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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金型の型閉、加熱、成形素材の射出及び保圧、金型の冷却、型開、成形品取り出し、次
サイクルの金型の型閉からなる成形サイクルを繰り返す成形装置であって、
　金型の各部に配置した複数の温度検出部と、金型に加熱用ユニットからの加熱用媒体、
冷却用ユニットからの冷却用媒体を切替えて供給し、回収可能な媒体路を備える切替えバ
ルブユニットと、成形用の温度判定用プログラム、射出中に加熱工程を終了させる加熱工
程終了タイマーを具備する切替えバルブユニットに設けた制御手段とを有し、
　前記温度判定用プログラムにより前記複数の温度検出部の夫々の検出温度に基づき、こ
れらの検出温度のいずれか一つ又は複数或いは平均値が設定温度となったことを判定して
、これらのうちのいずかの判定結果と、前記タイマーによる時間設定信号とを組み合わせ
て、加熱工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給する加熱用媒体の任意の
供給終了タイミング制御、冷却工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給す
る冷却用媒体の供給遅延制御及び任意の供給終了タイミング制御、前記金型における成形
素材の任意の供給制御を含む成形動作制御を行うようにし、前記加熱用媒体の任意の供給
終了タイミングは、前記温度判定用プログラムによる温度判定時または射出中であること
を特徴とする成形装置。
【請求項２】
　金型の型閉、加熱、成形素材の射出及び保圧、金型の冷却、型開、成形品取り出し、次
サイクルの金型の型閉からなる成形サイクルを繰り返す成形装置であって、
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　金型の各部に配置した複数の温度検出部と、金型に加熱用ユニットからの加熱用媒体、
冷却用ユニットからの冷却用媒体を切替えて供給し、回収可能な媒体路を備える切替えバ
ルブユニットと、成形用の温度判定用プログラム、加熱工程における時間設定信号終了後
、所定時間冷却用媒体の供給開始を遅延させるタイマーを具備する切替えバルブユニット
に設けた制御手段とを有し、
　前記温度判定用プログラムにより前記複数の温度検出部の夫々の検出温度に基づき、こ
れらの検出温度のいずれか一つ又は複数或いは平均値が設定温度となったことを判定して
、これらのうちのいずかの判定結果と、前記タイマーによる時間設定信号とを組み合わせ
て、加熱工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給する加熱用媒体の任意の
供給終了タイミング制御、冷却工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給す
る冷却用媒体の供給遅延制御及び任意の供給終了タイミング制御を行うとともに、前記金
型における成形素材の任意の供給制御を含む成形動作制御を行うようにし、前記冷却用媒
体の供給遅延制御は、加熱工程における時間設定信号終了後、直ちに冷却工程に移行する
ことを特徴とする成形装置。
【請求項３】
　金型の型閉、加熱、成形素材の射出及び保圧、金型の冷却、型開、成形品取り出し、次
サイクルの金型の型閉からなる成形サイクルを繰り返す成形装置であって、
　金型の各部に配置した複数の温度検出部と、金型に加熱用ユニットからの加熱用媒体、
冷却用ユニットからの冷却用媒体を切替えて供給し、回収可能な媒体路を備える切替えバ
ルブユニットと、成形用の温度判定用プログラム、冷却工程における時間設定信号終了後
、所定時間冷却用媒体の供給終了を遅延させるタイマーを具備する切替えバルブユニット
に設けた制御手段とを有し、
　前記温度判定用プログラムにより前記複数の温度検出部の夫々の検出温度に基づき、こ
れらの検出温度のいずれか一つ又は複数或いは平均値が設定温度となったことを判定して
、これらのうちのいずかの判定結果と、前記タイマーによる時間設定信号とを組み合わせ
て、加熱工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給する加熱用媒体の任意の
供給終了タイミング制御、冷却工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給す
