
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
雌雄一対からなる成形型間に供給された溶融樹脂中に流体を供給して中空成形体を製造す
るための流体注入ピンであって、その先端が封鎖された中空管からなり、該中空管の管壁
にはこれを貫通して外周面に開口する貫通孔が、また、外周面には、前記貫通孔の中心

切り欠き凹部が設けられ、かつ中空空間の後端開口部
が流体供給源に連通してなるとともに、該中空管が中空管の長さ方向に進退移動可能な移
動手段に接続されてなることを特徴とする流体注入ピン。
【請求項２】
切り欠き凹部が、貫通孔より先端側に設けられた請求項１に記載の流体注入ピン。
【請求項３】
雌雄一対からなる成形型間に供給された溶融樹脂中に流体を供給して中空成形体を製造す
るための流体注入ピンであって、その先端が封鎖された中空管からなり、該中空管の外周
面には、切り欠き凹部、および該中空管の管壁部を貫通して外周面に開口する貫通孔が

かつ中空管の後端開口部が流
体供給源に連通してなるとともに、該中空管が中空管の円周方向に回動可能な回動手段に
接続されてなることを特徴とする流体注入ピン。
【請求項４】
雌雄一対からなる成形型間に供給された溶融樹脂中に流体を供給して中空成形体を製造す
るための流体注入ピンであって、その先端より下位の外周面に切り込みを有し、後端部が
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その長さ方向に移動可能な移動手段に接続されるとともに、後端部の外周面が流体供給源
と接続されてなることを特徴とする流体注入ピン。
【請求項５】
成形型間に供給された溶融樹脂中に流体を供給して中空成形体を製造するための雌雄一対
からなる中空成形体製造用金型であって、雌雄いずれか一方または両方の成形型に、請求
項１または２に記載の流体注入ピンを、該流体注入ピンの先端部が成形面側に、後端部が
成形型内になるように、該ピンの長さ方向が成形型の開閉方向と同一方向になるように配
置し 成形型の該流体注入ピンに対応する位置に、該流体注入ピンの先端部が嵌合し
、摺動可能な凹部を設けてなることを特徴とする中空体成形用金型。
【請求項６】
成形型間に供給された溶融樹脂中に流体を供給して中空成形体を製造するための雌雄一対
からなる中空成形体製造用金型であって、雌雄いずれか一方または両方の成形型の型内に
、流体注入ピンを設置するための格納空間が、連通孔を介して成形面と連通するように設
けられ、請求項１または２に記載の流体注入ピンの貫通孔を設けた外周面が格納空間の少
なくとも上面と該ピンの長さ方向に緊密に摺動可能に、かつ、流体注入ピンの貫通孔が

