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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　加熱した熱可塑性材料製の予形成体からブロー成形または延伸ブロー成形により容器を
製造する成形装置（１）であって、少なくとも２個の型ハーフ（３，４）と、これら型ハ
ーフが互いに離れる開放位置、および結合平面（Ｐ）を画定する対応の整合面（６，７）
が互いに密着し、これにより型キャビティを画定する閉鎖位置の間で前記型ハーフ（３，
４）を変位させることができる駆動手段（５）とを有する少なくとも１個の成形型（２）
を備え、前記２個の型ハーフ（３，４）は、前記結合平面（Ｐ）内に存在しかつ前記型キ
ャビティの軸線（Ｙ－Ｙ）に直交するヒンジ軸線（Ｘ－Ｘ）周りで互いに回転可能にヒン
ジ連結し、前記ヒンジ軸線（Ｘ－Ｘ）を前記２個の型ハーフ（３，４）の下方に配置し、
前記２個の型ハーフ（３，４）を閉鎖位置にロックするロック手段（２１）を設け、各型
ハーフ（３，４）には、これら２個の型ハーフ（３，４）を閉鎖位置にロックする前記ロ
ック手段（２１）の内側表面領域（２３）に衝合可能な外側表面領域（２２）を設け、各
型ハーフ（３，４）の外側表面領域（２２）はロック手段（２１）の内側表面領域（２３
）と補完し合う形状にし、したがって２個の表面領域（２２，２３）が互いに接触すると
き、前記２個の型ハーフ（３，４）それぞれに向かって半径方向内方に指向する互いに逆
方向の２つの力を生じ、前記ロック手段（２１）は閉鎖位置にある前記２個の型ハーフ（
３，４）を包囲できるカラー（２５）の形式とした、該成形装置（１）において、
前記駆動手段（５）は、型キャビティの軸線（Ｙ－Ｙ）とほぼ平行な方向に変位可能であ
り、また前記２個の型ハーフ（３，４）と協調動作可能な移動アセンブリ（１０）を備え
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、これにより、移動アセンブリ（１０）が下方位置にあるときに、前記２個の型ハーフ（
３，４）は開放位置をとり、移動アセンブリ（１０）が上方位置にあるときに、前記２個
の型ハーフ（３，４）は閉鎖位置をとり、また前記カラー（２５）は前記２個の型ハーフ
（３，４）を駆動する前記駆動手段（５）に属する構成としたことを特徴とする、成形装
置。
【請求項２】
　請求項１に記載の成形装置において、前記表面領域（２２，２３）はほぼテーパ付き形
状にしたことを特徴とする、成形装置。
【請求項３】
　請求項１または２に記載の成形装置において、前記ヒンジ軸線（Ｘ－Ｘ）を前記２個の
型ハーフ（３，４）の下方に型ハーフと距離を空けて配置したことを特徴とする成形装置
。
【請求項４】
　請求項１～３のいずれか一項に記載の成形装置において、前記駆動手段（５）は、前記
２個の型ハーフ（３，４）の各整合面（６，７）に隣接する横面および移動アセンブリ（
１０）に、それぞれ設けた協調カムフォロワおよびカムを有する手段（１１）を備えたこ
とを特徴とする、成形装置。
【請求項５】
　請求項４に記載の成形装置において、前記駆動手段（５）は、前記２個の型ハーフ（３
，４）にそれぞれ属する２個の横面（１２，１３）上で各整合面（６，７）に隣接して設
けた２個のカムフォロワ（１４，１５）と、移動アセンブリ（１０）上にそれぞれ設けた
２個のカム（１９，２０）とを有する構成としたことを特徴とする、成形装置。
【請求項６】
　請求項４に記載の成形装置において、前記駆動手段（５）は、移動アセンブリ（１０）
上に取り付けた２個のカムフォロワと、前記２個の型ハーフ（３，４）にそれぞれ属する
２個の横面（１２，１３）上で各整合面（６，７）に隣接してそれぞれ設けた２個のカム
（１９，２０）とを有する構成としたことを特徴とする、成形装置。
【請求項７】
　請求項１～６のいずれか一項に記載の成形装置において、前記駆動手段（５）は、カム
（２７）と協調動作可能であって移動アセンブリ（１０）に固定したローラー（２６）を
備え、これにより型キャビティの軸線（Ｙ－Ｙ）とほぼ平行な方向への移動アセンブリ（
１０）の前記変位を制御するよう構成したことを特徴とする、成形装置。
【請求項８】
　請求項１～７のいずれか一項に記載の成形装置において、前記駆動手段（５）は、少な