る冷却用媒体の供給遅延制御及び任意の供給終了タイミング制御を行うとともに、前記金
型における成形素材の任意の供給制御を含む成形動作制御を行うようにし、前記冷却用媒
体の任意の供給終了タイミングは、前記温度判定用プログラムによる温度判定時または冷
却工程における所定時間遅延後前記タイマーからの時間設定信号が終了するまでとしたこ
とを特徴とする成形装置。
【請求項４】
　金型の型閉、加熱、成形素材の射出及び保圧、金型の冷却、型開、成形品取り出し、次
サイクルの金型の型閉からなる成形サイクルを繰り返す成形装置であって、
　金型の各部に配置した複数の温度検出部と、金型に加熱用ユニットからの加熱用媒体、
冷却用ユニットからの冷却用媒体を切替えて供給し、回収可能な媒体路を備える切替えバ
ルブユニットと、成形用の温度判定用プログラム、加熱工程における時間設定信号終了後
、所定時間冷却用媒体の供給開始を遅延させるタイマー、冷却工程における時間設定信号
終了後、所定時間冷却用媒体の供給終了を遅延させるタイマーを具備する切替えバルブユ
ニットに設けた制御手段とを有し、
　前記温度判定用プログラムにより前記複数の温度検出部の夫々の検出温度に基づき、こ
れらの検出温度のいずれか一つ又は複数或いは平均値が設定温度となったことを判定して
、これらのうちのいずかの判定結果と、前記タイマーによる時間設定信号とを組み合わせ
て、加熱工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給する加熱用媒体の任意の
供給終了タイミング制御、冷却工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給す
る冷却用媒体の供給遅延制御及び任意の供給終了タイミング制御を行うとともに、前記金
型における成形素材の任意の供給制御を含む成形動作制御を行うようにし、前記冷却媒体
の供給遅延制御は、加熱工程における時間設定信号終了後、直ちに冷却工程に移行するこ
とであり、前記冷却用媒体の任意の供給終了タイミングは、前記温度判定用プログラムに
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よる温度判定時または冷却工程における所定時間遅延後前記タイマーからの時間設定信号
が終了するまでとしたことを特徴とする成形装置。
【請求項５】
　金型の型閉、加熱、成形素材の射出及び保圧、金型の冷却、型開、成形品取り出し、次
サイクルの金型の型閉からなる成形サイクルを繰り返す成形装置であって、
　金型の各部に配置した複数の温度検出部と、金型に加熱用ユニットからの加熱用媒体、
冷却用ユニットからの冷却用媒体を切替えて供給し、回収可能な媒体路を備える切替えバ
ルブユニットと、成形用の温度判定用プログラム、射出中に加熱工程を終了させる加熱工
程終了タイマー、加熱工程における時間設定信号終了後、所定時間冷却用媒体の供給開始
を遅延させるタイマー、冷却工程における時間設定信号終了後、所定時間冷却用媒体の供
給終了を遅延させるタイマーを具備する切替えバルブユニットに設けた制御手段とを有し
、
　前記温度判定用プログラムにより前記複数の温度検出部の夫々の検出温度に基づき、こ
れらの検出温度のいずれか一つ又は複数或いは平均値が設定温度となったことを判定して
、これらのうちのいずかの判定結果と、前記タイマーによる時間設定信号とを組み合わせ
て、加熱工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給する加熱用媒体の任意の
供給終了タイミング制御、冷却工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給す
る冷却用媒体の供給遅延制御及び任意の供給終了タイミング制御を行うとともに、前記金
型における成形素材の任意の供給制御を含む成形動作制御を行うようにし、前記加熱用媒
体の任意の供給終了タイミングは、前記温度判定用プログラムによる温度判定時または射
出中であり、前記冷却媒体の供給遅延制御は、加熱工程における時間設定信号終了後、直
ちに冷却工程に移行することであり、前記冷却用媒体の任意の供給終了タイミングは、前
記温度判定用プログラムによる温度判定時または冷却工程における所定時間遅延後前記タ
イマーからの時間設定信号が終了するまでとしたことを特徴とする成形装置。
【請求項６】
　前記切替えバルブユニットは更に圧力空気を切り替えて供給し、回収可能な媒体路を備
える切替えバルブユニットであるとともに、前記制御手段は更に加熱媒体の排出および冷
却工程の際の金型の過冷却を防止する圧力空気の任意の供給制御を行うことを特徴とする
