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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
  成形機の固定壁（１）に固定されるベース部材（２）と、
  前記ベース部材（２）の上側に上下方向へ移動可能に配置される受け部材（５）であっ
て、前記成形機の金型（１０）を下側から受け止め可能な受け部材（５）と、
  前記ベース部材（２）と前記受け部材（５）との間に所定の隙間（Ｇ）を形成するよう
に当該受け部材（５）を上方へ押す付勢手段（１５）と、
  前記隙間（Ｇ）に着脱可能に装着されるサポートブロック（２５）と、
  前記受け部材（５）に設けられる着座検出用スイッチ（３１）であって、前記サポート
ブロック（２５）の上面に前記受け部材（５）が載置されたことを検出する着座検出用ス
イッチ（３１）と、
  を備える、ことを特徴とする金型の位置決め装置。
【請求項２】
  請求項１の金型位置決め装置において、
  前記付勢手段（１５）がバネ（１７）の付勢力を利用している、ことを特徴とする金型
の位置決め装置。
【請求項３】
  請求項１又は２の金型位置決め装置において、
  前記サポートブロック（２５）は、上下方向の寸法が異なる複数のサポートブロックを
備える、ことを特徴とする金型の位置決め装置。
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【請求項４】
  請求項１の金型の位置決め装置において、
  前記着座検出用スイッチ（３１）が接触子（３１ａ）を備え、
  前記ベース部材（２）の上面に上穴（２７）が上向きに開口され、その上穴（２７）に
前記接触子（３１ａ）が接触動作不能に挿入される、ことを特徴とする金型の位置決め装
置。
【請求項５】
  請求項４の金型の位置決め装置において、
  前記ベース部材（２）に前記サポートブック（２５）が装着されるときには、前記サポ
ートブロック（２５）から下方に突設された位置決めピン（２６）が、前記上穴（２７）
に挿入される、ことを特徴とする金型の位置決め装置。
【請求項６】
  請求項１の金型の位置決め装置において、
  前記受け部材（５）にベース部材検出用スイッチ（３２）が設けられ、
  前記ベース部材（２）に前記受け部材（５）が載置されたことを前記ベース部材検出用
スイッチ（３２）が検出する、ことを特徴とする金型の位置決め装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、成形機の金型を上下方向に位置決めする装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　この種の位置決め装置には、従来では、特許文献１（日本国・特開２０１２－２０４０
１号公報）に記載されたものがある。その従来技術は、次のように構成されている。
　成形機の固定壁にベース部材が固定され、そのベース部材の上側に配置された受け部材
が流体圧シリンダによって上下方向に移動される。前記ベース部材と受け部材との間にサ
ポートブロックが着脱可能に装着され、成形機の金型が受け部材とサポートブロックとを
介してベース部材に支持される。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】　特開２０１２－２０４０１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　上記の従来技術は次の問題がある。
　ベース部材と受け部材との間にサポートブロックを装着するのを作業者が忘れてしまっ
た場合には、前記金型の重量によって前記受け部材が下降してしまうので、その金型の上
下方向の高さ位置が未調節のままで成形作業が行われるおそれがある。
　本発明の目的は、金型の位置決め装置の作業ミスを確実に防止できるようにすることに
ある。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　上記の目的を達成するため、本発明は、例えば、図１Ａから図７に示すように、金型の
位置決め装置を次のように構成した。
　成形機の固定壁１に固定されるベース部材２の上側に、受け部材５を上下方向へ移動可
能に配置し、その受け部材５によって成形機の金型１０を下側から受け止め可能に構成す
る。前記受け部材５を上方へ押す付勢手段１５によって、前記ベース部材２と前記受け部
材５との間に所定の隙間Ｇを形成し、その隙間Ｇにサポートブロック２５を着脱可能に装