くとも１個のガイドレール（２８）を備え、このガイドレールはヒンジ軸線（Ｘ－Ｘ）に
関して固定的に設け、またこのガイドレール上で移動アセンブリ（１０）をスライド可能
にしたことを特徴とする、成形装置。
【請求項９】
　請求項８に記載の成形装置において、前記ガイドレール（２８）を、前記２個の型ハー
フ（３，４）のヒンジ軸線（Ｘ－Ｘ）の支持素子（２９）上に設けたことを特徴とする、
成形装置。
【請求項１０】
　請求項９に記載の成形装置において、前記駆動手段（５）は、前記ガイドレール（２８
）上をスライド可能であって移動アセンブリ（１０）に固定した少なくとも１個の台車（
３０）を有する構成としたことを特徴とする、成形装置。
【請求項１１】
　請求項１～１０のいずれか一項に記載の成形装置において、好適にはピストン手段（４
４）である復帰手段を、移動アセンブリ（１０）とヒンジ軸線（Ｘ－Ｘ）の支持素子（２
９）との間に備え、この復帰手段を用いて前記２個の型ハーフ（３，４）の開放位置から
閉鎖位置に移動アセンブリ（１０）を変位させることを容易にする構成としたことを特徴
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とする、成形装置。
【請求項１２】
　請求項１～１１のいずれか一項に記載の成形装置において、各型ハーフ（３，４）は、
ヒンジ軸線（Ｘ－Ｘ）に固定した下方部分（３１）と、少なくとも１個のシェルホルダお
よび成形すべき容器の刻印を少なくとも部分的に形成した１個のシェルを有する上方部分
（３２）と、を備えることを特徴とする、成形装置。
【請求項１３】
　請求項１２に記載の成形装置において、前記２個の型ハーフ（３，４）を閉鎖位置にロ
ックするロック手段（２１）は、前記２個の型ハーフ（３，４）の上方部分（３２）上に
休止可能な構成としたことを特徴とする、成形装置。
【請求項１４】
　請求項１～１３のいずれか一項に記載の成形装置において、前記移動アセンブリ（１０
）は、前記２個の型ハーフ（３，４）を少なくとも部分的に包囲するスリーブとしたこと
を特徴とする、成形装置。
【請求項１５】
　請求項１２～１４のいずれか一項に記載の成形装置において、止め細条（３５）を、シ
ェルホルダ（３３）の外側表面に固定し、前記止め細条（３５）の外側表面ゾーンは、前
記２個の型ハーフ（３，４）のロック手段（２１）の内側表面ゾーン（２３）に対して衝
合可能にしたことを特徴とする、成形装置。
【請求項１６】
　請求項１～１５のいずれか一項に記載の成形装置において、さらに、前記２個の型ハー
フ（３，４）の一方に固定手段を用いて連結した、軸線方向に移動可能な型ベース（８）
を備えたことを特徴とする、成形装置。
【請求項１７】
請求項１６に記載に成形装置において、前記固定手段は、型ベース（８）に固定した少な
くとも１個のローラー（４０，４２）であって、前記２個の型ハーフ（３，４）の一方に
固定した少なくとも１個のカム（４１，４３）と協調動作可能な該ローラー（４０，４２
）を有するものとし、これにより、前記２個の型ハーフが閉鎖位置にあるとき、型ベース
（８）は上方位置をとり、前記２個の型ハーフが開放位置にあるとき、型ベース（８）は
下方位置をとる構成としたことを特徴とする、成形装置。
【請求項１８】
　請求項１５～１７のいずれか一項に記載の成形装置において、前記止め細条（３５）は
、ブランクをブロー成形していないとき、移動アセンブリ（１０）が上方位置にある状態
で前記ロック手段（２１）に接線接触するよう構成したことを特徴とする、成形装置。
【請求項１９】
　請求項１５～１８のいずれか一項に記載の成形装置において、前記止め細条（３５）は
、ブランクのブロー成形中に前記ロック手段（２１）の内側表面（２３）に対して圧着可
能な構成としたことを特徴とする、成形装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、概して、加熱した熱可塑性材料で形成した予形成体から、ブロー成形または
延伸ブロー成形により容器を製造するための成形装置の分野に関する。
【０００２】
　本発明は、少なくとも２個の型ハーフを有する少なくとも１個の成形型を備える成形装
置であって、型は、互いに離れる開放位置と、対応する整合面が結合面を画定することで
型ハーフが互いに緊密に圧着される閉鎖位置との間で相互に変位可能にした、該成形装置
に関する。
