチック製品のバッ
チ式圧縮成形装置。
【請求項４】
　前記ブランク供給ケーブル基板の中央部に、ブランク供給ケーブル基板の上下への移動
を正確に案内して支持するとともに、ブランクシャトル支持枠が、各ブランクシャトルの
ボトルキャップ金型への出し入れを案内及び支持するためのブランク供給ケーブル基板支
持柱が設けられ、
　ブランク供給ケーブル基板支持柱の下部外周にブランクシャトル支持枠が設けられ、各
ブランクシャトルがブランクシャトル支持枠に分布し、ブランク供給ケーブル基板、ブラ
ンク供給ケーブル基板支持柱およびブランクシャトル支持枠によってブランク供給ケーブ
ル機構を形成し、
　前記ブランク供給ケーブル基板支持柱の中央部にリンク支持基板がさらに設けられ、各
三節リンク機構がリンク支持基板にそれぞれ接続し、リンク支持基板内にリセットバネが
設けられ、
　各三節リンク機構がより安定に運行し、ブランクシャトルによるフィード時に正しい位
置決めが得られる、ことを特徴とする請求項３に記載の複数並行金型キャビティによるゴ
ム及びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形装置。
【請求項５】
　前記突き出し板に対しその上方に金型移動支持板が平行に設けられ、金型移動支持板と
突き出し板との間に第２金型移動バネが設けられ、雄型支持板に圧縮シリンダが設けられ
、圧縮シリンダのピストンが突き出し板を通過して第２金型移動バネに位置し、圧縮シリ
ンダの底部に圧縮オイルガイドプレートと圧縮開閉弁が設けられ、圧縮オイルガイドプレ
ートの底部に放圧オイルガイドプレートが設けられている、ことを特徴とする請求項３に
記載の複数並行金型キャビティによるゴム及びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形装置
。
【請求項６】
　前記金型移動支持板にオイルタンクが設けられ、雄型支持板にエネルギー貯蔵シリンダ
が設けられ、エネルギー貯蔵シリンダの前駆ピストンが突き出し板を通過してオイルタン
クに接続し、エネルギー貯蔵シリンダの片側に放圧弁が設けられており、
　エネルギー貯蔵シリンダは、放圧弁を介して外部の増圧位置決め装置に接続され、
　増圧位置決め装置は、増圧位置決め栓と、増圧位置決めバネと、増圧位置決め栓リセッ
ト盤を含み、
　増圧位置決め装置は、放圧弁の開閉器を制御して前駆ピストンの位置を制限することに
用いられる、ことを特徴とする請求項５に記載の複数並行金型キャビティによるゴム及び
プラスチック製品のバッチ式圧縮成形装置。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ゴム及びプラスチック製品の成型の技術分野に係り、特にゴム及びプラスチ
ック製品の複数並行金型キャビティによるバッチ式圧縮成形方法および装置に係る。
【背景技術】
【０００２】
　ボトルキャップは、食品や飲料包装における重要な一環であり、内容物である製品の密
封を保持する性能を有するとともに、模倣品や偽造品、低品質製品を防止して、内容物の
品質が悪意により破壊されることがないように保証する機能を有する。したがって、ボト
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ルキャップは、各種類のボトル包装製品に広く応用され、ボトル容器包装の重要な製品で
ある。したがって、キャップ製造産業は、食品飲料産業、化学工業、製薬産業などの産業
の上流産業と見なしてもよい。一方、下流の消費市場のニーズの変化に伴い、上流産業の
発展に直接影響を与える。現在、食品飲料産業が勢いよく発展しており、製品包装への要
求がますます高くなり、それに伴いボトルキャップ製品への要求もますます増加している
。近年、ボトルキャップの生産量が安定しており上昇が見られる。したがって、安定的で
信頼可能な高効率の圧縮成形機器は、応用される見込みがある。
【０００３】
　イタリアのＳＡＣＭＩ社は、初めてキャップ圧縮製造装置を市場化した機械メーカであ