位置に対応可能になる 成形型の開閉方向に対して直角方向に設け
られてなることを特徴とする中空体成形用金型。
【請求項７】
成形型間に供給された溶融樹脂中に流体を供給して中空成形体を製造するための雌雄一対
からなる中空成形体製造用金型であって、雌雄いずれか一方または両方の成形型の型内に
、流体注入ピンを設置するための格納空間が、連通孔を介して成形面と連通するように設
けられ、請求項３に記載の流体注入ピンの外周面が格納空間の少なくとも上面と該ピンの
円周方向に緊密に回動可能に、かつ、流体注入ピンの貫通孔が該連通孔の位置に対応可能
になる 成形型の開閉方向に対して直角方向に設けられてなることを特徴と
する中空体成形用金型。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、成形型間に供給された溶融樹脂中に流体を供給して中空成形体を製造するため
に使用される流体注入ピンおよびこれを備えた中空体成形用金型に関する。
【０００２】
【従来の技術】
従来より、成形体内部に中空部を有する熱可塑性樹脂製中空成形体は多くの分野に使用さ
れ、その製造方法として、成形型間に供給された溶融樹脂中に圧縮空気などの流体を供給
する方法がよく知られている。
そして、その流体の供給方法として、キャビティ内に設けた流体供給ピンの流体供給口か
ら流体を溶融樹脂中に注入する方法が知られており、該注入ピンについてもキャビティ内
に固定された固定ピン方式や、キャビティ内と金型内とを移動する可動ピン方式が知られ
ている。
【０００３】
これら公知の流体供給ピンは、たとえば、ピン内部に流体供給源と連通した中空空間を流
体通路として有し、該流体通路とピンの先端部ないし外周表面とを連通する貫通孔がピン
の先端部ないし外周面に開口した構造となっており、流体は開口部である流体供給口より
溶融樹脂中に供給されている。
しかし、このような流体供給ピンを使用する場合には、予め金型間に供給された溶融樹脂
が金型面や流体供給ピンなどの低温部分で固化し、その接触面でスキン層を形成するため
、流体供給ピンの表面に開口する流体供給口がスキン層に覆われて供給口が小さくなって
低圧での流体の供給ができなくなったり、場合によっては供給された流体が固化したスキ
ン層を突き破ることができず、流体が溶融樹脂中に供給できなくなってしまうという問題
があった。
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【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
このようなことから、本発明者らは複雑な装置や特殊な流体を用いることなく、たとえ流
体供給前にスキン層が形成されていても、流体供給時には流体供給口を閉鎖させることな
く、低圧の流体であっても容易に流体が溶融樹脂中に供給することのできる流体供給ピン
を開発すべく検討の結果、本発明に至った。
【０００５】
【課題を解決するための手段】
本発明の第１は、雌雄一対からなる成形型間に供給された溶融樹脂中に流体を供給して中
空成形体を製造するための流体注入ピンであって、その先端が封鎖された中空管からなり
、該中空管の管壁にはこれを貫通して外周面に開口する貫通孔が、また、外周面には、前
記貫通孔の中心 切り欠き凹部が設けられ、かつ中空
空間の後端開口部が流体供給源に連通してなるとともに、該中空管が中空管の長さ方向に
進退移動可能な移動手段に接続されてなることを特徴とする流体注入ピンであり、本発明
の第２は、雌雄一対からなる成形型間に供給された溶融樹脂中に流体を供給して中空成形
体を製造するための流体注入ピンであって、その先端が封鎖された中空管からなり、該中
空管の外周面には、切り欠き凹部、および該中空管の管壁部を貫通して外周面に開口する
貫通孔が かつ中空管の後端
開口部が流体供給源に連通してなるとともに、該中空管が中空管の円周方向に回動可能な
回動手段に接続されてなることを特徴とする流体注入ピンであり、本発明の第３は、雌雄
一対からなる成形型間に供給された溶融樹脂中に流体を供給して中空成形体を製造するた
めの流体注入ピンであって、その先端より下位の外周面に切り込みを有し、後端部がその
長さ方向に移動可能な移動手段に接続されるとともに、後端部の外周面が流体供給源と接
続されてなることを特徴とする流体注入ピンであり、また、本発明はこのような流体注入
ピンを備えた中空体成形用金型を提供するものである。
【０００６】
【発明の実施の形態】
以下、本発明の流体供給ピンについて説明する。
本発明の第１の形態である流体注入ピン（１）は、図１に例示されるように、その内部に
設けられた流体通路となる長さ方向の中空空間（４）がその先端（５）側で封鎖された中
空管（６）からなり、該中空管の管壁部を貫通して外周面（７）に開口する貫通孔（８）
が設けられ、また、該中空管の