【背景技術】
【０００３】
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　容器を製造するための成形装置としては、主に２タイプの装置が、先行技術で知られて
いる。
【０００４】
　第１の成形装置は、揺動開放するタイプの開口、すなわち成形装置の一方の型ハーフを
回転式のカルーセル（回転台）に固定し、他方の型ハーフが下方に移動するよう半径方向
外方に回動して開放する開口と、軸線方向に取り外し可能な型ベースとを有する。しかし
、可動ハーフは半径方向外方に開放することにより、この成形装置は不利な遠心力を受け
て、型ベースの動きと同期するために比較的精確な調整を必要とする。
【０００５】
　第２タイプの成形装置は、二枚貝タイプの成形装置に関し、とくに特許文献１（仏国特
許第２８６３９３０号）に記載されてように、このタイプの成形装置は、対応する整合面
を持つ少なくとも２個の端縁をそれぞれ有する２個の型ハーフを備え、整合面は、各対向
する整合面が成形型の閉鎖位置において半径方向に協調動作して２個の端縁が相互にオー
バーラップするよう構成し、このオーバーラップした端縁にロック手段を機能的に関連さ
せて、容器をブロー成形する作業中に成形型が開放するのを阻止する。言い換えれば、２
個の型ハーフは、結合面の片側とほぼ平行なシャフトの周りに回転するように相互に関節
的なヒンジ連結をし、またロック手段を成形型の反対側で２個の型ハーフのシャフトに設
ける。
【０００６】
　実際上、各型ハーフは型ホルダを設け、この型ホルダの内部には、型ハーフ刻印を備え
たシェルを固定し、結合面は成形型の閉鎖位置で互いに圧着する２個のシェルによって画
定し、また固定手段を２個の型ホルダによって支持する。
【０００７】
　その他には、特許文献２（仏国特許第２８４１４９５号）に記載されるような、３部分
の成形型を有する二枚貝タイプの成形装置を設けることもでき、すなわち容器本体のため
の２個の型ハーフ、および容器ベースのための型ベースを有し、２個の型ハーフの下方部
分および型ベースの上方部分には、成形型の閉鎖位置において相互に入れ子状態になる入
れ子手段を設けて、ブロー圧力下で成形型の軸方向剛性を付与する。
【０００８】
　成形した容器の質という観点からは十分であるけれども、先行技術から既知の成形はい
くつかの欠点があり、これら成形装置から成形した容器の製造における時間当たりの速度
を大きく制限する結果となる。
【０００９】
　第１に、容器を成形装置に搬送する時点から成形済み容器の最終受け取り部にいたる運
動学的連鎖は、比較的長く、一連の多くの部分が介在する。
【００１０】
　さらに、成形型の開閉および成形型をロックする手段の作動の制御は、十分な遊びをも
たせる多くの部分の調節を必要とする。
【００１１】
　一般的に、開閉手段の制御、ならびに成形装置をロックおよびロック解除する手段の制
御は、開閉制御のためのダブルカムおよびローラーよりなる第1アセンブリと、ロックお
よびロック解除制御のためのダブルカムおよびローラーよりなる第２アセンブリとを用い
て実施し、２個のアセンブリは互いに機械的に独立して作動し、このことは調整問題を４
倍化することになり、このような調整中に時間損失を生ずる。したがって、開閉作動およ
び成形装置のロック解除動作が簡単な制御で実施できる成形装置を製造することが特に有
益である。
【００１２】
　さらに、成形装置のロック／ロック解除手段は、一般的に型ハーフの各端縁に沿って設
けるため、容器を成形した後に容器を搬出するのを阻害しそうなほどの体積を占める。
【００１３】
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　さらに、現在使用されているロック／ロック解除手段は、磨耗のために定期的に交換す
ることを必要とするロックフィンガに関連するものである。
【００１４】
　２個の型ハーフのロックおよびロック解除を容易にする成形装置を製造することも、と
くに有益である。
【００１５】
　成形した容器の質を改善するため、特に結合平面の視認性をよくするため、成形型内部
に補償チャンバを設ける必要があり、この補償チャンバの動作モードはロックおよびロッ
ク解除手段と同期させることを必要とするが、このことは他の調整を困難にする。
【００１６】
　二枚貝タイプの成形装置において、圧力補償チャンバを設けて、成形型内部の密閉性を