り、現在のキャップ圧縮技術をリードしている。ＳＡＣＭＩ社の回転式油圧機は、型の簡
単化を実現している。したがって、圧縮成形に要される投資コストは、射出形成のコスト
より遥かに少ない。現在、イタリアのＳＡＣＭＩ社製のキャップ圧縮機のボトルキャップ
生産量は、毎時間７２０００個に達している。キャップ圧縮製造装置の生産製造技術は、
海外の少数企業に独占され、機械のデザイン、材料および生産工程など多方面の原因によ
り、中国産のキャップ圧縮製造装置は、世界の先進レベルから大きな差を有する。国内市
場では、イタリアのＳＡＣＭＩ社など、少数の競争力のある機器メーカしかない。技術的
な独占と、競合相手がいないことによって機器の価格が高くなる。国内産のキャップ圧縮
製造装置は、生産率が低く、精度と安定性が悪いなどの問題が普遍的に存在し、現在の至
上のニーズを満足することができない。
【０００４】
　よって、現在の国産のキャップ圧縮製造装置の欠点に対し、循環周期が速く、構造が簡
単であり、安定かつ信頼可能に運行でき、精度の高いキャップ圧縮製造装置は、キャップ
圧縮製造技術の発展と応用に重要な意義を有する。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　本発明は、従来技術の欠点を克服するために、ゴム及びプラスチック製品の複数並行金
型キャビティによるバッチ式圧縮成形方法を提供し、生産効率が低く、精度と安定性が悪
いなど、従来のキャップ圧縮成形機器に普遍的に存在する問題を解決することを目的とす
る。
【０００６】
　本発明のもう１つの目的は、上記方法を実現するためのゴム及びプラスチック製品の複
数並行金型キャビティによるバッチ式圧縮成形装置を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　ゴム及びプラスチック製品の複数並行金型キャビティによるバッチ式圧縮成形方法にお
いて、２組の不完全ギヤセットの係合によって、ボトルキャップ金型内でのブランクシャ
トルと雄型の交互の動作を制御すると同時に、２組の不完全ギヤセットの係合中に、不完
全ギヤセットの係合特性によって開型運動、等方圧エネルギー貯蔵およびバネエネルギー
貯蔵を実現し、不完全ギヤセットの非係合特性、等方圧エネルギー貯蔵および増圧作用に
よって快速な閉型と圧縮成形を実現する。
【０００８】
　前記不完全ギヤセットとブランクシャトルとの間に三節リンク機構が設けられている。
不完全ギヤセットは、三節リンク機構によって、ブランクシャトルからボトルキャップ金
型での雌型へ迅速かつ同期的なブランク搬送を制御する。
【０００９】
　前記ブランクシャトルと雄型の運行周期が同一である。
【００１０】
　前記２組の不完全ギヤセットは、同一の外部動力源に接続する。
【００１１】
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　上述した方法を実現するための本発明のゴム及びプラスチック製品の複数並行金型キャ
ビティによるバッチ式圧縮成形装置は、ケーブル伝動機構と、三節リンク機構と、ボトル
キャップ金型と、ブランクシャトルと、雄型支持板とを含む。ケーブル伝動機構は、２つ
の不完全ギヤセットと、金型移動回転巻取りホイールと、金型移動ケーブルと、ブランク
供給回転巻取りホイールと、ブランク供給ケーブルとを含む。２組の不完全ギヤセットは
、それぞれ金型移動不完全ギヤセット、ブランク供給不完全ギヤセットである。ボトルキ
ャップ金型は、雄型と雌型を含む。雄型支持板の外周縁に均一に複数雄型が分布する。各
雄型に対しその下方に１つの雌型が対応して設けられている。各ペアの雄型と雌型の間に
１つのブランクシャトルが設けられている。金型移動不完全ギヤセットは、金型移動回転
巻取りホイールに接続する。ブランク供給不完全ギヤセットは、ブランク供給回転巻取り
ホイールに接続する。金型移動ケーブルは、一端が金型移動回転巻取りホイールに巻き取
られ、他端が雄型支持板に接続する。ブランク供給ケーブルは、一端がブランク供給回転