着する。前記受け部材５に設けた着座検出用スイッチ３１によって、前記サポートブロッ
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ク２５の上面に前記受け部材５が載置されたことを検出する。
【０００６】
　本発明は、次の作用効果を奏する。
　サポートブロックの上面に前記の受け部材が載置されている場合には、その載置状態を
着座検出用スイッチが検出するのに対し、前記受け部材が載置されていない場合には、そ
の未載置状態を着座検出用スイッチが検出可能である。このため、ベース部材と受け部材
との間にサポートブロックを装着するのを作業者が忘れてしまった場合に、それを着座検
出用スイッチによって検出して当該作業ミスを確実に防止できる。
【０００７】
　本発明では、前記付勢手段１５がバネ１７の付勢力を利用していることが好ましい。
　この場合、前記の従来の位置決め装置とは異なり、流体圧シリンダが不要になるうえ、
その流体圧シリンダに圧力流体を給排する手段も省略できるので、金型の位置決め装置の
全体を簡素かつコンパクトに構成できる。
【０００８】
　また、本発明では、前記サポートブロック２５は、上下方向の寸法が異なる複数のサポ
ートブロックを備えることが好ましい。
　この場合、金型の背丈に応じて当該金型の高さ位置を調節できるので、交換可能な金型
の種類を増やすことができる。
【０００９】
　また、本発明では、前記着座検出用スイッチ３１が接触子３１ａを備え、前記ベース部
材２の上面に上穴２７が上向きに開口され、その上穴２７に前記接触子３１ａが接触動作
不能に挿入されることが好ましい。
　この場合、前記受け部材が前記サポートブロックに受け止められるときには、前記接触
子が前記サポートブロックに当接することにより前記着座検出用スイッチが前記サポート
ブロックを検出する。また、前記受け部材が前記ベース部材に受け止められるときには、
前記接触子が前記上穴に接触動作不能に挿入されることにより、前記着座検出用スイッチ
が前記サポートブロックを検出しない。
【００１０】
　また、本発明では、前記ベース部材２に前記サポートブック２５が装着されるときには
、前記サポートブロック２５から下方に突設された位置決めピン２６が、前記上穴２７に
挿入されることが好ましい。
　この場合、上穴は、位置決めピンが挿入される穴と、着座検出用スイッチの接触子が挿
入される穴とを兼用する。
【００１１】
　また、本発明では、前記受け部材５にベース部材検出用スイッチ３２が設けられ、前記
ベース部材２に前記受け部材５が載置されたことを前記ベース部材検出用スイッチ３２が
検出する。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】図１Ａは、本発明の第１実施形態を示し、金型の位置決め装置の立面図である。
図１Ｂは、上記装置の受け部材に金型が載置された状態を示し、図１Ａに類似する図であ
る。
【図２】図２Ａは、上記装置のベース部材の上面にサポートブロックが装着された状態を
示し、図１Ａに類似する図である。図２Ｂは、上記受け部材に金型が載置された状態を示
し、図１Ｂに類似する図である。
【図３】図３は、第１実施形態に示す上記装置のフローチャートである。
【図４】図４Ａは、本発明の第２実施形態を示し、図２Ｂに類似する図である。図４Ｂは
、図１Ｂに類似する図である。
【図５】図５は、第２実施形態に示す上記装置のフローチャートである。
【図６】図６Ａは、本発明の第３実施形態を示し、図２Ｂに類似する図である。図６Ｂは
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、図１Ｂに類似する図である。
【図７】図７は、第３実施形態に示す上記装置のフローチャートである。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　以下、本発明の実施形態を図１Ａから図７によって説明する。
　図１Ａから図３は、本発明の第１実施形態を示し、まず、図１Ａによって金型の位置決
め装置の構造を説明する。
　射出成形機のプラテン又は当該プラテンに固定された取付けプレート等（固定壁１）に
、ベース部材２が複数のボルト３によって固定される。
　上記ベース部材２の上側に受け部材５が上下方向へ移動可能に配置される。即ち、ベー
ス部材２の左右方向（水平方向）の中央部に、ガイド溝（又はガイド孔）６が上下方向に
形成される。また、受け部材５の左右方向の中央部からガイド部材７が下向きに突出され