切り欠き凹部（９）が設けられた構造となっており、かかる流体注入ピンの中
空空間の後端開口部（１０）は流体供給源（１１）に連通してなるとともに、該中空管が
中空管の長さ方向に進退移動可能な移動手段（１２）と接続される。
【０００７】
本発明の流体注入ピンは、中空成形体を製造する場合に、これを雌雄一対からなる成形型
のいずれか一方または両方の金型に設けて使用されるが、以下、図１に示される流体注入
ピンを例にとって、その使用方法とともに、さらに詳細に説明する。
図２は、流体注入ピン（１）をその長さ方向が金型の成形面に対して垂直、すなわち成形
型の開閉方向と同一方向になるように、雌雄（２，３）いずれか一方または両方の成形型
（図２においては雄金型）に設けた場合の例であって、流体注入ピンは流体供給開始前の
状態において、貫通孔（８）が雄金型（３）の金型成形面（１３）より下方の金型内に、
切り欠き凹部（９）が貫通孔より先端側でキャビティ内に位置するように取り付けられて
おり、雌金型（２）の流体注入ピンの対応する位置には、型締時において該流体注入ピン
の先端部を収納するための該流体注入ピンの先端部が嵌合し、摺動可能な金型凹部（１４
）が設けられている。
かかる凹部（１４）の深さは流体注入ピンにおける切り欠き凹部や貫通孔（または中空外
管貫通孔）のピン先端部からの位置や該ピンの移動距離によっても異なって特に限定され
ないが、前記したような流体注入ピンをその成形前後において移動させる場合に、該ピン
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の先端と相対する他の金型の金型面によってその移動が妨げられない程度の深さであれば
よい。
【０００８】
流体注入ピン（１）を金型に設ける位置は、得られた中空成形体の使用目的によっては金
型の最終製品相当部であってもよいが、場合によっては金型の非製品部に設け、成形終了
後に該非製品部を切り離すことにより最終製品にピン跡を生ぜしめることもなく中空成形
体を得ることができる。
流体注入ピン（１）をこのように金型に取り付けた後、たとえば両金型を開いて金型内に
設けた樹脂通路を経由してキャビティ内に溶融樹脂（１５）を供給し、所定のキャビティ
クリアランスになるまで金型を閉じる（型締）。溶融樹脂は流体注入ピンを包み込みなが
らキャビティ内を流動し、金型成形面（１３）や流体注入ピンの切り欠き凹部（９）や外
周面（７）と接触する部分は樹脂温度が低下、固化してスキン層（１６）が形成される。
このときの流体注入ピンの部分を拡大して図３に示す。
尚、溶融樹脂の供給にあたっては、所定のキャビティクリアランスになるまで型締した際
に、少なくとも流体注入ピン（１）の周辺は完全に溶融樹脂で満たされるが、溶融樹脂が
キャビティ内を完全に充填されてしまうことなく、目的とする中空成形体の中空部分に相
当する程度の空隙が金型キャビティの溶融樹脂の流動末端部分で残存する程度にその供給
量を調節することが好ましく、また、そのために溶融樹脂の供給ゲ－トの位置を調整する
ことが好ましい。
金型を閉じた後、流体注入ピン（１）を、該ピンに設けた貫通孔（８）がピンの移動前の
切り欠き凹部（９）の位置になるように移動手段（１２）により雌金型（２）方向に突き
出して移動させる。
流体注入ピンの移動により、切り欠き凹部（９）内に入り込んでいたスキン層は該凹部内
に取り込まれたままその周辺のスキン層から削り取られ、当初の切り欠き凹部が接してい
た部分にはスキン層が欠落した未固化の溶融樹脂が現れる。流体注入ピンの移動を貫通孔
が当初に切り欠き凹部が位置していたところで停止させると、貫通孔の開口部は上記のス
キン層内部の溶融樹脂と直接接することとなる。このときの流体注入ピンの部分を拡大し
て図４に示す。
この状態において、貫通孔（８）から流体の注入を行えば、貫通孔の開口部にはスキン層
は存在せず、溶融樹脂と直接接しているために、数ｋｇｆ程度の低圧の流体であっても容
易に溶融樹脂（１５）中に供給することができ、流体の供給によって中空部を形成させな
がら溶融樹脂をキャビティ内に充満させ、この状態を維持しながら溶融樹脂を冷却固化す
ることにより中空成形体が得られる。
【０００９】
尚、流体注入ピン（１）の移動前後において切り欠き凹部（９）と貫通孔（８）の位置を
一致させるためには、該ピンに設ける切り欠き凹部と貫通孔の位置が流体注入ピンの長さ