巻取りホイールに巻き取られ、他端にブランク供給ケーブル基板が固定される。ブランク
供給ケーブル基板に複数組の三節リンク機構が分布する。各三節リンク機構は、一端がブ
ランク供給ケーブル基板に接続し、他端が１つのブランクシャトルに対応して接続する。
ここで、金型移動不完全ギヤセットで金型移動回転巻取りホイールを回転駆動して金型移
動ケーブルを巻き出しまたは巻き戻すことによって、雄型支持板を介して雄型を上へまた
は下へ移動させ、開型または閉型を実現する。当該過程において、ブランク供給不完全ギ
ヤセットがブランク供給回転巻取りホイールを回転駆動して（金型移動回転巻取りホイー
ルとブランク供給回転巻取りホイールを交互に動作させて）、ブランク供給ケーブルを巻
き出しまたは巻き戻すことによって、ブランク供給ケーブル基板を上へまたは下へ移動さ
せ、三節リンク機構によって雄型下方へのブランクシャトルの進退を駆動する。ブランク
シャトルでのブランクは、その下方に設けられたフィード装置によって提供される。
【００１２】
　前記ブランク供給ケーブル基板の中央部にブランク供給ケーブル基板支持柱が設けられ
る。ブランク供給ケーブル基板支持柱の下部外周にブランクシャトル支持枠が設けられる
。各ブランクシャトルがブランクシャトル支持枠に分布する。ブランク供給ケーブル基板
、ブランク供給ケーブル基板支持柱およびブランクシャトル支持枠によってブランク供給
ケーブル機構が形成される。ここで、ブランク供給ケーブル基板支持柱は、主に、ブラン
ク供給ケーブル基板の上下への移動を正確に案内して支持するとともに、ブランクシャト
ル支持枠が、各ブランクシャトルのボトルキャップ金型への出し入れを案内及び支持する
ために設置される。
【００１３】
　前記ブランク供給ケーブル基板支持柱の中央部にリンク支持基板がさらに設けられる。
各三節リンク機構がリンク支持基板にそれぞれ接続する。リンク支持基板内にリセットバ
ネが設けられている。リンク支持基板の設置によって、各三節リンク機構がより安定に運
行し、ブランクシャトルによるフィード時に正しい位置決めが得られる。
【００１４】
　前記雄型支持板に対しその上方に突き出し板が平行に設けられる。突き出し板と雄型支
持板との間に第１金型移動バネが設けられる。突き出し板の外円周にそれぞれ複数突き出
し棒がある。各突き出し棒が１つの雄型の片側に対応して位置する。突き出し板および第
１金型移動バネの設置によって、開型とともにバネエネルギー貯蔵が実現する。同時に、
突き出し板が各突き出し棒を支持し、開型時に、突き出し棒が迅速にボトルキャップ製品
を突き出させる。
【００１５】
　前記突き出し板に対し、その上方に金型移動支持板が平行に設けられる。金型移動支持
板と突き出し板との間に、第２金型移動バネが設けられる。雄型支持板に圧縮シリンダが
設けられる。圧縮シリンダのピストンが突き出し板を通過して、第２金型移動バネに位置
する。圧縮シリンダの底部に圧縮オイルガイドプレートと圧縮開閉弁が設けられる。圧縮
オイルガイドプレートの底部に放圧オイルガイドプレートが設けられている。
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【００１６】
　開型とともに等方圧エネルギー貯蔵をさらに実現するために、前記金型移動支持板にオ
イルタンクが設けられ、雄型支持板にエネルギー貯蔵シリンダが設けられる。エネルギー
貯蔵シリンダの前駆ピストンが突き出し板を通過して、オイルタンクに接続する。エネル
ギー貯蔵シリンダの片側に放圧弁が設けられている。エネルギー貯蔵シリンダは、放圧弁
を介して外部の増圧位置決め装置に接続してもよい。増圧位置決め装置は、増圧位置決め
栓と、増圧位置決めバネと、増圧位置決め栓リセット盤を含む。その具体的な構造は、市
販されている増圧位置決め装置とは同一である。増圧位置決め装置は、放圧弁の開閉器を
制御して、前駆ピストンの位置を制限することに用いられる。
【００１７】
　上述したゴム及びプラスチック製品の複数並行金型キャビティによるバッチ式圧縮成形