る。上記ガイド溝６にガイド部材７が上下移動可能に嵌合される。
【００１４】
　上記受け部材５の左右方向の中央部から位置決めピン９が上方へ突出され、その位置決
めピン９が、金型１０の下面に形成された位置決め穴１１に嵌合される（図１Ｂを参照）
。これにより、金型１０が左右方向に位置決めされる。
【００１５】
　また、上記受け部材５を上方へ押す付勢手段１５が、前記ガイド部材７を挟んで２つ設
けられる。その付勢手段１５は、バネ筒１６と、そのバネ筒１６に挿入された上昇用バネ
１７とを備える。上記バネ筒１６が、ベース部材２の縦孔１９に上下移動可能に挿入され
る。上記バネ１７の下端が、縦孔１９の下部の周壁に固定したバネ受け２０によって受け
止められ、そのバネ１７の上端が上記バネ筒１６の上部によって受け止められる。そのバ
ネ筒１６の上部が、受け部材５の下面に形成した凹所５ａに嵌入される。なお、バネ筒１
６が所定量以上に上昇することは、そのバネ筒１６の下部に設けた下フランジ２２によっ
て阻止される。
【００１６】
　図２Ａに示すように、上記の付勢手段１５によって、前記ベース部材２と受け部材５と
の間に所定の隙間Ｇが形成され、その隙間Ｇにサポートブロック２５が着脱可能に装着さ
れる。なお、ここでは、上記サポートブロック２５の下部からピン２６が下方へ突出され
、そのピン２６が、ベース部材２の上面に形成した上穴２７に着脱可能に嵌合される。
【００１７】
　前記受け部材５の左右の両端部に、金型１０の有無を検出する金型検出用スイッチ３０
，３０が設けられる。また、その受け部材５の左右の前面には、着座検出用スイッチ３１
，３１が設けられる。この実施形態では、上記の着座検出用スイッチ３１は、受け部材５
の下面がベース部材２の上面に接当した状態（図１Ｂを参照）と、その受け部材５の下面
がサポートブロック２５の上面に接当した状態（図２Ｂを参照）との２つの状態を、区分
けして検出可能に構成されている。
【００１８】
　上記の金型検出用スイッチ３０の検出信号および着座検出用スイッチ３１の検出信号が
制御手段（図示せず）に伝達される。その結果、上記の金型１０が受け部材５を介して、
または受け部材５とサポートブロック２５とを介してベース部材２に着座されたことが制
御手段によって検知される。
【００１９】
　ところで、受け部材５が上限位置から下降位置へ移動される途中で何らからの原因によ
ってロックされ、その受け部材５がサポートブロック２５またはベース部材２に傾いて載
置されることがある。この場合、上記左側の着座検出用スイッチ３１と、右側の着座検出
用スイッチ３１とのうちのいずれか一方のスイッチが、受け部材５の下面がベース部材２
の上面またはサポートブロック２５の上面に接当した状態を検出し、他方のスイッチがベ
ース部材２またはサポートブロック２５を検出しない。これにより、受け部材５がベース
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部材２またはサポートブロック２５上に傾いて載置されていることが着座検出用スイッチ
３１，３１によって検出される。
【００２０】
　上記の位置決め装置は、図１Ａから図３に示すように、次のように作動する。
　図１Ａに示すように、受け部材５に金型１０を載置していない初期状態では、前記バネ
１７の付勢力によって受け部材５が上昇され、その受け部材５の下面とベース部材２の上
面との間に所定の隙間Ｇが形成されている（図３のステップＳ１）。この初期状態では、
金型検出用スイッチ３０が金型１０を検出せず、着座検出用スイッチ３１も前記ベース部
材２及び前記サポートブロック２５を検出していない。
　図２Ａに示すように、まず、受け部材５に金型１０を載置していない状態で、前記隙間
Ｇに所定高さのサポートブロック２５を装着する（図３のステップＳ２）。次いで、図２
Ｂに示すように、受け部材５に金型１０を載置する（図３のステップＳ３）。
　このとき、金型検出用スイッチ３０が接触子３０ａを介して金型１０を検出する。（図
３のステップＳ４）。その金型検出用スイッチ３０が金型載置の検出信号を制御手段（図
示せず）に伝達する（図３のステップＳ５）。
　これと同時に、その金型１０の重量が前記バネ１７の付勢力に抗して受け部材５を下降
させ、その受け部材５の下面がサポートブロック２５の上面に接当し、上記金型１０が受
け部材５とサポートブロック２５とを介してベース部材２に受け止められる（図３のステ
ップＳ６）。
　このとき、着座検出用スイッチ３１が、その接触子３１ａを介して、上記受け部材５と