方向において同一軸線上にあることが必要であり、この位置が同一軸線上にない場合には
、流体注入ピンを長さ方向に移動させても、貫通孔の開口部が切り欠き凹部の存在してい
た位置と一致せず、貫通孔の開口部がスキン層で封鎖されて流体の注入が困難となって、
流体注入ピン自体の回動操作も同時に要求されて操作が煩雑となる。
【００１０】
このような流体注入ピン（１）の形状としては、通常はその外周の断面形状として円形な
いしは楕円形である場合が多いが、四角形や六角形などであってもよく、その外観も断面
形状に応じて円柱状、角柱状など任意である。
また、その内部の流体通路となる中空空間（４）は、該ピンの先端側で封鎖されているこ
とが必要であるが、その形状自体は任意である。
貫通孔（８）や切り欠き凹部（９）を設ける位置は、成形過程におけるキャビティクリア
ランスなどによって適宜決定されるが、雌雄両金型間への溶融樹脂の供給開始時あるいは
型締開始時において、切り欠き凹部がキャビティ内に位置し、流体注入ピンの先端（５）
が他の金型に設けた金型凹部（１４）内に挿入可能となるとともに、貫通孔が金型の成形
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面より下位の金型内にあってキャビティ内に開口しないように設けられる。
【００１１】
かかる流体注入ピン（１）は通常金属製であり、その具体的な寸法は材質その他種々の条
件で変わるが、少なくとも接続される移動手段によって該ピンが移動しえる程度の強度お
よび流体の供給圧力に耐える強度を有することが必要であり、例えば流体注入ピンの外周
断面および流体通路である中空空間が円形である場合には、その外周直径は３～１０ｍｍ
程度であり、また、中空空間の断面直径は外周直径や管壁の厚さなどに応じて変わるが通
常０．５～８ｍｍ程度である。
また、貫通孔（８）は、通常、該ピンの長さ方向（軸方向）に対して直角に設けられるが
、製品形状その他成形条件によっては上向きまたは下向きの角度をつけて設けられていて
もよく、また、貫通孔は必ずしもその大きさがその全てで均一である必要もなく、中空空
間側と外周面側とでその大きさが異なって適宜のテーパーが設けられていてもよい。
尚、貫通孔と切り欠き凹部の間隔は、流体供給開始時に流体注入ピンを対向する金型（図
では雌金型）側に突き上げて移動させたときに、貫通孔が、移動前の切り欠きの位置と一
致するような距離であればよい。
【００１２】
また、切り欠き凹部（９）は該凹部を含むピン周りに形成した溶融樹脂のスキン層を流体
注入ピン（１）を移動させることにより、該切り欠き凹部で削り取り、スキン層内部の溶
融樹脂をむき出しにするためのものであるから、その目的を達する限りにおいてその形状
は任意であって何ら制限されず、たとえば正面形状として円形、楕円形、三日月形、三角
形、四角形等が、その深さ方向からみた断面形状としては四角形、Ｖ字形、Ｕ字形、半球
形などが例示される。
かかる切り欠き凹部の正面形状の大きさは、流体注入ピンの移動によりスキン層が削り取
られたのちのむき出しにされた溶融樹脂中に貫通孔より流体が供給できる程度の大きさで
あればよく、通常は貫通孔（８）の開口部と同程度かそれより少々大きい程度で十分であ
って、必要以上に大きくすることはその意味がないばかりか流体注入ピン自体もそれに伴
って大きくなるため好ましくない。
また、その深さは、貫通孔の長さ、切り欠き凹部の形状や成形条件などによっても異なり
、流体注入ピンの移動によりスキン層が削り取られて内部の溶融樹脂がむき出しにされる
程度であれば特に制限されないが、浅すぎるとスキン層の削り取りが不十分となって溶融
樹脂が露出せず、深すぎると溶融樹脂が伸長されてスキン層の削り取られた部分の外観を
損ねるため、通常は０．２～２ｍｍ程度である。
【００１３】
貫通孔（８）の断面形状は円形、楕円形、三角形、四角形など任意であり、切り欠き凹部
（９）の正面形状と同形ないしは類似の形状とされることが多い。
また、その大きさは供給する流体の供給圧力や供給量、溶融樹脂の物性などの条件によっ
ても変わるが、一般にはその形状が円形である場合においてその直径が０．５～２ｍｍ程
度である。
【００１４】
かかる流体注入ピンにおいて、その内部に設けられている流体通路となる中空空間（ ）
の後端開口部（１０）は、従来より公知の流体供給ピンと同様に任意の構造により流体供
給源（１１）と接続され、通常、その任意の箇所において流体供給の開始、停止手段たと