方法および装置による生産するときの原理は、以下の通りである。金型移動不完全ギヤセ
ットが係合すると、動力源とするモータが金型移動回転巻取りホイールを回転駆動し、金
型移動ケーブルによって雄型支持板を上へ移動させ、開型とともにボトルキャップ製品を
突き出す。当該過程において、第１金型移動バネが付勢されて、貯蔵されるエネルギーを
圧縮する。エネルギー貯蔵シリンダもエネルギーを貯蔵する。貯蔵されるエネルギーは、
閉型の際に増圧圧縮と保圧に用いられる。開型終了後、ブランク供給不完全ギヤセットが
非係合となり、ブランク供給回転巻取りホイール、ブランク供給ケーブルおよびブランク
供給ケーブル基板によって三節リンク機構の展開を駆動して、ブランクシャトルからボト
ルキャップ金型を繰り出してブランク切断を行う。それから、ガスによって、ブランクシ
ャトル内部のガス案内管を通してブランクを雌型に吹きつけ、それからブランク供給不完
全ギヤセットが再び係合するまで、ブランクシャトルが静止を維持する。不完全ギヤセッ
トが再び係合すると、三節リンク機構が収縮し、ブランクシャトルをボトルキャップ金型
に引き込ませる。この際に、金型移動不完全ギヤセットが非係合となり、突き出し板と雄
型支持板がそれぞれ第１金型移動バネと第２金型移動バネの弾力作用で下へ移動して閉型
する。金型移動不完全ギヤセットが再び係合するまで、圧油がエネルギー貯蔵シリンダか
ら圧縮シリンダに流れ込み、増圧圧縮と保圧を行う。上述した過程において、ブランクシ
ャトルと雄型の運動周期は、同一であり、通常２秒に設定される。
【発明の効果】
【００１８】
　本発明のゴム及びプラスチック製品の複数並行金型キャビティによるバッチ式圧縮成形
方法および装置は、現在海外から輸入した同類の機器に比べ、機器の製造要求が低いが、
効果的に生産効率を大幅に向上させることができ、ボトルキャップ製品の市場ニーズを満
足する。
【００１９】
　本発明のゴム及びプラスチック製品の複数並行金型キャビティによるバッチ式圧縮成形
装置は、金型移動不完全ギヤセットで雄型の上下への移動を制御し、開型や閉型の正確性
を保証する。ブランク供給不完全ギヤセットおよび三節リンク機構などによってブランク
を供給し、その構造が安全で信頼性があり、安定して連続に運行でき、ブランクシャトル
と雄型の運動周期の同一を保証し、ボトルキャップ製品の正確度を向上させるとともに、
製品の不良の比率を低減する。
【００２０】
　本発明のゴム及びプラスチック製品の複数並行金型キャビティによるバッチ式圧縮成形
装置は、雄型支持板の変位によってモータのエネルギーをエネルギー貯蔵バネに貯蔵し、
エネルギーの利用率を向上させ、省エネであり環境にやさしく、生産コストを効果的に低
減させ、応用範囲が広い。
【００２１】
　本発明のゴム及びプラスチック製品の複数並行金型キャビティによるバッチ式圧縮成形
装置は、機械構造の精密位置決め特性を利用して、ブランク切断、キャップブランク吹き
つけ、閉型、圧縮、開型、突き出し動作の時間別の協同動作を実現し、各工程での動作中
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に機械構造同士の干渉を防止するとともに、複数金型による並行圧縮を実現し、生産効率
を効果的に向上させる。
【図面の簡単な説明】
【００２２】
【図１】図１は、本発明のゴム及びプラスチック製品の複数並行金型キャビティによるバ
ッチ式圧縮成形装置の原理図である。
【図２】図２は、ケーブル伝動機構で２つの不完全ギヤセットと金型移動回転巻取りホイ
ール、ブランク供給回転巻取りホイールとの接続原理図である。
【発明を実施するための形態】
【００２３】
　以下、実施例を参照して本発明をさらに詳細に説明するが、本発明の実施形態は、これ
に限定されない。
【００２４】
（実施例）
　本実施例は、ゴム及びプラスチック製品の複数並行金型キャビティによるバッチ式圧縮
成形装置であり、図１に示すように、ケーブル伝動機構２と、三節リンク機構１９と、ボ
トルキャップ金型と、ブランクシャトル１０と、雄型支持板８とを含む。