サポートブロック２５との上記の接当状態を検出している（図３のステップＳ７）。その
着座検出用スイッチ３１の検出信号が制御手段（図示せず）に伝達される（図３のステッ
プＳ８）。
【００２１】
　ところで、初期状態において、受け部材５の下面とベース部材２の上面との間に形成さ
れた所定の隙間Ｇに、サポートブロック２５を装着しない状態で（図３のステップＳ２）
、上記の受け部材５に金型１０を載置する（図３のステップＳ９）。
　このとき、金型検出用スイッチ３０が接触子３０ａを介して金型１０を検出する（図３
のステップＳ１０）。その金型検出用スイッチ３０が金型載置の検出信号を制御手段（図
示せず）に伝達する（図３のステップＳ１１）。
　次いで、その金型１０の重量が前記バネ１７の付勢力に抗して受け部材５を下降させる
。すると、その受け部材５の下面がサポートブロック２５の上面に接当し、上記金型１０
が受け部材５を介してベース部材２に受け止められる（図３のステップＳ１２）。これに
より、上記の受け部材５がベース部材２に着座されたときには、着座検出用スイッチ３１
が、その接触子３１ａを介して、上記の受け部材５とベース部材２との上記の接当状態を
検出する（図３のステップＳ１３）。その着座検出用スイッチ３１の検出信号が制御手段
（図示せず）に伝達される（図３のステップＳ１４）。
【００２２】
　上述したように、着座検出用スイッチ３１は、サポートブロック２５の上面に受け部材
５が載置されている場合（図２Ｂを参照）には当該載置状態を検出するのに対し、ベース
部材２と受け部材５との間に上記サポートブロック２５が装着されてない場合（図１Ｂを
参照）には、そのサポートブロック２５の上面に上記受け部材５が載置されていないこと
が検出可能である。このため、上記ベース部材２と受け部材５との間にサポートブロック
２５を装着するのを作業者が忘れてしまった場合に、それを着座検出用スイッチ３１によ
って検出して当該作業ミスを確実に防止できる。
【００２３】
　図４Ａから図５および図６Ａから図７は、本発明の第２実施形態および第３実施形態を
示している。この第２実施形態および第３実施形態においては、上記の第１実施形態の構
成部材と同じ部材（または類似する部材）には原則として同一の参照数字を付けて説明す
る。



(6) JP 6590586 B2 2019.10.16

10

20

30

40

50

　図４Ａから図５は、本発明の第２実施形態を示し、上記の第１実施形態と異なる点は次
の通りである。
【００２４】
　上記ベース部材２の上面に上穴２７が上向きに開口される。上記サポートブロック２５
をベース部材２に装着されるときには、図４Ａに示すように、上記上穴２７にサポートブ
ロック２５から下方に突設されたピン２６が挿入される。また、上記サポートブロック２
５をベース部材２に装着されないときには、図４Ｂに示すように、その上穴２７に着座検
出用スイッチ３１の接触子３１ａが接触動作不能に挿入される。
【００２５】
　上記の位置決め装置は、図１Ａと、図４Ａから図５とに示すように、次のように作動す
る。
　図１Ａに示すように、受け部材５に金型１０を載置していない状態では、前記バネ１７
の付勢力によって受け部材５が上限位置に移動され、その受け部材５の下面とベース部材
２の上面との間に所定の隙間Ｇが形成されている（図５のステップ２１）。この状態では
、金型検出用スイッチ３０が金型１０を検出せず、着座検出用スイッチ３１も前記サポー
トブロック２５を検出していない。
　まず、受け部材５に金型１０を載置していない状態で、前記隙間Ｇに所定高さのサポー
トブロック２５を装着する（図５のステップＳ２２）。次いで、図４Ａに示すように、受
け部材５に金型１０を載置する（図５のステップＳ２３）。
　このとき、金型検出用スイッチ３０が接触子３０ａを介して金型１０を検出する。（図
５のステップＳ２４）。その金型検出用スイッチ３０が金型載置の検出信号を制御手段（
図示せず）に伝達する（図５のステップＳ２５）。
　これと同時に、その金型１０の重量が前記バネ１７の付勢力に抗して受け部材５を下降
させ、その受け部材５の下面がサポートブロック２５の上面に受け止められる（図５のス
テップＳ２６）。このとき、着座検出用スイッチ３１が、その接触子３１ａを介して、上
記の受け部材５とサポートブロック２５との上記の接当状態を検出する（図５のステップ
Ｓ２７）。その着座検出用スイッチ３１の検出信号が制御手段（図示せず）に伝達される
（図５のステップＳ２８）。
