
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
外周面に雄螺子を刻設した複数個の雌螺子成形部を等間隔に放射状に突設してなる雌螺子
部成形用中子を可動型又は固定型のどちらか一方に設置し、上記雌螺子成形部を金型キャ
ビティ内に周方向に回転可能に配置すると共に、前記雌螺子部成形用中子を設置していな
い方の可動型又は固定型側に、上記各雌螺子成形部の間に嵌合して雌螺子穴の一部を成形
する成形突起部を突設せしめてなる事を特徴とする雌螺子を有する製品の成形金型装置。
【請求項２】
前記雌螺子部成形用中子の各雌螺子成形部を周方向に回転させて、他の雌螺子成形部で成
形した雌螺子成形部分を少なくとも一度は通過させるようにした事を特徴とする請求項１
記載の雌螺子を有する製品の成形金型装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、溶融金属材を用いたダイキャスト鋳造や合成樹脂材を用いた樹脂射出成形でも
って鋳造・成形される製品に、製品を鋳造・成形すると同時に雌螺子（穴）を形成するこ
とが可能な成形金型装置に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
ダイカスト鋳造機や樹脂射出成形機で製品を鋳造・成形する際に同時にその製品に雌螺子
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（穴）を形成する鋳造・成形法は従来から各種の方法が提案されている（例えば、特願昭
６０―４７０９号公報，特開平６―１１４８８６号公報，等を参照）。しかし乍ら、従来
のこの種装置は構造が複雑であったり、成形した雌螺子（穴）部分にバリが生じて二次加
工を必要としたりして製品を効率よく量産できない、等の不具合がった。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】
本発明はこの様な従来の不具合に鑑みてなされたものであり、成形した雌螺子穴部分の二
次加工を格別必要とせず、比較的簡単な構成でもって製品を効率よく鋳造・成形すること
が可能な、螺雌子を有する製品の成形金型装置を提供せんとするものである。
【０００４】
【課題を解決するための手段】
斯る目的を達成する本発明の雌螺子を有する製品の成形金型装置は、外周面に雄螺子を刻
設した複数個の雌螺子成形部を等間隔に放射状に突設してなる雌螺子部成形用中子を可動
型又は固定型のどちらか一方に設置し、上記雌螺子成形部を金型キャビティ内に周方向に
回転可能に配置すると共に、前記雌螺子部成形用中子を設置していない方の可動型又は固
定型側に、上記各雌螺子成形部の間に嵌合して雌螺子穴の一部を成形する成形突起部を突
設せしめてなる事を特徴としたものである。
この時、前記雌螺子部成形用中子の各雌螺子成形部を周方向に回転させて、他の雌螺子成
形部で成形した雌螺子成形部分を少なくとも一度は通過させるようにする事が好ましい。
【０００５】
【発明の実施の形態】
以下、本発明の具体的な実施例を図面に基づいて説明する。
図中、１ａは可動型を示し、１ｂは固定型を示し、これら可動型１ａと固定型１ｂとでも
って、雌螺子穴Ｈを有する製品Ｓを鋳造するための金型キャビティ２が構成され、可動型
１ａ又は固定型１ｂのどちらか一方に、上記雌螺子穴Ｈを成形するための雌螺子部成形用
中子３が設置される。
【０００６】
雌螺子部成形用中子３は、一本の中子軸３１の先端部に複数個の雌螺子成形部３２ａ，３
２ｂ，…を中子軸３１の軸芯を中心にして周方向に等間隔をおいて放射状に突設してなり
、中子軸３１を可動型１ａ又は固定型１ｂのどちらか一方、図示実施例にあっては可動型
１ａ側に配設し、各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…を金型キャビティ２内に中子軸３１
の軸芯を中心にして周方向に回転可能に配置せしめる。
【０００７】
雌螺子部成形用中子３の各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…は、製品Ｓに形成する雌螺子
穴Ｈの深さと同じ厚みを有し且つ外周面が雌螺子穴Ｈの内周と同じ曲率を有する略凸状に
形成すると共に、その外周面に雄螺子３３を刻設してなり、これら複数個の雌螺子成形部
３２ａ，３２ｂ，…を中子軸３１の先端部に中子軸３１の軸芯を中心にして周方向に等間
隔をおいて放射状に中子軸３１と同一体又は一体的に突設せしめる。
【０００８】
即ち、例えば２個の雌螺子成形部を突設する場合には中子軸３１の軸芯を中心にして互い
に周方向に１８０°の間隔をおいて配置せしめ、また３個の雌螺子成形部を用いる場合に
は周方向に１２０°の間隔をおいて配置せしめ、図示実施例のごとく４個の雌螺子成形部
３２ａ，３２ｂ，３２ｃ，３２ｄを用いる場合には周方向に９０°の間隔をおいて配置す
るものである。
尚、当然のことであるが、各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…の外周面に刻設する雄螺子
３３は、全部の雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…を通して１条の螺子を構成するように形