請求項１～５のいずれかに記載の成形装置。
【請求項７】
　前記制御手段を切替バルブユニットに設けたことを特徴とする請求項１～６のいずれか
に記載の成形装置。
【請求項８】
　前記制御手段を成形機本体に設けたことを特徴とする請求項１～６のいずれかに記載の
成形装置。
【請求項９】
　金型の型閉、加熱、成形素材の射出及び保圧、金型の冷却、型開、成形品取り出し、次
サイクルの金型の型閉からなる成形サイクルを繰り返す成形装置であって、
　金型の各部に配置した複数の温度検出部と、金型に加熱用ユニットからの加熱用媒体、
冷却用ユニットからの冷却用媒体を切替えて供給し、回収可能な媒体路を備える切替えバ
ルブユニットと、成形用の温度判定用プログラム、タイマーを具備する制御手段を成形機
本体の制御盤に搭載し、
　前記温度判定用プログラムにより前記複数の温度検出部の夫々の検出温度に基づき、こ
れらの検出温度のいずれか一つ又は複数或いは平均値が設定温度となったことを判定して
、これらのうちのいずかの判定結果と、前記タイマーによる時間設定信号とを組み合わせ
て、加熱工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給する加熱用媒体の任意の
供給終了タイミング制御、冷却工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給す
る冷却用媒体の供給遅延制御及び任意の供給終了タイミング制御を行うとともに、前記金
型における成形素材の任意の供給制御を含む成形動作制御を行うようにしたことを特徴と
する成形装置。
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【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、金型の型閉、加熱、成形素材の射出及び保圧、金型の冷却、型開、成形品取
り出し、次サイクルの金型の型閉からなる成形サイクルを繰り返す成形装置に関するもの
である。
【背景技術】
【０００２】
　一般に、プラスチック製品等を成形する射出成形機、ブロー成形機、熱成形機等に採用
される成形システムにおいては、加熱冷却プロセスに応じて金型に加熱用、冷却用の２種
類の異なる温度の媒体を供給して、金型の加熱、成形素材の射出及び保圧、成形、金型の
冷却、成形品の取り出しという一連の成形サイクルを繰り返し行っている。
【０００３】
　このような成形システムにおいて、従来においては、成形サイクル中の金型の加熱、成
形素材の射出及び保圧、冷却等の各工程が、予め設定したタイミングで行われるものであ
り、これら各工程の実行タイミングを自由に設定し得るような成形システムは見当たらな
いのが実情である。
【０００４】
　特許文献１には、固定側金型、可動側金型の金型流路出口近くに各々媒体温度検出セン
サを設け、蒸気用流入切替弁や、冷却水用流入切替弁の開き時間と媒体温度検出センサに
よる流路内媒体温度との組み合わせにより蒸気の流入や回収、型閉、蒸気圧保持、射出、
冷却水の流入、回収等を実行するようにした金型温度調整装置及び金型温度調整方法が提
案されている。
【０００５】
　しかし、この特許文献１の場合においても、成形サイクル中の金型の加熱、成形素材の
射出及び保圧、冷却等の各工程の実行タイミングを自由に設定し得るものではない。また
、特許文献１の場合、固定側金型、可動側金型自体に温度検出センサを設けたものではな
いため、金型の温度検出を正確に行い理想的な金型温度コントロールを行うことは難しい
。
【特許文献１】特開２００１－１８２２９号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　解決しようとする問題点は、成形サイクル中の金型の加熱、成形素材の射出及び保圧、
冷却等の各工程の実行タイミングを自由に設定し得るような成形装置が存在しない点であ
る。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明の成形装置は、金型の型閉、加熱、成形素材の射出及び保圧、金型の冷却、型開
、成形品取り出し、次サイクルの金型の型閉からなる成形サイクルを繰り返す成形装置で
あって、金型の各部に配置した複数の温度検出部と、金型に加熱用ユニットからの加熱用
媒体、冷却用ユニットからの冷却用媒体、圧力空気を切替えて供給し、回収可能な媒体路
を備える切替えバルブユニットと、成形用の温度判定用プログラム、タイマーを具備する