【００２６】
　ところで、上記の図４Ａの金型１０よりも背丈の大きい金型１０を上下方向へ位置決め
するときには、まず、前記隙間Ｇに所定高さのサポートブロック２５を装着しない状態で
（図５のステップＳ２２）、受け部材５に金型１０を載置する（図５のステップＳ２９）
。
　このとき、金型検出用スイッチ３０が接触子３０ａを介して金型１０を検出する。（図
５のステップＳ３０）。その金型検出用スイッチ３０が金型載置の検出信号を制御手段（
図示せず）に伝達する（図５のステップＳ３１）。
　これと同時に、その金型１０の重量が前記バネ１７の付勢力に抗して受け部材５を下降
させ、図４Ｂに示すように、その受け部材５の下面がベース部材２の上面に受け止められ
る（図５のステップＳ３２）。このとき、着座検出用スイッチ３１の接触子３１ａが、ベ
ース部材２に形成された上穴２７に挿入されることにより、その着座検出用スイッチ３１
が上記の受け部材５とサポートブロック２５との上記の接当状態を検出しない。
【００２７】
　上述したように、着座検出用スイッチ３１は、サポートブロック２５の上面に受け部材
５が載置されている場合（図４Ａを参照）には当該載置状態を検出するのに対し、ベース
部材２と受け部材５との間に上記サポートブロック２５が装着されていない場合（図４Ｂ
を参照）には、着座検出用スイッチ３１がサポートブロック２５を検出しない。このため
、上記ベース部材２と受け部材５との間にサポートブロック２５を装着するのを作業者が
忘れてしまった場合に、それを着座検出用スイッチ３１によって検出して当該作業ミスを
確実に防止できる。
【００２８】
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　図６Ａおよび図６Ｂは、本発明の第３実施形態を示し、上記の第１実施形態と異なる点
は次の通りである。
　上記の受け部材５の左右の両端部に着座検出用スイッチ３１，３１が設けられ、受け部
材５の下面がサポートブロック２５の上面に接当した状態（図６Ａを参照）と、受け部材
５の下面がベース部材２の上面に接当した状態（図６Ｂを参照）との２つの状態を検出す
る。
　また、受け部材５の左端部にベース部材検出用スイッチ３２が設けられ、そのベース部
材検出用スイッチ３２が受け部材５の下面がベース部材２の上面に接当した状態（図６Ｂ
を参照）を検出する。
　これにより、当該受け部材５の下面がベース部材２の上面に接当した状態（図６Ａを参
照）と、その受け部材５の下面がサポートブロック２５の上面に接当した状態（図６Ｂを
参照）との２つの状態を、着座検出用スイッチ３１，３１とベース部材検出用スイッチ３
２とによって区別して検知される。
【００２９】
　上記受け部材５を上方へ移動させるエアシリンダ（付勢手段）３５が、前記ガイド部材
７を挟んで２つ設けられる。そのエアシリンダ３５は、ベース部材２の下部に装着された
ハウジング３５ａと、そのハウジング３５ａに上下方向へ移動可能で保密状に挿入された
出力部材３５ｂとを備え、ハウジング３５ａに給排される圧縮空気によって上下方向へ移
動される。また、その出力部材３５ｂが、ベース部材２の縦孔１９に上下移動可能に挿入
される。その出力部材３５ｂの上部が、受け部材５の下面に形成した凹所５ａに嵌入され
る。
【００３０】
　上記の位置決め装置は、図１Ａと、図６Ａから図７とに示すように次のように作動する
。
　図１Ａに示すように、受け部材５に金型１０を載置していない状態では、前記エアシリ
ンダ３５によって受け部材５が上限位置に移動され、その受け部材５の下面とベース部材
２の上面との間に所定の隙間Ｇが形成されている（図７のステップＳ４１）。この状態で
は、金型検出用スイッチ３０が金型１０を検出していない。また、着座検出用スイッチ３
１も前記ベース部材２及び前記サポートブロック２５を検出していない。さらに、ベース
部材検出用スイッチ３２も前記ベース部材２を検出していない。
　まず、受け部材５に金型１０を載置していない状態で、前記隙間Ｇに所定高さのサポー
トブロック２５を装着する（図７のステップＳ４２）。次いで、上記のエアシリンダ３５
によって受け部材５が下降位置に下降され（図７のステップＳ４３）、その受け部材５が
サポートブロック２５に受け止められる（図７のステップＳ４４）。
　このとき、着座検出用スイッチ３１が、その接触子３１ａを介して、上記の受け部材５
とサポートブロック２５との接当状態を検出する（図７のステップＳ４５）。その着座検
出用スイッチ３１の検出信号が制御手段（図示せず）に伝達される（図７のステップＳ４