成される。
【０００９】
そして、雌螺子部成形用中子３の雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…は、金型キャビティ２
内に配置されると共に中子軸３１の軸芯を中心にして周方向に回転可能に設置される。こ
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の際、各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…は、成形した雌螺子穴Ｈに対して周方向に螺動
回転させて引き抜くために、中子軸３１の軸方向にも移動し得るように設置することが好
まし。
【００１０】
雌螺子部成形用中子３の雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…を、中子軸３１の軸芯を中心に
して周方向に回転可能とすると同時に中子軸３１の軸方向にも移動自在ならしめるために
図示実施例のものは、雌螺子部成形用中子３を設置した側の金型（実施例では、可動型１
ａ）の背面にブラケット４を介して回転アクチュエータ（電動モータなど）５を設置し、
回転アクチュエータ５の回転軸５１に略凸形に形成せしめた連結具５２を一体的に取付け
ると共に、雌螺子部成形用中子３の中子軸３１の基端側には断面略凹形に形成せしめた連
結具３４を一体的に取付けて、ケーシング６内で中子軸３１側の連結具３４と上記回転ア
クチュエータ５側の連結具５２とを、凹形と凸形の組合わせによる自在継手様の連結構造
でもって連結せしめたものである。このように構成する事により、雌螺子部成形用中子３
の各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…が、簡単な構成でもって周方向の回転にも軸方向の
移動にも容易に対応することが出来るようになる。
【００１１】
他方、雌螺子部成形用中子３を設置していない方の可動型１ａ又は固定型１ｂ側（実施例
にあっては固定型１ｂ側）には、上記各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…の間に嵌合して
雌螺子穴Ｈの一部を成形するための成形突起部７ａ，７ｂ，…を突設せしめる。
【００１２】
成形突起部７ａ，７ｂ，…は、外周面に雄螺子３３を形成せしめた各雌螺子成形部３２ａ
，３２ｂ，…と協同して雌螺子穴Ｈを成形し得るように、各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ
，…の間に適合して嵌合し且つ雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…の厚みと同じ厚さを有し
外周面が平滑で雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…の雄螺子３３の外周と同じ曲率を有する
平面略扇形状に形成する。
【００１３】
而して、雌螺子穴Ｈを有する製品Ｓを鋳造・成形する場合には、可動型１ａと固定型１ｂ
を型閉めした後、金型キャビティ２内に溶融金属又は合成樹脂を供給充填して凝固させる
（図１参照）。
【００１４】
すると、金型キャビティ２内で製品Ｓが鋳造・成形されると同時に、雌螺子部成形用中子
３の雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…と成形突起部６とでもって雌螺子穴Ｈが形成される
。この時、雌螺子穴Ｈは、各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…の外周面に形成せしめた雄
螺子３３部分で雌螺子Ｈ１ 　 が成形され、成形突起部７ａ，７ｂ，…の外周面でもって雌
螺子Ｈ１ 　 の谷部とほぼ同じ深さに平滑な内周壁Ｈ２ 　 が成形される（図３及び図４参照
）。
【００１５】
然る後、金型を型開きすると、可動型１ａ側に製品Ｓが付着した状態で固定型１ｂが可動
型１ａから離れ、固定型１ｂ側に突設せしめた成形突起部７ａ，７ｂ，…が配置されてい
た部分にそれぞれ空間Ｋが形成されるをもって（図４及び図５（ａ）参照）、雌螺子部成
形用中子３の雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…が中子軸３１の軸芯を中心にして周方向に
回転可能となる。
【００１６】
そこで、雌螺子部成形用中子３の各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…を回転アクチュエー
タ５を動作させて中子軸３１の軸芯を中心にして周方向に適宜角度回転させると、各雌螺
子成形部３２ａ，３２ｂ，…は雌螺子穴Ｈの雌螺子Ｈ１ 　 が形成された部分から平滑な内
周壁Ｈ２ 　 が形成された空間Ｋ部分に移動し、製品Ｓを押出装置の押出しピン７で押し出
せば可動型１ａ側から離脱させることが可能となる。この時、製品Ｓを可動型１ａ側から
離脱させる前に、更に雌螺子部成形用中子３の各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…を中子