【００２５】
　図２に示すように、ケーブル伝動機構２は、２つの不完全ギヤセットと、金型移動回転
巻取りホイール３０と、金型移動ケーブル２５と、ブランク供給回転巻取りホイール３２
と、ブランク供給ケーブル２４とを含む。２組の不完全ギヤセットは、それぞれ金型移動
不完全ギヤセット２９、ブランク供給不完全ギヤセット３１である。ボトルキャップ金型
は、雄型９と雌型１２を含む。雄型支持板８の外周縁に均一に複数雄型９が分布する。各
雄型９に対しその下方に１つの雌型１２が対応して設けられている。各ペアの雄型９と雌
型１２の間に１つのブランクシャトル１０が設けられている。金型移動不完全ギヤセット
２９は、金型移動回転巻取りホイール３０に接続する。ブランク供給不完全ギヤセット３
１は、ブランク供給回転巻取りホイール３２に接続する。金型移動ケーブル２５は、一端
が金型移動回転巻取りホイール３０に巻き取られ、他端が雄型支持板８に接続する。ブラ
ンク供給ケーブル２４は、一端がブランク供給回転巻取りホイール３２に巻き取られ、他
端にブランク供給ケーブル基板２３が固定される。ブランク供給ケーブル基板２３に複数
組の三節リンク機構１９が分布する。各三節リンク機構１９は、一端がブランク供給ケー
ブル基板２３に接続し、他端が１つのブランクシャトル１０に対応して接続する。ここで
、金型移動不完全ギヤセット２９で金型移動回転巻取りホイール３０を回転駆動して金型
移動ケーブル２５を巻き出しまたは巻き戻すことによって、雄型支持板８を介して雄型９
を上へまたは下へ移動させ、開型または閉型を実現する。当該過程において、ブランク供
給不完全ギヤセット３１がブランク供給回転巻取りホイール３２を回転駆動して（金型移
動回転巻取りホイール３０とブランク供給回転巻取りホイール３２を交互に動作させて）
、ブランク供給ケーブル２４を巻き出しまたは巻き戻すことによって、ブランク供給ケー
ブル基板２３を上へまたは下へ移動させ、三節リンク機構１９によって雄型９下方へのブ
ランクシャトル１０の進退を駆動する。ブランクシャトル１０でのブランクは、その下方
に設けられたフィード装置１１によって提供される。
【００２６】
　ブランク供給ケーブル基板２３の中央部にブランク供給ケーブル基板支持柱が設けられ
る。ブランク供給ケーブル基板支持柱の下部外周にブランクシャトル支持枠１３が設けら
れる。各ブランクシャトル１０がブランクシャトル支持枠１３に分布する。ブランク供給
ケーブル基板２３、ブランク供給ケーブル基板支持柱およびブランクシャトル支持枠１３
によって、ブランク供給ケーブル２４機構が形成される。ここで、ブランク供給ケーブル
基板支持柱は、主に、ブランク供給ケーブル基板２３の上下への移動を正確に案内して支
持するとともに、ブランクシャトル支持枠１３が、各ブランクシャトル１０のボトルキャ
ップ金型への出し入れを案内及び支持するために設置される。
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【００２７】
　ブランク供給ケーブル基板支持柱の中央部にリンク支持基板１７、２２がさらに設けら
れる。各三節リンク機構１９がリンク支持基板１７，２２にそれぞれ接続する。リンク支
持基板１７内にリセットバネ１８が設けられている。リンク支持基板１７、２２の設置に
よって、各三節リンク機構１９がより安定に運行し、ブランクシャトル１０によるフィー
ド時に正しい位置決めが得られる。
【００２８】
　雄型支持板８に対しその上方に突き出し板６が平行に設けられる。突き出し板６と雄型
支持板８との間に第１金型移動バネ２８が設けられる。突き出し板６の外円周にそれぞれ
複数突き出し棒２７がある。各突き出し棒２７が１つの雄型９の片側に対応して位置する
。突き出し板６および第１金型移動バネ２８の設置によって、開型とともにバネエネルギ
ー貯蔵が実現する。同時に、突き出し板６が各突き出し棒２７を支持し、開型時に、突き
出し棒２７が迅速にボトルキャップ製品３４を突き出させる。
【００２９】
　突き出し板６に対しその上方に金型移動支持板４が平行に設けられる。金型移動支持板