えばバルブが設けられていて、流体の供給開始や停止が任意に制御できるようになってい
る。また、流体注入ピンの後端部（１７）は、該ピンの長さ方向に進退可能な移動手段（
１２）に接続され、該移動手段を作動させることによって流体注入ピンをキャビティ方向
に押し出したり、金型内に引き込んだりすることができる。かかる移動手段そのものは従
来より可動ピンを可動させる際に使用されているような公知の移動手段、たとえば油圧や
空気圧を利用する方法が適用される。
【００１５】
かかる流体注入ピン（１）の使用例としてピンをその長さ方向が成形時における成形型の
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開閉方向と同一方向になるように金型に設けた場合の例について述べたが、他の例として
図５～図７に示すように、雌雄（２，３）いずれか一方または両方の成形型（図において
は雄金型）内に、流体注入ピンを格納するためのピン格納空間（１８）を、連通孔（Ａ）
を介して雄金型の成形面（１３）と連通するように設け、該格納空間内に、流体注入ピン
（１）をその長さ方向が成形型の成形面（１３）と平行、すなわち成形型の開閉方向に対
して直角になるように、かつ該ピンの貫通孔（８）および切り欠き凹部（９）を設けた外
周面が格納空間の上壁面と緊密に、摺動可能に接するとともに、貫通孔および切り欠き凹
部が連通孔（Ａ）の下端を通過可能に設けてなる金型を使用する方法が挙げられる。
もちろん、この場合においても先の場合と同様に、流体注入ピンの中空空間の後端開口部
（１０）は流体供給源（１１）に連通してなるとともに、該ピンの後端部（１７）が中空
管の長さ方向に進退移動可能な移動手段（１２）と接続されている。
【００１６】
この方法による場合、少なくとも溶融樹脂の供給時から流体を供給するまでの間は、流体
注入ピン（１）の切り欠き凹部（９）と連通孔（Ａ）の位置が一致し、貫通孔（８）が連
通孔（Ａ）と重ならないようにすることが必要である。（図５）
また、金型面に設けた連通孔（Ａ）の大きさは（深さ、断面形状、断面積など）特に制限
なく任意であるが、流体注入ピン（１）に設けた切り欠き凹部（１０）と同程度ないしは
それより大きいことが好ましい。
かかる連通孔（Ａ）は、この目的のために別途設けてもよいが、最終製品のリブやボスの
形成部分をこの目的に利用してもよい。
ピン格納空間（１８）は、該空間内でピンがその長さ方向に移動可能な大きさであること
が必要であり、また、流体注入ピン（１）の切り欠き凹部（８）や貫通孔（８）が設けら
れている外周面は少なくとも格納空間の上壁面と緊密に、摺動可能に接していることが必
要であるが、場合によっては上下両面と緊密に、摺動可能に接していてもよい。
しかし、一般には図に示すように、格納空間の下面にピン支持台（１９）を設け、該支持
台上でピンを移動させながら流体注入ピン（１）の金型成形面側の外周面を格納空間の上
壁面と緊密に摺動させることが多い。
この場合、格納空間の両側面が同時にピンの外周面に接していてもよいし、適宜の距離で
離れていてもよい
また、流体注入ピン（１）をその長さ方向に移動させるための移動手段（１２）は格納空
間（１８）内に設けてもよいし、適宜の連動手段を用いて金型外に設けてもよく、該ピン
が移動可能であれば移動手段を設ける場所は任意である。
【００１７】
この方法による場合には、予め連通孔（Ａ）と流体注入ピン（１）の切り欠き凹部（９）
の位置が一致するように格納空間内の流体注入ピンを移動、配置した後、溶融樹脂を供給
、型締し、スキン層（１６）を金型成形面や溶融樹脂と接している流体注入ピンの切り欠
き凹部に形成せしめ（図５）、その後切り欠き凹部内に形成されていたスキン層を削り取
りながら、貫通孔（８）が移動前の切り欠き凹部の位置と一致するように流体注入ピンを
移動させ（図６）、該貫通孔から流体を溶融樹脂中に注入すれば中空部を（２２）を形成
しつつ（図７）溶融樹脂がキャビティ内に充満されて中空成形体が得られ、流体注入ピン
の移動方向が成形型の開閉方向と同一か直角方向かの相違はあっても、その機能は先に説
明したと同じである。
【００１８】
本発明の第２の態様である流体注入ピン（２０）は、その内部に設けられた長さ方向の中
空空間がその先端側で封鎖された肉厚筒状の中空管からなり、該中空管にはその管壁部を
貫通して外周面に開口する貫通孔が、また、該中空管の外周面