軸３１の軸芯を中心にして周方向に回転させて、各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…を他
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の雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…で成形した雌螺子Ｈ１ 　 の成形部分を少なくとも一度
は通過させるようにすることが好ましい。
【００１７】
即ち、図示実施例の如く４個の雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，３２ｃ，３２ｄが周方向に
９０°の間隔をおいて配置突設されている場合には、金型１ａ，１ｂを型開きした後（図
５（ａ）の状態）、雌螺子部成形用中子３の各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…を周方向
に４５°前後回転させると、各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…が雌螺子穴Ｈの雌螺子Ｈ

１ 　 部分から平滑な内周壁Ｈ２ 　 が形成されている空間Ｋ部分に移動するので製品Ｓを可
動型１ａから離脱させることが可能となる（図５（ｂ）の状態）が、更に各雌螺子成形部
３２ａ，３２ｂ，…を周方向に４５°前後回転させると、各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ
，…が他の雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…で成形した雌螺子Ｈ１ 　 部分に螺合し（図５
（ｃ）の二点鎖線で示した状態）、そして更に各雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…を周方
向に４５°前後回転させることにより（図５（ｃ）の実線で示した状態）、各雌螺子成形
部３２ａ，３２ｂ，…が他の雌螺子成形部３２ａ，３２ｂ，…で成形した雌螺子Ｈ１ 　 部
分を通過するようになる。
【００１８】
然る後に、押出装置を動作させて押出しピン８でもって製品Ｓを押し出せば、雌螺子穴Ｈ
が形成された製品Ｓを可動型１ａ側から取り出すことができる。そうして、可動型１ａと
固定型１ｂの金型キャビティ２をエアーブローし離型剤を塗布した後、再び可動型１ａと
固定型１ｂを型閉めし、以下、上述した動作を繰り返すものである。
【００１９】
【発明の効果】
本発明に係る雌螺子を有する製品の成形金型装置は斯様に構成したので、雌螺子部成形用
中子を周方向に数１０°から多くとも６０°前後回動させるだけで、鋳造・成形した製品
を雌螺子部成形用中子の雌螺子成形部から分離して金型から離脱させることが可能となり
、よって比較的簡単な構成でもって雌螺子穴を有する製品を効率よく鋳造・成形すること
が可能となる。
【００２０】
しかも、雌螺子部成形用中子で成形される雌螺子は、雌螺子穴の全周にわたって成形され
ているわけでなく部分的に形成されているので、多少製品の軽量化を期することが出来る
。
【００２１】
また、特に請求項２に記載の装置によれば、雌螺子部成形用中子の各雌螺子成形部を周方
向に回転させて他の雌螺子成形部で成形した雌螺子成形部分を少なくとも一度は通過させ
るようにしたので、雌螺子部成形用中子の各雌螺子成形部が製品の雌螺子穴を通過する際
にバリを自動的に排除することができ、よって、成形した雌螺子穴部分の二次加工を格別
必要としない。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明実施の一例を示す部分断面図。
【図２】要部の拡大断面図。
【図３】図１の（Ｘ）－（Ｘ）線に沿える拡大断面図。
【図４】型開きした状態を示す要部の一部切欠斜視図。
【図５】成形した雌螺子穴から雌螺子部成形用中子の雌螺子成形部を引き抜く工程を説明
する断面図。
【符号の説明】
１ａ…可動型　　　　　　　　　　　　　１ｂ…固定型
２……金型キャビティ　　　　　　　　　３……雌螺子部成形用中子
３１…中子軸　　　　　　　　　　　　　３３…雄螺子
３２ａ，３２ｂ，３２ｃ，３２ｄ………雌螺子成形部
４……ブラケット　　　　　　　　　　　５……回転アクチュエータ
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５１…回転軸　　　　　　　　　　　　　３４，５２…連結具
６……ケーシング
７ａ，７ｂ，７ｃ，７ｄ…成形突起部　　８……押出しピン
Ｈ……雌螺子穴　　　　　　　　　　　　Ｈ１ 　 …雌螺子
Ｈ２ 　 …内周壁　　　　　　　　　　　　　Ｋ……空間部

【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】
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【 図 ４ 】 【 図 ５ 】
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