４と突き出し板６との間に第２金型移動バネ２０が設けられる。雄型支持板８に圧縮シリ
ンダ２６が設けられる。圧縮シリンダ２６のピストンが突き出し板６を通過して第２金型
移動バネ２０に位置する。圧縮シリンダ２６の底部に圧縮オイルガイドプレート１６と圧
縮開閉弁１４が設けられる。圧縮オイルガイドプレート１６の底部に放圧オイルガイドプ
レート１５が設けられている。
【００３０】
　開型とともに等方圧エネルギー貯蔵をさらに実現するために、金型移動支持板４にオイ
ルタンク３がさらに設けられ、雄型支持板８にエネルギー貯蔵シリンダ７が設けられる。
エネルギー貯蔵シリンダ７の前駆ピストン５が突き出し板６を通過してオイルタンク３に
接続する。エネルギー貯蔵シリンダ７の片側に放圧弁２１が設けられている。エネルギー
貯蔵シリンダ７は、放圧弁２１を介して外部の増圧位置決め装置に接続してもよい。増圧
位置決め装置は、増圧位置決め栓と、増圧位置決めバネと、増圧位置決め栓リセット盤を
含む。その具体的な構造は、市販されている増圧位置決め装置とは同一である。増圧位置
決め装置は、放圧弁２１の開閉器を制御して前駆ピストン５の位置を制限することに用い
られる。
【００３１】
　上述した装置によって実現されるゴム及びプラスチック製品の複数並行金型キャビティ
によるバッチ式圧縮成形方法において、２組の不完全ギヤセットの係合によって、ボトル
キャップ金型内でのブランクシャトル１０と雄型９の交互の動作を制御すると同時に、２
組の不完全ギヤセットの係合中に、不完全ギヤセットの係合特性によって開型運動、等方
圧エネルギー貯蔵およびバネエネルギー貯蔵を実現し、不完全ギヤセットの非係合特性、
等方圧エネルギー貯蔵および増圧作用によって快速な閉型と圧縮成形を実現する。不完全
ギヤセットとブランクシャトル１０との間に三節リンク機構１９が設けられている。不完
全ギヤセットは、三節リンク機構１９によって、ブランクシャトル１０からボトルキャッ
プ金型での雌型１２へ迅速かつ同期的なブランク搬送を制御する。ブランクシャトル１０
と雄型９の運行周期が同一である。２組の不完全ギヤセットは、片側のべベルギヤセット
３５を介して同一の外部動力源１に接続する。シュプールギヤセット３３および他側のべ
ベルギヤセット３５は、２組の不完全ギヤセットの間の動力伝動ユニットとする。
【００３２】
　以下が、上述したゴム及びプラスチック製品の複数並行金型キャビティによるバッチ式
圧縮成形方法および装置によって生産する原理である。金型移動不完全ギヤセット２９が
係合すると、動力源１とするモータが金型移動回転巻取りホイール３０を回転駆動し、金
型移動ケーブル２５によって雄型支持板８を上へ移動させ、開型とともにボトルキャップ
製品３４を突き出す。当該過程において、第１金型移動バネ２８が付勢されて、貯蔵され
るエネルギーを圧縮する。エネルギー貯蔵シリンダ７もエネルギーを貯蔵する。貯蔵され
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るエネルギーは、閉型の際に増圧圧縮と保圧に用いられる。開型終了後、ブランク供給不
完全ギヤセット３１が非係合となり、ブランク供給回転巻取りホイール３２、ブランク供
給ケーブル２４およびブランク供給ケーブル基板２３によって三節リンク機構１９の展開
を駆動して、ブランクシャトル１０からボトルキャップ金型を繰り出してブランク切断を
行う。それから、ガスによって、ブランクシャトル１０内部のガス案内管を通してブラン
クを雌型１２に吹きつけ、それからブランク供給不完全ギヤセット３１が再び係合するま
で、ブランクシャトル１０が静止を維持する。ブランク供給不完全ギヤセット３１が再び
係合すると、三節リンク機構１９が収縮し、ブランクシャトル１０をボトルキャップ金型
に引き込ませる。この際に、金型移動不完全ギヤセット２９が非係合となり、突き出し板
６と雄型支持板８がそれぞれ第１金型移動バネ２８と第２金型移動バネ２０の弾力作用で
下へ移動して閉型する。金型移動不完全ギヤセット２９が再び係合するまで、圧油がエネ