切り欠き凹部がそれぞれ設けられ
、かつ中空部の開口他端は流体供給源に連通してなるとともに、該中空管が中空管の円周
方向に回動可能な回動手段（２１）に接続されてなる流体注入ピンである。
【００１９】
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この流体注入ピン（２０）は図８、図９に示すように、その内部に設けられた長さ方向の
中空空間がその先端側で封鎖された中空管からなっており、該中空管にはその管壁部を貫
通して外周面に開口する貫通孔（８）が設けられ、また該中空管の外周面

切り欠き凹部（
９）がそれぞれ設けられた構造となっており、その動きが円周方向での回動であること以
外は先に述べた流体注入ピン（１）と機能は同じであり、切り欠き凹部や貫通孔の大きさ
、形状なども同様であるが、流体注入ピンの外観を示す中空管それ自体は、その外周面が
格納空間（１８）の少なくとも上面と緊密に摺動しながら回動する必要があるため、通常
は円柱状であり、これに対応して、格納空間上面の流体注入ピン（２０）と摺動する部分
は、該中空管の外周面に応じた曲面となっている。ここで、貫通孔と切り欠き凹部が、

に設けられていることは重要であって、こ
れらが同一 上にない場合には、その使用にあたって、流体注入ピンの回動と同時に該
ピンの長さ方向への移動動作も同時に必要としてその操作が煩雑になる。また、同一
上に設けられる貫通孔（８）と切り欠き凹部（９）の間隔は、切り欠き凹部を成形面の開
放部に対応して配置したときに、貫通孔が同時に開放部と対応することがなければ任意で
あるが、一般には両者は９０度ないしは１８０度の間隔をもって設けられる。
【００２０】
このような流体注入ピン（２０）を用いて中空成形体を製造する場合、雌雄いずれか一方
または両方の成形型（図８、図９では雄型）の型内には流体注入ピン（３０）を設置する
ための、先に述べたと同様のピン格納空間（１８）が設けられ、該格納空間の連通孔（Ａ
）が開口している上面と流体注入ピンの外周面が緊密に回動可能に、かつ、流体注入ピン
の貫通孔および切り欠き凹部が連通孔の位置に対応するように設けられてなる金型が使用
される。
【００２１】
かかる金型を使用して中空成形体を製造するには、雌雄両金型間に溶融樹脂を供給する前
に、連通孔（Ａ）の位置に切り欠き凹部（９）がくるように流体注入ピン（２０）を回動
させて配置した後、前記したように溶融樹脂の供給、型締を行い、その後連通孔（Ａ）の
位置に貫通孔（８）がくるように流体注入ピン（２０）を回動させて、貫通孔より流体を
溶融樹脂中に供給する。
この方法による場合には、溶融樹脂を供給し、型締すると、金型面および連通孔を介して
接している流体注入ピンの切り欠き凹部を含む外周面で溶融樹脂が冷却、固化されてその
表面にスキン層を形成する（図８）が、その後に連通孔（Ａ）の位置に貫通孔（８）がく
るように流体注入ピンを回動させることにより、切り欠き凹部面に形成されていたスキン
層が流体注入ピンの回動に伴なって削り取られ、未固化の溶融樹脂と貫通孔が直接接する
ことになり（図９）、貫通孔から溶融樹脂中に流体を容易に供給することができる。
【００２２】
本発明の第３の態様である流体注入ピン（３０）は、図１０、図１１に示すように、流体
の供給をピン外周部から行うものであって、その先端より下位の外周面に切り込み凹部を
有し、後端部がその長さ方向に移動可能な移動手段に接続されるとともに、後端部の外周
面が流体供給源と接続された構造となっている。
【００２３】
この流体注入ピン（３０）は、ピン外周面（７）に切り欠き凹部（９）を設け、切り欠き
凹部によってスキン層を削り取るという機能は先に述べた流体注入ピン（１、２０）と同
じであるが、ピンそれ自体に流体を供給するための機能は有しておらず、該ピンの外周面
と該ピンを格納する格納装置（３１）に設けたピン摺動壁との間の隙間を流体流路として
利用するものである。
このため、流体注入ピン（３０）は、該ピンとこれを格納する格納装置を組み合わせて使
用される。
【００２４】
ここで、流体注入ピン（３０）の基本的形状は、太さが均一で、その断面形状が円形、四
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角形など任意の形状からなる棒状体であり、その先端部も場合によっては円錐状、角錐状
のように先端部のみが細くなっていてもよいが、通常は平面形状である。
切り欠き凹部（９）の形状、大きさなどは前記したと同様であり、切り欠き凹部（９）を
設ける位置もピン先端から下位であれば特に制限はないが、ピン先端からの距離が長くな
れば、ピン自体の長さも長くなるため、僅かに下位である程度で十分であり、通常はピン
先端から切り欠き凹部の先端までが０．５～５ｍｍ程度である。
尚、この場合の切り欠き凹部（９）は一個所である必要はなく、同一円周上に複数個設け
てもよく、場合によっては連続した溝状であってもよい。
【００２５】
格納装置（３１）は、流体注入ピン（３０）を収納し、かつ該ピンをその長さ方向に摺動
させるためのピン摺動孔（３２）を有し、該摺動孔（３１）は流体通路を介して流体供給
源（１１）と接続されており、流体注入ピン（３０）をその長さ方向に移動させるための
移動手段（１２）はこの装置外であってもよいし、装置内に設けられていてもよい。（図
では装置内に移動手段を設けた例を示している）
摺動孔（３１）の長さ（深さ）は、流体注入ピンをその先端（５）が格納装置の外周面と
同一になるようような長さであればよく、ことさらに長く深くする必要はない。
摺動孔（３１）の形状は、流体注入ピン（３０）の外周面が摺動孔側壁と摺動可能であれ
ばよいが、流体注入ピンの外周面と摺動孔側壁殿の隙間は流体通路としても利用するため
、僅かに隙間が生じる程度が好ましい。
流体供給源（１１）と連通する流体通路（３３）は、この摺動孔の任意の位置で連通して
おればよい。
【００２６】
次に、図１０、図１１に基づいてかかる流体注入ピン（３０）を用いて中空成形体を製造
する例について述べる。
この例では、先に述べたと同様のピン格納空間（１８）を雄金型（３）内に設け、ピン摺