保障するために型ハーフと協調動作する。より正確には、特許文献３（仏国特許第２８１
３２３１号）は、型素子およびその支持体により構成される２個の実体間に補償チャンバ
を備える成形装置を提案し、補償チャンバの内部に加圧流体を注入して型素子を支持体か
ら離れるよう移動させ、チャンバは型素子のうち少なくとも一方の型素子と関連する支持
体との間に配置して、この一方の型素子を後退位置から前方位置に横方向に他方の型素子
に向かって押し出す。
【００１７】
　しかし、補償チャンバは、１．５リットルよりも大きいボトルは補償することができな
い。さらに、補償チャンバは片方の型ハーフにしか存在しないため、２個の型ハーフ間に
おける不均衡な剛性に基因して結合平面間に誤整列を生ずる。
【００１８】
　同様に、補償チャンバの存在は、組み立てや実装を比較的複雑にする。したがって、型
支持体と型ハーフの型ブロックとの間に補償チャンバを必要としない成形装置を製造する
ことは特に有益である。
【００１９】
　さらに、先行技術による成形装置の熱効率は、少なくとも２個の型ハーフと型ベースと
の間における熱の流れに多くの熱交換が存在するに基因して減少し、この熱効率は、さら
に、型ベースを冷却し、また少なくとも２個の型ハーフを加熱する場合のように、熱抵抗
（ＨＲ）ブロー成形形態において一層減少しさえする。
【００２０】
　現在製造されている成形装置は、１成形装置につき、１時間あたり１８００本のボトル
を生産する最大速度しか達しておらず、これは、とくにカムおよびローラーの制御アセン
ブリの振動および変形による多くの動力学的誤差の存在、ならびに成形装置の充填および
磨耗の問題に基因するものである。
【００２１】
　調整公差（許容）範囲もまた極めて小さく、すなわち１ｍｍの１／１０オーダーである
。したがって、より調整公差が大きい成形装置を製造することは特に有益である。
【００２２】
　補償チャンバの全長もまた制限されており、調整は困難である。
【００２３】
　さらに、流体接続を行うには、成形装置の比較的大きな容積のために、問題となりがち
である。
【００２４】
　加熱した熱可塑性材料性の予形成体からブロー成形または延伸ブロー成形により容器を
製造する成形を製造することは、特許文献４（日本国特許第０９０５７８３８号）から既
知であり、この成形装置は、少なくとも２個の型ハーフを有する少なくとも１個の成形型
と、型ハーフが互いに離れ開放位置と結合面を画定する対応の整合面が互いに接触して緊
密に圧着し、また型キャビティを画定する閉鎖位置との間で型ハーフを変位させることが
できる駆動手段と、を備え、２個の型ハーフは結合平面内に存在しかつ型キャビティの軸
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線に直交するヒンジ軸線の周りに互いに回転可能にヒンジ連結し、ヒンジ軸線は２個の型
ハーブの下側に位置する。しかし、この従来の実施形態は、容器をブロー成形する際の、
２個の型ハーフの完全なロックを保証することはできない。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００２５】
【特許文献１】仏国特許第２８６３９３０号明細書
【特許文献２】仏国特許第２８４１４９５号明細書
【特許文献３】仏国特許第２８１３２３１号明細書
【特許文献４】日本国特許第０９０５７８３８号明細書
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００２６】
　したがって、とくに、運動学的連鎖を改善する、成形した容器の質を改善する、すなわ
ち結合平面が完全にまたはほとんど見えない容器を得る、成形装置の熱効率を改善する、
すなわち熱損失を削減する、機械的速度を増加する、すなわち１成形装置につき１時間あ
たり１８００本以上のボトル生産速度にする、成形装置の調査公差（許容範囲）を改善す
る、成形装置内における流体接続部を削減する、製造コストを最小化する、より軽く、任
意のブロー成形により適切な材料を使用可能にする、予形成体をブローする際の型ハーフ
のロックする、ならびに異なる型部分の交換を自動化する、すなわちブロー成形すべき容
器の刻印を形成するシェルまたは成形素子を自動交換する、ことを保証することができる
成形装置を製造することはとくに有益である。