ルギー貯蔵シリンダ７から圧縮シリンダ２６に流れ込み、増圧圧縮と保圧を行う。上述し
た過程において、ブランクシャトル１０と雄型９の運動周期は、同一であり、通常２秒に
設定される。
【００３３】
　上述したように、本発明は、好適に実現される。上述した実施例は、単に本発明の好ま
しい実施例であり、本発明の実施範囲を限定するためのものではない。すなわち、本発明
の内容に基づいて為し得る等価な変更や修飾は、いずれも本発明の特許請求の範囲による
保護範囲に含まれる。
【００３４】
（付記）
（付記１）
　複数並行金型キャビティによるゴム及びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形方法にお
いて、
　２組の不完全ギヤセットの係合によって、ボトルキャップ金型内でのブランクシャトル
と雄型の交互の動作を制御すると同時に、２組の不完全ギヤセットの係合中に、不完全ギ
ヤセットの係合特性によって開型運動、等方圧エネルギー貯蔵およびバネエネルギー貯蔵
を実現し、不完全ギヤセットの非係合特性、等方圧エネルギー貯蔵および増圧作用によっ
て快速な閉型と圧縮成形を実現することを特徴とする複数並行金型キャビティによるゴム
及びプラスチック製品バッチ式圧縮成形方法。
【００３５】
（付記２）
　前記不完全ギヤセットとブランクシャトルとの間に三節リンク機構が設けられ、
　不完全ギヤセットは、三節リンク機構によって、ブランクシャトルからボトルキャップ
金型での雌型へ迅速かつ同期的なブランク搬送を制御する、ことを特徴とする付記１に記
載の複数並行金型キャビティによるゴム及びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形方法。
【００３６】
（付記３）
　前記ブランクシャトルと雄型の運行周期が同一である、ことを特徴とする付記１に記載
の複数並行金型キャビティによるゴム及びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形方法。
【００３７】
（付記４）
　前記２組の不完全ギヤセットは、同一の外部動力源に接続する、ことを特徴とする付記
１に記載の複数並行金型キャビティによるゴム及びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形
方法。
【００３８】
（付記５）
　複数並行金型キャビティによるゴム及びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形装置にお
いて、
　ケーブル伝動機構と、三節リンク機構と、ボトルキャップ金型と、ブランクシャトルと
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、雄型支持板とを含み、
　ケーブル伝動機構は、２つの不完全ギヤセットと、金型移動回転巻取りホイールと、金
型移動ケーブルと、ブランク供給回転巻取りホイールと、ブランク供給ケーブルとを含み
、
　２組の不完全ギヤセットは、それぞれ金型移動不完全ギヤセット、ブランク供給不完全
ギヤセットであり、
　ボトルキャップ金型は、雄型と雌型を含み、雄型支持板の外周縁に均一に複数雄型が分
布し、各雄型に対しその下方に１つの雌型が対応して設けられ、各ペアの雄型と雌型の間
に１つのブランクシャトルが設けられ、
　金型移動不完全ギヤセットは、金型移動回転巻取りホイールに接続し、ブランク供給不
完全ギヤセットは、ブランク供給回転巻取りホイールに接続し、
　金型移動ケーブルは、一端が金型移動回転巻取りホイールに巻き取られ、他端が雄型支
持板に接続し、
　ブランク供給ケーブルは、一端がブランク供給回転巻取りホイールに巻き取られ、他端
にブランク供給ケーブル基板が固定され、
　ブランク供給ケーブル基板に複数組の三節リンク機構が分布し、
　各三節リンク機構は、一端がブランク供給ケーブル基板に接続し、他端が１つのブラン
クシャトルに対応して接続する、ことを特徴とする複数並行金型キャビティによるゴム及
びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形装置。
【００３９】
（付記６）
　前記ブランク供給ケーブル基板の中央部にブランク供給ケーブル基板支持柱が設けられ
、ブランク供給ケーブル基板支持柱の下部外周にブランクシャトル支持枠が設けられ、各
ブランクシャトルがブランクシャトル支持枠に分布し、ブランク供給ケーブル基板、ブラ
ンク供給ケーブル基板支持柱およびブランクシャトル支持枠によってブランク供給ケーブ
ル機構を形成する、ことを特徴とする付記５に記載の複数並行金型キャビティによるゴム
及びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形装置。
【００４０】
（付記７）
　前記ブランク供給ケーブル基板支持柱の中央部にリンク支持基板がさらに設けられ、各
三節リンク機構がリンク支持基板にそれぞれ接続し、リンク支持基板内にリセットバネが
設けられている、ことを特徴とする付記６に記載の複数並行金型キャビティによるゴム及
びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形装置。
【００４１】
（付記８）
　前記雄型支持板に対しその上方に突き出し板が平行に設けられ、突き出し板と雄型支持
板との間に第１金型移動バネが設けられ、突き出し板の外円周にそれぞれ複数突き出し棒
があり、各突き出し棒が１つの雄型の片側に対応して位置する、ことを特徴とする付記５
に記載の複数並行金型キャビティによるゴム及びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形装
置。
【００４２】
（付記９）
　前記突き出し板に対しその上方に金型移動支持板が平行に設けられ、金型移動支持板と
突き出し板との間に第２金型移動バネが設けられ、雄型支持板に圧縮シリンダが設けられ
、圧縮シリンダのピストンが突き出し板を通過して第２金型移動バネに位置し、圧縮シリ
ンダの底部に圧縮オイルガイドプレートと圧縮開閉弁が設けられ、圧縮オイルガイドプレ
ートの底部に放圧オイルガイドプレートが設けられている、ことを特徴とする付記８に記
載の複数並行金型キャビティによるゴム及びプラスチック製品のバッチ式圧縮成形装置。
【００４３】
（付記１０）
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　前記金型移動支持板にオイルタンクが設けられ、雄型支持板にエネルギー貯蔵シリンダ
が設けられ、エネルギー貯蔵シリンダの前駆ピストンが突き出し板を通過してオイルタン
クに接続し、エネルギー貯蔵シリンダの片側に放圧弁が設けられている、ことを特徴とす
る付記９に記載の複数並行金型キャビティによるゴム及びプラスチック製品のバッチ式圧
縮成形装置。
【符号の説明】
【００４４】
　１　動力源
　２　ケーブル伝動機構
　３　オイルタンク
　４　金型移動支持板
　５　前駆ピストン
　６　突き出し板
　７　エネルギー貯蔵シリンダ
　８　雄型支持板
　９　雄型
　１０　ブランクシャトル
　１１　フィード装置
　１２　雌型
　１３　ブランクシャトル支持枠
　１４　圧縮開閉弁
　１５　放圧オイルガイドプレート
　１６　圧縮オイルガイドプレート
　１７　リンク支持基板
　１８　リセットバネ
　１９　三節リンク機構
　２０　第２金型移動バネ
　２１　放圧弁
　２２　リンク支持基板
　２３　ブランク供給ケーブル基板
　２４　ブランク供給ケーブル
　２５　金型移動ケーブル
　２６　圧縮シリンダ
　２７　突き出し棒
　２８　第１金型移動バネ
　２９　金型移動不完全ギヤセット
　３０　金型移動回転巻取りホイール
　３１　ブランク供給不完全ギヤセット
　３２　ブランク供給回転巻取りホイール
　３３　シュプールギヤセット
　３４　ボトルキャップ製品
　３５　べベルギヤセット
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