動孔（３２）が金型成形面に設けた連通孔（Ａ）の位置と一致し、かつ格納装置（３１）
の上端面と格納空間の上端面とが密接に接触するように格納装置を配置し、流体注入ピン
（３０）はその後端部に設けた移動手段（１２）により、摺動孔（３２）を介して連通孔
（Ａ）内に進退自由に移動できるようになっている。
この方法により中空成形体を製造する場合には、溶融樹脂の供給を開始する前に予め流体
注入ピン（３０）に設けた切り欠き凹部が連通孔（Ａ）に位置するように該ピンを成形面
側に突き出しておく。
このとき、切り欠き凹部の位置は、該凹部が完全に連通孔（Ａ）内に入り込む程度でよく
、連通孔（Ａ）内の奥深くまで突き出す必要はない。
その後溶融樹脂の供給型締を行えば、先の例と同様に切り欠き凹部を含むピン外周面や金
型面に接する表面部分で溶融樹脂が冷却固化され、スキン層が形成される。（図１０）
その後、流体注入ピン（３０）をその先端（５）がピン格納装置（３１）の上端面と同じ
位置になるまで降下させると、切り欠き凹部（９）内に形成されていたスキン層はその周
辺のスキン層から削り取られて切り欠き凹部内に取り込まれ、ピン先端部分は未固化の溶
融樹脂と直接接する状態となる。（図１１）
この状態で、摺動孔（３２）に連通する流体通路から流体を供給すると、流体は流体注入
ピン（３０）の外周面と摺動孔（３２）の内周面との隙間から連通孔（Ａ）内に入り込み
、キャビティ内の溶融樹脂はこの流体によって中空部を形成しながらキャビティ内に充満
される。
その後、溶融樹脂を冷却固化すれば、その内部に中空部を形成せしめた中空成形体が得ら
れる。
【００２７】
以上述べたような流体注入ピンを備えた金型を用いて成形することにより、スキン層など
の固化層に遮られることなく、１０ｋｇｆ／ cm2  以下程度の低圧の流体も溶融樹脂中に容
易に注入することができる。
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かかる目的で使用される流体は気体であっても液体であってもよく、従来より中空成形体
を製造する場合に使用される流体であれば特に制限されることなく使用可能であるが、通
常は空気、窒素、ヘリウム炭酸ガスなどの気体が使用される。
【００２８】
尚、以上の説明においては、開放状態の金型間に溶融樹脂を供給する方法について述べた
が、成形方法としては何らこのような方法に限定されず、前記したような流体注入ピンの
機能を利用する限りにおいて、閉鎖された金型間に所定量の溶融樹脂を射出供給する射出
成形法などにも同様に適用することができ、射出成形法による場合には、上記の説明にお
ける溶融樹脂供給後の型締を行う必要はない。
【００２９】
また、成形型間に予め表皮材を供給後、上記と同様の方法を実施することにより、表皮材
をその表面に貼合した中空成形体を製造することもできる。
かかる表皮材としては、目的とする中空成形体の表面加飾、クッション性の付与、断熱性
の付与などの各目的に応じて適宜選択されるが、溶融樹脂の熱可塑性樹脂によって溶融あ
るいは破れなどが生じないことが必要である。
このような表皮材としては、例えば紙、織布、不織布、熱可塑性樹脂や熱可塑性エラスト
マーからなるシ－トもしくはフィルム、各種発泡シ－トなどの単独あるいはこれらの組み
合わせからなる積層体が使用され、これら表皮材の表面にはシボ等の凹凸模様や印刷が施
されていてもよい。
表皮材の厚みは材質によっても異なるが、通常０．５～４ｍｍ程度である。
【００３０】
また、かかる流体注入ピンを用いて熱可塑性樹脂製中空成形体を製造するにあたり、適用
される樹脂としては従来より使用されている樹脂がそのまま適用されて何ら制限はなく、
たとえばポリエチレンやポリプロピレンなどのポリオレフィン系樹脂、ポリスチレン、ス
チレン・アクリロニトリル共重合体、アクリロニトリル・スチレン・ブタジエン共重合体
、ポリ塩化ビニル、ポリアミド、ポリカーボネート、ポリエチレンテレフタレート、ポリ
ブチレンテレフタレート、ポリフェニレンエーテルなどの一般的な熱可塑性樹脂、熱可塑
性エラストマー、これらの混合物あるいはこれらを用いたポリマーアロイなどが例示され
る。
これらの樹脂は必要に応じてタルク、ガラス繊維、ワラストナイトなどの充填材を含有し
ていてもよく、もちろん、通常使用される酸化防止剤、紫外線防止剤などの各種の添加剤
が含有されていてもよい。
【００３１】
【発明の効果】
本発明の流体注入ピンおよびこのようなピンを備えた金型を使用することにより、複雑な
装置や特殊な流体を用いることなく、たとえ流体供給前にスキン層が形成されていても、
流体供給時には流体供給口を閉鎖させることなく、低圧の流体であっても容易に流体を溶
融樹脂中に供給することができ、中空成形体を容易に製造することができる。
【００３２】
【実施例】
以下、本発明を実施例で説明するが、本発明がこの実施例に限定されるものでないことは
言うまでもない。
【００３３】
実施例１
図５に示される金型（金型成形面の平面概略図を図１２に示す。）を使用し、平板部厚さ
３ｍｍ、リブ幅８ｍｍ、リブ高さ１０ｍｍで、リブ部に中空を有する図１３に示される形
状の中空成形体を製造した。
尚、図５には図示されていないが、この金型には図１２に示されるように、キャビティ内
の一端には射出機に接続された溶融樹脂供給口が設けられている。
先ず、金型の成形面下部の格納空間内に設けた流体注入ピンを移動させて、切り欠き凹部
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を連通孔の位置と一致させ、金型を閉じる。
次いで、溶融樹脂供給口から溶融状態のポリプロピレン樹脂（住友ノ－ブレンＡＸ５６８
、住友化学社製）をキャビティ内に供給する。このときの溶融樹脂の供給量はキャビティ
容積の９０％とした（図５）。
所定量の溶融樹脂の供給完了１秒後に流体注入ピンの貫通孔が連通孔の位置に一致するよ
うに流体供給ピンを移動させ（図６）、同時に貫通孔から８ｋｇｆ／ｃｍ 2 の圧縮空気の
吐出を開始し、中空部を形成させながら溶融樹脂をキャビティ内に充満させた（図７）。
圧縮空気の圧力を保持したまま熱可塑性樹脂を５０秒間冷却して、固化させた後、金型を