【課題を解決するための手段】
【００２７】
　これらの異なる要因に対応するために、本発明は加熱した熱可塑性材料製の予形成体か
ら、ブロー成形または延伸ブロー成形により容器を製造するための成形装置に関し、この
成形装置は、少なくとも２個の型ハーフと、これら型ハーフが互いに離れる開放位置、お
よび結合平面を画定する対応の整合面が互いに密着し、これにより型キャビティを画定す
る閉鎖位置の間で前記型ハーフを変位させることができる駆動手段とを有する少なくとも
ｌ個の成形型を備え、２個の型ハーフは、結合平面内に存在しかつ前記型キャビティの軸
線に直交するヒンジ軸線の周りで互いに回転可能にヒンジ連結し、前記ヒンジ軸線を２個
の型ハーフの下方に配置し、２個の型ハーフを閉鎖位置にロックするロック手段を設け、
各型ハーフには、これら２個の型ハーフを閉鎖位置にロックするロック手段の内側表面領
域に衝合可能な外側表面領域を設け、各型ハーフの外側表面領域はロック手段の内側表面
領域と補完し合う形状にし、したがって、２個の表面領域が互いに接触するとき、２個の
型ハーフそれぞれに向かって半径方向内方に指向する互いに逆方向の２つの力を生じ、固
定手段は閉鎖位置にある２個の型ハーフを包囲できるカラーの形式とする。
【００２８】
　有利な実施形態によれば、本発明による装置の全体積を制限するために、カラーは２個
の型ハーフを駆動する駆動手段に設ける。
【００２９】
　有利には、表面領域はテーパ付きの形状にする。
【００３０】
　有利な実施形態によれば、ヒンジ軸線を２個の型ハーフの下方に距離を空けて配置する
。
【００３１】
　有利な実施形態によれば、駆動手段は、型キャビティの軸線とほぼ平行な方向に移動可
能であり、また２個の型ハーフと協調動作可能な移動アセンブリを備え、これにより、移
動アセンブリが下方位置にあるときに、２個の型ハーフは開放位置をとり、移動アセンブ
リが上方位置にあるとき、２個の型ハーフは閉鎖位置をとるよう構成する。
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【００３２】
　有利には、駆動手段は、２個の型ハーフの各整合面に隣接する横面および移動アセンブ
リに、それぞれ設けた協調カムフォロワおよびカムを有するカムフォロワおよびカム手段
を備える。
【００３３】
　カムフォロワおよびカム手段の第１実施形態によれば、２個の型ハーフにそれぞれ属す
る２個の横面上で各整合面に隣接して設けた２個のカムフォロワと、移動アセンブリ上に
それぞれ設けた２個のカムとを有する構成とする。
【００３４】
　カムフォロワおよびカム手段の第２実施形態によれば、移動アセンブリ上に取り付けた
２個のカムフォロワと、２個の型ハーフにそれぞれ属する２個の横面上で各整合面に隣接
してそれぞれ設けた２個のカムとを有する構成とする。
【００３５】
　２個の表面領域の間における磨耗を制限するために、表面領域を、ほぼテーパ付きの形
状にする。
【００３６】
　型キャビティの軸線とほぼ平行な方向への移動アセンブリの変位を制御するために、カ
ムと協調可能なローラーを移動アセンブリに固定する。
【００３７】
　有利には、移動アセンブリは、ヒンジ軸線に関して固定的に設け、またガイドレール上
でスライド可能とする。
【００３８】
　好適には、ガイドレールを２個の型ハーフにおけるヒンジ軸線の支持素子上に設ける。
【００３９】
　実施形態によれば、ガイドレール上をスライド可能であって、移動アセンブリに固定し
た少なくとも１個の台車を有する構成とする。
【００４０】
　２個の型ハーフの開放位置から閉鎖位置への移動アセンブリの変位を容易にするために
、本発明による成形装置は、移動アセンブリとヒンジ軸線の支持素子との間に、望ましく
はピストン手段などの復帰手段を備える。
【００４１】
　２個の型ハーフを構成する異なる部分のメンテナンスを容易にするために、各型ハーフ
は、ヒンジ軸線に固定した下方部分と、少なくともｌ個のシェルホルダおよび成形すべき
容器の刻印を少なくとも部分的に形成した１個のシェルを有する上方部分と、を備える。
【００４２】
　有利には、２個の型ハーフを閉鎖位置にロックするロック手段は、２個の型ハーフの上
方部分に休止可能な構成とする。
【００４３】
　実施形態によれば、移動アセンブリは、２個の型ハーフを少なくとも部分的に包囲する
スリーブとする。