制御手段とを有し、前記温度判定用プログラムにより前記複数の温度検出部の夫々の検出
温度に基づき、これらの検出温度のいずれか一つ又は複数或いは平均値が設定温度となっ
たことを判定して、これらのうちのいずかの判定結果と、前記タイマーによる時間設定信
号とを組み合わせて、加熱工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給する加
熱用媒体の任意の供給終了タイミング制御、冷却工程時の前記切替えバルブユニットから
前記金型へ供給する冷却用媒体の供給遅延制御及び任意の供給終了タイミング制御、圧力
空気の任意の供給制御を行うとともに、前記金型における成形素材の任意の供給制御を含



(5) JP 4785479 B2 2011.10.5

10

20

30

40

50

む成形動作制御を行うようにしたことを最も主要な特徴とする。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明によれば、以下の効果を奏する。
　請求項１記載の発明によれば、加熱工程における金型への蒸気の流入タイミング、金型
への樹脂の射出タイミング、冷却工程における金型への冷却水の流入タイミング、冷却工
程における金型への過冷却防止のためのエアー（圧力空気）の吹き込みタイミングを自由
に変更することが可能となり、金型の温度を重視した成形サイクルを実現することが可能
な成形装置を提供することができる。
【０００９】
　また、例えば３個の温度センサの検出温度のうちのいずれか一つを判定結果として利用
するようにすれば、より一層迅速に判定結果を得て加熱工程、冷却工程の動作制御を実行
でき、更に、例えば３個の温度センサ検出温度のうちの複数或いは平均値を判定結果とし
て利用するようにすれば、金型の温度を的確に反映させた加熱工程、冷却工程の動作制御
を実行できる成形装置を提供することができる。
【００１０】
　請求項７記載の発明によれば、前記制御手段を切替えバルブユニットの制御盤に設けた
構成で、請求項１記載の発明の場合と同様に、金型の温度を重視し、かつ、金型の温度を
的確に反映させた加熱工程、冷却工程の動作制御を実行できる成形装置を提供することが
できる。
【００１１】
　請求項８記載の発明によれば、前記制御手段を成形機本体の制御盤に設けた構成で、請
求項１記載の発明の場合と同様に、金型の温度を重視し、かつ、金型の温度を的確に反映
させた加熱工程、冷却工程の動作制御を実行できる成形装置を提供することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１２】
　本発明は、成形サイクル中における金型の加熱、成形素材の射出及び保圧、冷却等の各
工程の実行タイミングを自由に設定し得る成形装置を提供するという目的を、金型の型閉
、加熱、成形素材の射出及び保圧、金型の冷却、型開、成形品取り出し、次サイクルの金
型の型閉からなる成形サイクルを繰り返す成形装置であって、金型の各部に配置した複数
の温度検出部と、金型に加熱用ユニットからの加熱用媒体、冷却用ユニットからの冷却用
媒体、圧力空気を切替えて供給し、回収可能な媒体路を備える切替えバルブユニットと、
成形用の温度判定用プログラム、タイマーを具備する制御手段とを有し、前記温度判定用
プログラムにより前記複数の温度検出部の検出温度に基づき、これらの検出温度のいずれ
か一つ又は複数或いは平均値が設定温度となったことを判定して、これらのうちのいずか
の判定結果と、前記タイマーによる時間設定信号とを組み合わせて、加熱工程時の前記切
替えバルブユニットから前記金型へ供給する加熱用媒体の任意の供給終了タイミング制御
、冷却工程時の前記切替えバルブユニットから前記金型へ供給する冷却用媒体の供給遅延
制御及び任意の供給終了タイミング制御、圧力空気の任意の供給制御を行うとともに、前
記金型における成形素材の任意の供給制御を含む成形動作制御を行う構成により実現した
。
【実施例】
【００１３】
　以下、本発明の実施例に係る成形装置を図面を参照して詳細に説明する。
【００１４】
（実施例１）
　図１は本発明の実施例１に係る成形装置を示すものであり、この成形装置は、加熱用ユ
ニット１、冷却用ユニット３０、切替えバルブユニット５０及び金型１００を備えている
。
【００１５】
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　加熱用ユニット１は、原水を軟水器２１により軟水とし、更に薬注装置２２で防腐剤等
の薬を注入した後ボイラー２０に供給し、ボイラー２０にて蒸気として吐出弁２３から切