６）。
　次いで、受け部材５に金型１０が載置される（図７のステップＳ４７）。
　このとき、金型検出用スイッチ３０が接触子３０ａを介して金型１０を検出する。（図
７のステップＳ４８）。その金型検出用スイッチ３０が金型載置の検出信号を制御手段（
図示せず）に伝達する（図７のステップＳ４９）。
【００３１】
　ところで、上記の図６Ａの金型１０よりも背丈の大きい金型１０を上下方向へ位置決め
するときには、まず、前記隙間Ｇに所定高さのサポートブロック２５を装着しない状態で
（図７のステップＳ４２）、受け部材５がエアシリンダ３５によって下降位置へ下降され
（図７のステップＳ５０）、その受け部材５がベース部材２に受け止められる（図７のス
テップＳ５１）。
　このとき、着座検出用スイッチ３１が接触子３１ａを介してベース部材２を検出する（
図７のステップＳ５２）。その着座検出用スイッチ３１の検出信号が制御手段（図示せず
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）に伝達される（図７のステップＳ５３）。これと同時に、ベース部材検出用スイッチ３
２が接触子３２ａを介してベース部材２を検出する（図７のステップＳ５４）。そのベー
ス部材検出用スイッチ３２の検出信号が制御手段（図示せず）に伝達される（図７のステ
ップＳ５５）。
　次いで、受け部材５に金型１０が載置される（図７のステップＳ５６）。
　このとき、金型検出用スイッチ３０が接触子３０ａを介して金型１０を検出する。（図
７のステップＳ５７）。その金型検出用スイッチ３０が金型載置の検出信号を制御手段（
図示せず）に伝達する（図７のステップＳ５８）。
【００３２】
　上述したように、上記サポートブロック２５が受け部材５を受け止めている場合（図６
Ａを参照）には、着座検出用スイッチ３１の接触子３１ａがサポートブロック２５に当接
するが、ベース検出用スイッチ３２の接触子３２ａは、サポートブロック２５に当接しな
い。これにより、受け部材５がサポートブロック２５に着座されたことが着座検出用スイ
ッチ３１によって検出される。
　また、上記ベース部材２が受け部材５を受け止めている場合（図６Ｂを参照）には、着
座検出用スイッチ３１の接触子３１ａがベース部材２に当接し、ベース部材検出用スイッ
チ３２の接触子３２ａもベース部材２に当接する。これにより、受け部材５がベース部材
２に着座されたことが着座検出用スイッチ３１とベース部材検出用スイッチ３２とによっ
て検知される。
　このため、上記ベース部材２と受け部材５との間にサポートブロック２５を装着するの
を作業者が忘れてしまった場合に、それを着座検出用スイッチ３１とベース部材検出用ス
イッチ３２とによって検出して当該作業ミスを確実に防止できる。
【００３３】
　上記の実施形態は次のように変更可能である。
　前記の付勢手段１５の設置箇所や設置数量は、例示の形態に限定されず、必要に応じて
変更可能である。その付勢手段１５の上昇用の弾性体は、例示のバネ１７に代えてゴム等
であってもよい。また、上記付勢手段１５は、弾性体の付勢力を利用する構造に代えて、
ガススプリングや流体圧シリンダを利用してもよい。
　上記の付勢手段は、例示した圧縮空気で作動するエアシリンダ３５に代えて、他の気体
や圧油等の液体によって作動する流体圧シリンダであってもよい。
　上記の着座検出用スイッチ３１は、２つ設けることに代えて、１つだけ設けてもよい。
また、金型検出用スイッチ３０も、２つ設けることに代えて、１つだけ設けてもよい。さ
らに、ベース部材検出用スイッチ３２は、１つだけ設けることに代えて、２つ以上設けて
もよい。各スイッチ３０，３１，３２の配置箇所は、例示の形態に限定されず、必要に応
じて変更可能である。上記の各スイッチ３０，３１，３２は、各実施形態ではリミットス
イッチを採用しているが、他の種類のスイッチであってもよい。
　前記ガイド溝６およびガイド部材７は、左右方向の中央部に１つ配置することに代えて
、又はこれに加えて、左右方向の両側部に２つ配置してもよい。
　その他に、当業者が想定できる範囲で種々の変更可能を行えることは勿論である。
【符号の説明】
【００３４】
１：固定壁，２：ベース部材，５：受け部材，１０：金型，１５：付勢手段，１７：バネ
，２５：サポートブロック，２７：上穴，３１：着座検出用スイッチ，３１ａ：接触子，
３２：ベース部材検出用スイッチ，Ｇ：隙間．
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