【００４４】
　ロック手段の交換を容易するために、止め細条をシェルホルダの外側表面に固定し、止
め細条の外側表面ゾーンは、２個の型ハーフにおけるロック手段の内側表面ゾーンに対し
て衝合可能とする。
【００４５】
　ブロー成形済みのブランク（予形成体）の搬送時間を削減するため、またブランクをブ
ロー成形後に持ち上げる必要を回避するため、成形装置は、２個の型ハーフの一方に固定
手段を用いて連結した、軸方向に移動可能な型ベースを備える。
【００４６】
　型ベースの軸線方向のスライド移動を型ハーフの開放／閉鎖動作に同期させるために、
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固定手段は、型ベースに固定した少なくとも１個のローラーであって、２個の型ハーフの
一方に固定した少なくとも１個のカムと協調動作可能な該ローラーを有するものとし、こ
れにより、２個の型ハーフが閉鎖位置にあるとき、型ベースは上方位置をとり、２個型ハ
ーフが開放位置にあるとき、型ベースは下方位置をとる構成とする。
【００４７】
　わずかな変形を許容して、ブランクをブロー成形する作業中の型ハーフのロックを改善
するために、止め細条は、ブランクをブロー成形していないとき、移動アセンブリが上方
位置にある状態でロック手段と接線接触するよう構成する。
【００４８】
　有利には、止め細条は、ブランクのブロー成形中に、ロック手段の内側表面に対して圧
着可能な構成とする。
【００４９】
　本発明を、以下に、本発明の範囲を限定するものではない、実施形態を使用し、以下の
図面に基づいて説明する。
【図面の簡単な説明】
【００５０】
【図１】本発明による成形装置の、２個の型ハーフが開放位置にあり、分かり易くするた
め２個の型ハーフの駆動手段を示さない、斜視図である。
【図２】本発明による成形装置の開放状態を示す斜視図である。
【図３】本発明による成形装置の閉鎖状態を示す斜視図である。
【図４】本発明による成形装置に組み込み可能である軸方向移動可能な型ベースの実施形
態の斜視図である。
【図５】図４に示した型ベースと本発明による成形装置の型ハーフとの間におけるロック
手段の、ブロー成形のための閉鎖状態を示す斜視図である。
【図６】図４に示した型ベースと本発明による成形装置の型ハーフとの間におけるロック
手段の、ブロー成形されたブランクを搬送するための開放状態を示す、斜視図である。
【図７】本発明による成形装置の特別な実施形態の斜視図である。
【図８】閉鎖位置にあってロック手段によりロックした状態を示す型ハーフの頂面図であ
る。
【発明を実施するための形態】
【００５１】
　図１に、加熱した熱可塑性材料製の予形成体からブロー成形または延伸ブロー成形によ
り容器を製造するための成形装置１の斜視図を示す。
【００５２】
　以下の記載において、垂直方向、水平方向、上方、下方などの用語は、広範囲にわたる
成形装置の実施例である図面を参照して用いる。これらの用語は、単に説明上分かり易く
するために用いるものであり、本発明を限定するものと解釈するべきではない。
【００５３】
　成形装置１は、少なくとも２個の型ハーフ３，４を有する少なくとも１個の成形型２と
、駆動手段５（分かり易くするため図１には図示さず、図２，３，および７に示す）とを
備えて、駆動手段５は、型ハーフ３，４を、図１および２に示すような互いに離れる開放
位置と、図３に示すような閉鎖位置との間で変位させることができるものとし、閉鎖位置
では、結合平面Ｐを画定し、型キャビティを画定する対応する整合面６，７によって互い
に緊密に圧着する。
【００５４】
　より正確には、閉鎖位置にある２個の型ハーグ３，４は、ブロー成形されるブランク（
予形成体）の刻印に対応する成形キャビティを画定する。
【００５５】
　２個の型ハーフ３，４は、結合平面Ｐ内に存在し、かつ成形キャビティの軸線Ｙ－Ｙに
直交するヒンジ軸線Ｘ－Ｘの周りに回転するよう互いにヒンジ連結し、ヒンジ軸線Ｘ－Ｘ
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は２個の型ハーフ３，４の下方に位置する。
【００５６】
　「成形キャビティ軸線」はブローチューブのブロー軸線として理解されたい。
【００５７】
　ヒンジ軸線Ｘ－Ｘは、２個の型ハーフ３，４の下方で型ハーフから距離を空けて配置す