開放し、図１３に示す外観の中空成形体を得た。
得られた成形体のリブ部には長手方向に中空部が形成されており、圧縮気体の供給中も貫
通孔の詰まりは全く生じなかった。
【００３４】
実施例２
流体注入ピンが図８、図９に示されるような回動式である金型を使用する以外は実施例１
と同様にして図１３に示す外観の中空成形体を得た。
得られた中空成形体のリブ端は、流体注入ピンの外周形状に対応して若干Ｒ形状となって
いたが、リブ部には長手方向に中空部が形成されており、圧縮気体の供給中も貫通孔の詰
まりは全く生じなかった。
【００３５】
実施例３
図１０、図１１に示されるような流体注入ピンの外周面と摺動孔の内周面との間隙を利用
して流体を供給する流体供給ピンを備えた金型を使用する以外は実施例１と同様にして図
１３に示す外観の中空成形体を得ることができる。
【００３６】
実施例４
図１４に示されるような箱型形状であって、その中央部に２本の中空リブを有する形状の
中空部成形体を製造するための金型形状を有し、キャビティ端部に流体注入ピンを設けた
図２に示す金型を使用して、中空成形体を製造した。
尚、この金型における中央の２本のリブ部に対応する溝寸法は、幅８ｍｍ、深さ１５ｍｍ
であり、製品端部には取り付け穴を形成させるための貫通ピンがそれぞれの溝の両端側に
合計４本設けられており、そのうちの一方の側の２本を流体注入ピンと兼ねた。
この流体注入ピンは図１に示すよう形状であって、直径８ｍｍの肉厚円筒からなり、その
表面には幅２ｍｍ、深さ１ｍｍの三日月型の切り欠き凹部が設けられており、この凹部と
同一軸線上であってそれより下位の位置に円筒内の中空空間（流体通路）と連通する直径
１ｍｍの流体注入用の断面が円形の貫通孔が設けられている。
両金型を開放し、貫通孔が金型成形面より下の金型内にあり、切り欠き凹部がキャビティ
内に位置するように流体注入ピンを突き出す。
雌金型を降下させ、キャビティクリアランスが１０ｍｍになったところで降下を停止し、
実施例１で用いたと同じ溶融状ポリプロピレン樹脂の供給を開始する。
溶融樹脂の供給完了と同時に雌金型の降下を再開して溶融樹脂をキャビティ内に流動させ
ながら型締を行い、キャビティクリアランスが３ｍｍになったところで型締を完了し、そ
の後２０Ｔの型締力を保持する。この時、流体注入ピンの周辺は溶融樹脂で充満されてい
るが、キャビティ内には溶融樹脂は完全に充満されておらず、充填率は約９０容量％であ
る。
このときの流体注入ピンの周辺の様子を図３に示す。
型締完了直後に、貫通孔の位置が最初の切り欠き凹部の位置になるように流体注入ピンを
上方に突き出し（このときの流体注入ピンの周辺の様子を図４に示す）、同時に貫通孔か
ら８ｋｇｆ／ｃｍ 2 の圧縮空気の吐出を開始し、中空部を形成させながら溶融樹脂をキャ
ビティ内に充満させた。
この状態を３０秒間保持し、熱可塑性樹脂を冷却して、固化させた後、流体注入ピンを下
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方に引き下げて金型内に収納し、両金型を開放して図１４に示す外観の中空成形体を得た
。
得られた成形体は、流体注入ピンの貫通孔周辺とそれに繋がるリブ部の長手方向に中空部
が形成されており、圧縮気体の供給中も貫通孔の詰まりは全く生じなかった。また、流体
の供給を製品の取り付け部より行ったために、製品面にはピン穴もなく、外観も良好であ
った。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の流体注入ピンのピン部分を断面概略図で示す。
【図２】本発明の流体注入ピンを設けた金型の断面該略図である。
【図３】図１で示す本発明の流体注入ピンの使用時における状態を示す概念図である。
【図４】図１で示す本発明の流体注入ピンの使用時における状態を示す概念図である。
【図５】本発明の流体注入ピンを備えた金型の使用時における状態を示す概念図である。
【図６】本発明の流体注入ピンを備えた金型の使用時における状態を示す概念図である。
【図７】本発明の流体注入ピンを備えた金型の使用時における状態を示す概念図である。
【図８】本発明の流体注入ピンを備えた金型の使用時における状態を示す概念図である。
【図９】本発明の流体注入ピンを備えた金型の使用時における状態を示す概念図である。
【図１０】本発明の流体注入ピンを備えた金型の使用時における状態を示す概念図である
。
【図１１】本発明の流体注入ピンを備えた金型の使用時における状態を示す概念図である
。
【図１２】実施例１で使用した金型のキャビティ面の平面図である。
【図１３】実施例１で得た成形体を示すものである。
【図１４】実施例４で得た成形体の上面図およびその側面断面図である。
【符号の説明】
１：流体注入ピン
２：雌金型
３：雄金型
４：中空空間
５：流体注入ピン先端
６：中空管
７：流体注入ピン外周面
８：貫通孔
９：切り欠き凹部
１０：中空空間後端開口部
１１：流体供給源
１２：移動手段
１３：金型成形面
１４：金型凹部
１５：溶融樹脂
１６：スキン層
１７：注入ピン後端部
１８：ピン格納空間
１９：ピン支持台
２０：流体注入ピン
２１：回動手段
２２：中空部
３０：流体注入ピン
３１：ピン格納装置
３２：ピン摺動孔
３３：流体通路
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３４：溶融樹脂供給口
３５：貫通ピン
Ａ：貫通孔

【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】
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【 図 ４ 】

【 図 ５ 】

【 図 ６ 】

【 図 ７ 】

【 図 ８ 】

【 図 ９ 】

【 図 １ ０ 】

【 図 １ １ 】

【 図 １ ２ 】

【 図 １ ３ 】
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【 図 １ ４ 】
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