替えバルブユニット５０に供給するように構成している。
【００１６】
　冷却用ユニット３０は、冷却水供給口に供給される冷却水を、クーリングタワー（又は
チラー）３１に導き、更に、このクーリングタワー３１にて熱交換される冷却水（水温１
０℃～常温）をポンプ３２により冷却水吐出口を経て前記切替えバルブユニット５０に供
給するようになっている。
　また、切替えバルブユニット５０からの戻りの冷却水を冷却水戻り口から流入させ、ク
ーリングタワー３１の上部からその内部に散水し熱交換するようになっている。
【００１７】
　切替えバルブユニット５０は、いずれもエアー制御で開閉動作する４個の切替え弁７１
、７２、７３、７４を具備している。すなわち、前記切替えバルブユニット５０は、前記
冷却用ユニット３０の冷却水吐出口からの冷却水を冷却水受け口からポンプ７６に流入さ
せ、ポンプ７６で増圧し、切替え弁７１を介し、更にマニホールド６１を経て前記金型１
００へ供給するようになっている。
【００１８】
　また、金型１００を循環した冷却水をマニホールド６２を経て、更に、切替え弁７２を
介して冷却水排水口に導き、前記冷却用ユニット３０の冷却水戻り口へ流入させるととも
に、ポンプ７６の吐出側と切替え弁７２の出口側との間に切替え弁７３、ベンチュリー機
構を有する弁（サイレントレジューサ）７５を接続し、この弁７５にはマニホールド６２
の出口側からの蒸気を流入させるように構成している。
【００１９】
　４個の切替え弁７１乃至７４の開閉制御用のエアー（圧力空気）は、図示しないエアー
源からエアーフィルター５６、エアーレギュレータ５７を経て供給するようになっている
。
【００２０】
　また、図示しないエアー源から、エアーフィルター５６、エアーレギュレータ５７を経
て、コック５８、止め弁５９を介し、前記切替え弁７１、７４の出口側の管路にエアー（
圧力空気）を供給可能としている。
【００２１】
　前記金型１００の温度は、この金型１００を構成する固定型、可動型、キャビティ付近
等に設けた例えば３個の温度センサ１０１により検出し、各温度センサ１０１の検出温度
の信号を前記切替えバルブユニット５０の制御盤６３に搭載した制御手段６４に送出（帰
還）するように構成している。
【００２２】
　前記温度センサ１０１の配置個数は、上述した場合の他、例えば２個、４個、５個等、
任意個数とすることができる。
【００２３】
　前記制御手段６４は、図２に示すように、温度判定用プログラムを格納したプログラム
格納部６５と、時間設定信号を出力するタイマー６６と、温度判定用プログラムによる判
定結果と、前記時間設定信号とを基に、前記切替えバルブユニット５０による前記金型１
００への加熱用媒体、冷却用媒体、圧力空気の切替え供給制御のための制御信号、前記金
型１００において型閉、型開き等の成形動作を行うための制御信号を生成する制御信号生
成部６７とを有している。
【００２４】
　前記プログラム格納部６５に格納した温度判定用プログラムは、前記各温度センサ１０
１の各検出温度に基づき、これらの検出温度のいずれか一つ又は複数或いは平均値が設定
温度となったことを判定し、判定結果を前記制御信号生成部６７に送出するようになって
いる。
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【００２５】
　前記タイマー６６は、図３に示すように、例えば、加熱工程又は冷却工程において、温
度判定用プログラムが設定温度となったことを判定した時に計時を開始し時間設定信号を
前記制御信号生成部６７に送出するようになっている。
【００２６】
　次に、本実施例１の成形装置による例えば樹脂製品の成形動作について、図３をも参照
して説明する。なお、図３は成形サイクル中の金型温度の変化と各工程の実行タイミング
を示すものである。
【００２７】
（金型１００の型閉及び加熱工程）
金型１００の型閉及び加熱工程においては、前記制御信号生成部６７から金型１００への
制御信号、前記切替えバルブユニット５０への制御信号に基づき、金型１００の型閉が開
始するとともに、図１に示す前記切替え弁７４を開状態に制御し、切替え弁７１、７２を
閉状態に制御する。また、切替え弁７３を開状態に制御する。
【００２８】
　このとき、冷却用ユニット３０からの冷却水は、ポンプ７６、切替え弁７３、弁７５を
経て冷却用ユニット３０に戻る循環状態、すなわち、金型１００を経ない循環路を形成す
る状態になる。
【００２９】
　また、加熱用ユニット１によって作られた蒸気は、切替え弁７４、マニホールド６１を