る。言い換えれば、ヒンジ軸線Ｘ－Ｘを２個の型ハーフ３，４よりも床に近接する位置に
配置する。代案として、ヒンジ軸線Ｘ－Ｘを２個の型ハーフ３，４に直接貫通するように
設けることができる。
【００５８】
　成形装置１は、さらに、２個の型ハーフ３，４に固定し、また型ハーフ３，４に補完し
合う形状を有する型ベース８を備え、これにより、２個の半鋳型３，４は閉鎖状態で型ベ
ース８に重なり、密封した成形キャビティを形成することができる。
【００５９】
　好適には、成形ベース８をヒンジ軸線Ｘ－Ｘにほぼ直交するよう設けた固定支柱９上に
固定して設ける。しかし、２個の型ハーフ３，４が閉鎖位置にあるとき、型ハーフ内に入
れ子式に収納できる型ベース８を軸線方向に移動可能に設けることもできる（図５，６参
照）。
【００６０】
　駆動手段５は、型キャビティの軸線Ｙ－Ｙとほぼ平行な方向に変位でき、また２個の型
ハーフ３，４と協調動作可能な移動アセンブリ１０を備え、これにより、移動アセンブリ
１０が下方位置にあるとき、２個の型ハーフ３，４は開放位置をとり、移動アセンブリ１
０が上方位置にあるとき、２個の型ハーフ３，４は閉鎖位置をとる。
【００６１】
　駆動手段５は、２個の型ハーフ３，４の各整合面６，７に隣接して２個の型ハーフ３，
４の横面１２，１３、および移動アセンブリ１０にそれぞれ設けた、協調動作するカムフ
ォロワおよびカムを有する手段１１を備える。
【００６２】
　図に示す第１実施形態によれば、２個のカムフォロワ１４，１５を、２個の型ハーフ３
，４にそれぞれ属して各整合面６，７に隣接する２個の横面１２，１３に取り付け、２個
のカム１９，２０を移動アセンブリにそれぞれ設ける。
【００６３】
　第１実施形態とは逆の第２実施形態（図示せず）によれば、２個のカムフォロワを移動
アセンブリ１０に取り付け、２個のカムを２個の型ハーフ３，４にそれぞれ属して各整合
面６，７に隣接する２個の横面１２，１３内に形成する。
【００６４】
　成形装置１は、閉鎖状態で２個の型ハーフ３，４をロックするロック手段２１を有し、
各型ハーフ３，４は、２個の型ハーフ３，４を閉鎖位置にロックするロック手段２１の内
側表面領域２３に衝合可能な外側表面領域２２を有し、各型ハーフ３，４の外側表面領域
２２は、ロック手段２１の内面領域２３と補完し合う形状を有し、したがって、２個の表
面領域２２，２３が互いに接触する位置にあるとき、２個の型ハーフ３，４に向かう半径
方向内向きの、また好適には型キャビティの軸線Ｙ－Ｙに向かう、互いに対向する逆方向
の２つの力が発生し、これにより控え壁の原理を実施することができ、このことを以下に
より詳細に説明する。
【００６５】
　ある実施形態によれば、表面領域２２，２３にはほぼテーパを付ける。
【００６６】
　図に示す実施形態によれば、ロック手段２１を駆動手段５に組み込む、すなわち、ロッ
ク手段２１は移動アセンブリ１０に属して、２個の型ハーフ３，４を包囲することのでき
るスリーブ２４の形式とする。しかし、代案として、型ハーフ３，４を互いに圧着させる
ことができる任意の形状、例えばピストンタイプの手段を用いるロック手段２１を設ける
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ことができる。
【００６７】
　ロック手段２１は、型ハーフ３，４を駆動する駆動手段５すなわち移動アセンブリ１０
に属するカラー２５の形式とし、閉鎖位置において型ハーフ３，４を包囲することができ
る。
【００６８】
　カム２７と協調動作可能なローラー２６を移動アセンブリ１０に固定し、型キャビティ
の軸線Ｙ－Ｙとほぼ平行な方向における移動アセンブリ１０の変位を制御する。
【００６９】
　したがって、成形装置１は図２に示すように２個の型ハーフが開放位置にあり、ローラ
ー２６が下方位置にある状態は、ローラー２６がカム２７に進入する直前の状態を示し、
このカム２７はローラー２６を、図３に示す上方位置に上昇させる制御でき、この上方位
置は、２個の型ハーフ３，４の閉鎖位置に対応する。
【００７０】
　移動アセンブリ１０は、回転カルーセル（回転台）に固定可能できる支持体またはフレ
ーム２９内に形成し、型キャビティの軸線Ｙ－Ｙに関して固定して設けた少なくとも１個
のガイドレール２８に沿ってスライド可能とし、これにより、複数個の成形装置１をカル
ーセルの周縁に沿って配置することができる。
【００７１】