経て金型１００を通り、金型１００を所定温度に加熱する加熱工程が実行され、更に、前
記蒸気はマニホールド６２、前記ベンチュリー機構を有する弁７５を経て冷却水の循環路
に流入する。
【００３０】
　このような加熱工程において、金型１００の型閉は、型閉開始後所定時間で終了し、更
に前記３個の温度センサ１０１は金型１００の３箇所の温度を検出する。これらの検出信
号は前記プログラム格納部６５に送られる。
【００３１】
　前記温度判定用プログラムは、３個の温度センサ１０１からの各検出温度に基づき、こ
れらの検出温度のいずれか一つ又は複数或いは平均値が設定温度となったことを判定し、
判定結果（温度判定値）を前記制御信号生成部６７に送出する。また、前記温度判定用プ
ログラムによる判定結果は、前記タイマー６６に送られ、これによりタイマー６６は計時
を開始し、図３に示すように時間設定信号を前記制御信号生成部６７に送出する。
【００３２】
　前記制御信号生成部６７は、前記判定結果（温度判定値）に基づき前記金型１００に対
する制御信号である射出開始信号を出力し、金型１００において成形素材である樹脂の射
出が実行される。
【００３３】
　また、前記判定結果（温度判定値）と、前記時間設定信号とに基く前記制御信号生成部
６７による制御によって、加熱工程における切替えバルブユニット５０の前記切替え弁７
４を開状態から閉状態に切替えるタイミング、すなわち、蒸気の流入を停止し加熱工程を
終了するタイミングを、温度判定時（図３：加熱工程（ａ））、射出中（図３：加熱工程
（ｂ））、保圧中（図３：加熱工程（ｃ））というように任意とすることが可能となる。
【００３４】
　同様に、前記制御信号生成部６７による制御によって、成形素材である樹脂の金型１０
０への射出タイミングも、図３（ｄ）、図３（ｅ）に示すように任意とすることが可能と
なる。
【００３５】
　上述した加熱工程において、前記弁７５に流入した蒸気は、ベンチュリー機構の吸い上
げ作用により前記循環路への排出が円滑に行われる。すなわち、弁７５のノズル部で冷却
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水の流速が上がり、蒸気の吸入部分の気圧が低下して、弁７５における蒸気の吸入、循環
路への排出が円滑に行われる。この結果、蒸気の前記循環路への排出を円滑に行うことが
でき、加熱工程時における金型１００の所定温度への昇温時間を短縮することができる。
【００３６】
（金型１００の冷却時）
上述した加熱工程、射出・保圧工程の終了後、前記金型１００の冷却工程に移行する。冷
却工程においては、切替え弁７３、７４を閉状態、前記切替え弁７１、７２を開状態に制
御し冷却水による金型１００の冷却を行う。
【００３７】
　すなわち、前記切替え弁７３、７４を閉状態、切替え弁７１、７２を開状態にすること
により、冷却水はポンプ３２、ポンプ７６、切替え弁７１、マニホールド６１、金型１０
０、マニホールド６２、切替え弁７２、クーリングタワー３１、ポンプ３２に至る冷却水
の循環が行われ、金型１００の冷却が実行される。
【００３８】
　そして、金型１００を冷却し、冷却完了後前記制御信号生成部６７からの型開き可能信
号に基づいて金型１００を開き製品を取り出した後においては、上述した型閉、加熱工程
に移行する一連の動作を繰り替えし実行する。
【００３９】
　この場合、金型１００における樹脂の射出終了後、金型１００を所定温度（通常は高い
温度）に保持した状態で、切替えバルブユニット５０が冷却工程の動作を実行するタイミ
ングを、既述した場合と同様に種々に変更できる。
【００４０】
　すなわち、前記制御信号生成部６７による制御によって、図３に示す加熱工程における
時間設定信号終了後、直ちに冷却工程に移行したり（図３：冷却工程（ｆ））、図３に示
す加熱工程における時間設定信号終了後、所定時間遅延させて冷却工程を開始し、冷却工
程における前記３個の温度センサ１０１の検出温度に基づく判定結果（温度判定値）が出
るまでとしたり（図３：冷却工程（ｇ））、更に、冷却工程における所定時間遅延後前記
タイマー６６からの時間設定信号が終了するまで（図３：冷却工程（ｈ））としたり、任
意とすることが可能となる。
【００４１】
　また、前記制御信号生成部６７による制御によって、冷却工程における判定結果（温度
判定値）出力後、前記タイマー６６からの時間設定信号が終了するまでの時間中、図示し
ないエアー源から、エアーフィルター５６、エアーレギュレータ５７を経て、コック５８
、止め弁５９を介し、前記切替え弁７１、７４の出口側の管路にエアー（圧力空気）を供
給し、マニホールド６１を経て金型１００にエアー（圧力空気）を吹き込む（図３：冷却
工程（ｉ））ことで、金型１００の過冷却を抑えるという制御も可能である。
【００４２】
　図３に示す金型１００の温度特性を表す線において、実線は冷却工程で前記タイマー６
６からの時間設定信号を使用しない場合の特性でおり、点線部分は冷却工程で前記タイマ
ー６６からの時間設定信号を使用し、上記冷却工程（ｉ）でエアー（圧力空気）を吹き込
んだ場合の特性である。
【００４３】
　なお、前記制御信号生成部６７は、前記３個の温度センサ１０１の検出温度に基づく判
定結果（温度判定値）が出た時点で、前記金型１００に対する制御信号である型開き可能
信号を出力する。
【００４４】
（スタンバイ時）
本実施例１の成形システムのスタンバイ時においては、前記切替え弁７３のみを開状態に
制御し、他の３個の切替え弁７１、７２、７４は閉状態に制御する。このとき、前記冷却
用ユニット３０からの冷却水は、ポンプ７６、切替え弁７３、弁７５を経て冷却用ユニッ
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ト３０に戻る循環状態となる。また、加熱用ユニット１からの蒸気は、切替え弁７４が閉
状態であるため、金型１００には供給されない。
【００４５】
　上述した本実施例１に係る成形装置によれば、前記３個の温度センサ１０１の検出温度
に基づく判定結果（温度判定値）と、前記タイマー６６からの時間設定信号とを組み合わ
せて金型１００、切替えバルブユニット５０の動作制御を行うことによって、加熱工程に
おける金型１００への蒸気の流入タイミング、金型１００への樹脂の射出タイミング、冷
却工程における金型１００への冷却水の流入タイミング、冷却工程における金型１００へ
の過冷却防止のためのエアー（圧力空気）の吹き込みタイミングを自由に変更することが
可能となり、金型１００の温度を重視した成形サイクルを実現することができる。
【００４６】
　すなわち、上述した判定結果（温度判定値）と、時間設定信号とを組み合わせた制御を
行うことにより、製品の成形に必要な最適な温度域での加熱工程、冷却工程を実行して製
品の品質の安定性を向上させることができる。
【００４７】
　また、前記３個の温度センサ１０１の検出温度に基づき、温度判定用プログラムにより
これらの検出温度のいずれか一つ又は複数或いは平均値が設定温度となったことを判定し
、その判定結果を利用する場合において、例えば３個の温度センサ１０１の検出温度のう
ちのいずれか一つを判定結果として利用するようにすれば、より一層迅速に判定結果を得
て加熱工程、冷却工程の動作制御を実行でき、また、例えば３個の温度センサ１０１の検
出温度のうちの複数又は平均値を判定結果として利用するようにすれば、金型１００の温
度を的確に反映させた加熱工程、冷却工程の動作制御を実行できる。
【００４８】
　本実施例１に係る成形装置を採用することによって、肉厚の厚い製品の成形サイクルを
従来の１／３程度に短縮することが可能となった。
【００４９】
　なお、加熱用の媒体として蒸気、冷却用の媒体として水を使用する場合、前記弁７５に
金型１００から流出してくる蒸気を流し込む際の振動や騒音を小さくすることができる。
【００５０】
（実施例２）
　次に、図４、図５を参照して本発明の実施例２に係る成形装置について説明する。本実
施例２に係る成形装置は、基本的構成は実施例１の場合と略同様であるため、同一の要素
には同一の符号を付して示す。
【００５１】
　本実施例２では、前記制御手段６４を切替えバルブユニット５０ではなく、成形機本体
８０の制御盤８１に搭載し、この制御手段６４により切替えバルブユニット５０、金型１
００の動作制御を行う構成としたことが特徴であり、この他の構成は実施例１の場合と同
様である。
【００５２】
　前記成形機本体８０としては、射出成型機、ブロー成型機、熱プレス機等のような各種
の成形機を構成する各の成形機本体を挙げることができる。
【００５３】
　本実施例２に係る成形装置において、成形機本体８０の制御盤８１に搭載した制御手段
６４は、図４に示すように、温度判定用プログラムを格納したプログラム格納部６５と、
時間設定信号を出力するタイマー６６と、温度判定用プログラムによる判定結果と、前記
時間設定信号とを基に、前記切替えバルブユニット５０による前記金型１００への加熱用
媒体、冷却用媒体、圧力空気の切替え供給制御のための制御信号、前記金型１００におい
て型閉、型開き等の成形動作を行うための制御信号を生成する制御信号生成部６７とを有
している。