　好適には、移動アセンブリ１０を、ガイドレール２８上をスライド可能な少なくとも一
つの台車３０（好適には２個の台車３０）上に固定する。
【００７２】
　各型ハーフ３，４は、ヒンジ軸線Ｘ－Ｘに固定した下方部分３１と、少なくとも１個の
シェルホルダ３３およびシェル３４を備える上方部分３２とを備え、シェル３４内には成
形すべき容器の刻印を少なくとも部分的に形成し、ロック手段５、好適には２個の型ハー
フ３，４のカラー２５は、２個の型ハーフ３，４の閉鎖位置で、２個の型ハーフ３，４の
２個の上方部分上に休止できる。
【００７３】
　実施形態によれば、止め細条３５をシェルホルダ３３の外側表面上に固定して、細条３
５の外側表面ゾーンは、２個の型ハーフ３，４をロックするロック手段５の内側表面ゾー
ンに衝合可能とする。
【００７４】
　本発明による成形装置１は、復帰手段、好適にはピストン手段４４（以下に図７につき
詳細に説明する）を、移動アセンブリ１０とヒンジ軸線Ｘ－Ｘを支持する支持素子または
フレーム２９との間に備え、この復帰手段により、移動アセンブリ１０を開放位置から２
個の型ハーフ３，４の閉鎖位置に向かう上方変位を容易にする。
【００７５】
　図４は型ベース８の部分斜視図を示し、この型ベース８は、軸線方向に移動可能とし、
また固定手段によって、例えば図６に示すように、本発明による成形装置１の型ハーフ４
に固定する。
【００７６】
　より正確には、型ベース８を起端とするロッド３６を、好適には型キャビティの軸線と
ほぼ同軸状に設け、このロッド３６上にガイドレール３７を任意のそれ自体既知の手段に
より固定する。
【００７７】
　保持素子３８を、Ｈ形素子の形式としてフレーム２９に固定し、第１プレート３８ａを
フレーム２９に固定し、第２プレート３８ｂを型ベース８のロッド３６のガイドレール３
７上をスライド可能な台車３９に固定する。
【００７８】
　カム４１と協調動作可能な少なくとも１個のローラー４０を、ロッド３６に固定して設
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ける。好適には、それぞれカム４１，４３と協調動作する２個のローラー４０，４２を設
ける。
【００７９】
　２個の型ハーフ３，４の一方において、少なくとも１個のカム４１，４３を固定して設
け、好適には型ハーフ３，４に内蔵して、とくに型ハーフ３，４の下方部分３１内にカム
４１，４３の一部が突出する状態となるよう内蔵することで、ローラー４０，４２と協調
動作させる。
【００８０】
　カム４１，４３の突出部分は、型ハーフ３，４が閉鎖位置にある状態で型ベース８は上
方位置にあり（図５参照）、型ハーフ３，４を開放させる移動は型ベース８を下方への軸
線方向移動させる（図６参照）形状にする。
【００８１】
　図７は、ラム４４を設けた本発明による成形装置１の実施形態を示し、ラムのピストン
ロッド４５を移動アセンブリ１０にリンク連結し、およびラムの本体をフレーム２９に固
定する。
【００８２】
　好適には、ラム４４は二つの限界圧力間で作動し、移動アセンブリ１０が下方位置にあ
って２個の型ハーフ３，４が開放位置にある状態では高圧力、移動アセンブリ１０が上方
位置にあって２個の型ハーフが閉鎖位置にある状態では低圧力となるようにする。
【００８３】
　より正確には、ラム４４の下方チャンバを加圧することで、移動アセンブリ１０はロッ
ド４５を介してラム４４によりスラスト運動をさせるようにする。
【００８４】
　このようにして、下方位置から上方位置へ通過するときの移動アセンブリ１０の上方移
動が、移動アセンブリ１０の質量に関わらず容易になる。
【００８５】
　もちろん、移動アセンブリ１０とフレーム２９との間に１個以上のラムを設ける、また
はばね手段を設けることができる。
【００８６】
　図８は閉鎖位置ありロック手段２１によりロックした状態の型ハーフの頂面図である。
【００８７】
　図８から分かるように、止め細条３５は、移動アセンブリ１０が上方位置にある状態、
すなわち２個の型ハーフが閉鎖位置にある状態であるがブランク（予形成体）をまだブロ
ー成形していないときに、ロック手段２１に対して接線方向の接触をし、止め細条３５が
ブランクのブロー成形中にロック手段２１の内側表面２３を圧着できる。
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