【００５４】
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　前記プログラム格納部６５に格納した温度判定用プログラムは、実施例１の場合と同様
、前記例えば３個の温度センサ１０１の各検出温度に基づき、これらの検出温度のいずれ
か一つ又は複数或いは平均値が設定温度となったことを判定し、判定結果を前記制御信号
生成部６７に送出するようになっている。
【００５５】
　前記タイマー６６は、実施例１の場合と同様、例えば加熱工程又は冷却工程において、
温度判定用プログラムが設定温度となったことを判定した時に計時を開始し時間設定信号
を前記制御信号生成部６７に送出するようになっている。
【００５６】
　上述した本実施例２の成形装置による金型１００の型閉及び加熱工程、型閉、樹脂の射
出・保圧、冷却工程、型開き、製品取り出し、スタンバイ時の各動作は、実施例１の場合
と同様、前記３個の温度センサ１０１による検出温度に基づき、成形機本体８０の制御盤
８１に搭載した制御手段６４による制御の基に図３に示すようなタイミングに従って実行
される。
【００５７】
　上述した本実施例２に係る成形装置によっても、前記３個の温度センサ１０１の検出温
度に基づく判定結果（温度判定値）と、前記タイマー６６からの時間設定信号とを組み合
わせ、成形機本体８０の制御盤８１に搭載した制御手段６４により金型１００、切替えバ
ルブユニット５０の動作制御を行うことによって、実施例１の場合と同様に、加熱工程に
おける金型１００への蒸気の流入タイミング、金型１００への樹脂の射出タイミング、冷
却工程における金型１００への冷却水の流入タイミング、冷却工程における金型１００へ
の過冷却防止のためのエアー（圧力空気）の吹き込みタイミングを自由に変更することが
可能となり、金型１００の温度を重視した成形サイクルを実現することができる。
【００５８】
　すなわち、上述した判定結果（温度判定値）と、時間設定信号とを組み合わせた制御を
行うことにより、製品の成形に必要な最適な温度域での加熱工程、冷却工程を実行して製
品の品質の安定性を向上させることができる。
【００５９】
　また、前記３個の温度センサ１０１の検出温度に基づき、温度判定用プログラムにより
、これらの検出温度のいずれか一つ又は複数或いは平均値が設定温度となったことを判定
し、その判定結果を利用する場合において、３個の温度センサ１０１の検出温度のうちの
いずれか一つを判定結果として利用するようにすれば、一層迅速に判定結果を得て加熱工
程、冷却工程の動作制御を実行でき、また、３個の温度センサ１０１の検出温度のうちの
複数又は平均値を判定結果として利用するようにすれば、金型１００の温度を的確に反映
させた加熱工程、冷却工程の動作制御を実行できる。
【００６０】
　本実施例２に係る成形装置を採用することによっても、肉厚の厚い製品の成形サイクル
を従来の１／３程度に短縮することが可能となった。
【産業上の利用可能性】
【００６１】
　本発明は、上述した樹脂成形を行う成形装置に適用する場合の他、金属材料からなる成
形品を得る各種の成形装置にも幅広く適用可能である。
【図面の簡単な説明】
【００６２】
【図１】本発明の実施例１に係る成形装置を構成する各要素の配管構成図である。
【図２】本実施例１に係る温度センサ、制御手段を示すブロック図である。
【図３】本実施例１に係る成形サイクル中の金型温度の変化と各工程の実行タイミングを
示す図である。
【図４】本発明の実施例２に係る成形装置を構成する各要素の配管構成図である。
【図５】本実施例２に係る温度センサ、制御手段を示すブロック図である。
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【符号の説明】
【００６３】
　　１　加熱用ユニット
　２０　ボイラー
　２１　軟水器
　２２　薬注装置
　２３　吐出弁
　３０　冷却用ユニット
　３１　クーリングタワー
　３２　ポンプ
　５０　切替えバルブユニット
　５６　エアーフィルター
　５７　エアーレギュレータ
　５８　コック
　５９　止め弁
　６１　マニホールド
　６２　マニホールド
　６３　制御盤
　６４　制御手段
　６５　プログラム格納部
　６６　タイマー
　６７　制御信号生成部
　７１　切替え弁
　７２　切替え弁
　７３　切替え弁
　７４　切替え弁
　７５　弁
　７６　ポンプ
　８０　成形機本体
　８１　制御盤
１００　金型
１０１　温度センサ
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