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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　樹脂を可塑化し、この可塑化した樹脂をスクリュウまたはプランジャで金型内に注入す
る射出成形機の制御方法であって、当該射出成形機に設けた予備可塑化装置により樹脂を
予め可塑化し、当該射出成形機に設けた圧力検出器により圧力損失を計測し、圧力損失の
変化に対応させて、成形開始から一定ショット数の間、樹脂の射出圧力が、基準圧力値Ｐ
に圧力補正値ΔＰを加算した値となるように補正制御しながら成形し、樹脂の粘性および
金型温度の少なくとも一方が安定するまでのショット数をＮとし、１ショット目の圧力補
正値をΔＰ０とした場合に、ショット数がｎである際の前記圧力補正値ΔＰが、ΔＰ＝（
１－（ｎ－１）／Ｎ）＾ｋ・ΔＰ０　（ｋは近似式の次数）となるように制御しながら成
形することを特徴とする射出成形機の制御方法。
【請求項２】
　前記予備可塑化装置は、ホッパとスクリュウとスクリュウハウジングとを備えているこ
とを特徴とする請求項１記載の射出成形機の制御方法。
【請求項３】
　前記圧力検出器はロードセルであることを特徴とする請求項１または２に記載の射出成
形機の制御方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
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　本発明は、射出成形機の制御方法、特にその樹脂の射出圧力の制御方法に関するもので
ある。
【背景技術】
【０００２】
　従来の射出成形機の制御方法は、例えば特許文献１～３等に開示されている。
　特許文献１には、金型温度が、複数の異なる値をとるときの最適の成形諸条件データ、
例えば、保圧力、射出速度、冷却時間等のデータを予めそれぞれ求めて記憶させておき、
それらのデータに基づいて、保圧力、射出速度、冷却時間等の各成形条件についての金型
温度等に関する回帰式を作り、金型温度を測定しながら、この測定した金型温度に基づい
て、前記回帰式から保圧力、射出速度、冷却時間を算出し、この算出値となるように制御
する射出成形機の制御方法が開示されている。
【０００３】
　特許文献２には、周期的に変化する環境条件に対して良好な成形を可能とする成形条件
を、１周期の時間的な経過（例えば１日）に沿って切換える射出成形機の制御方法が開示
されている。なお、条件の切換については直線的に徐々に行う。
【０００４】
　特許文献３には、射出工程中のスクリュウやプランジャが受ける樹脂圧力や射出力、ま
たは保圧工程中のプランジャの移動量により、成形品の良否を判別する射出成形機の成形
品良品判別方法が開示されている。
【０００５】
　なお、特許文献３の第２図などに示されているように、射出成形機の成形工程は、射出
工程と保圧工程とからなり、一般に保圧工程において樹脂の射出圧力が一定になるように
制御される。
【特許文献１】特開昭６２－２４９７２２号公報
【特許文献２】特開平１－２８８４１８号公報
【特許文献３】特開平４－１７３３１６号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、特許文献１に開示されているような制御方法を行おうとすると、良好な
回帰式を得るために、多量のデータを入力しなければならず、実際にこれらのデータを採
取するには、実際にいろいろな環境条件において実際に成形してみて、極めて多種類のデ
ータを取らなければならず、また、金型温度もその測定場所や金型の形状で異なることか
ら、実際には良好な回帰式を得ることが困難である場合が多い。そして、パラメータとな
る金型温度も、どの箇所を基準にすればよいか決定し難く、また、実際にキャビティ近傍
箇所の金型の温度を正確に測定し難い欠点がある。
【０００７】
　また、特許文献２に開示されているような制御方法は、周期的に変化する環境条件に対
して、１周期の時間的な経過（例えば１日）に沿って切換える手法を採用しているため、
成形開始時の急激な変化に対応できない短所がある。すなわち、周期的な環境変化が常に
一定にあるわけではないので、周期的でない変動があると、成形不良を招いてしまう。
【０００８】
　また、特許文献３では、成形品の良否を判別することはできるが、良好に成形するよう
に制御できるわけではない。また、金属（フープ材）と樹脂の複合部品の成形を１工程で
行うことのできるフープ成形等においては不良品の自動判別が困難であり、人が判別する
ために多くの手間や時間がかかるという課題もあった。
【０００９】
　すなわち、上記特許文献１～３に係る技術では、成形開始時の短期的な大きな環境変化
や、長期的な小さな環境変化の下において、高品質に成形することが困難であるという問
題がある。
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【００１０】
　例えば、射出成形機の成形開始の際には、一時的なトラブル等のために、一時的に射出
成形機の設備を停止して（いわゆるチョコ停）、簡単な処置により現状復帰させて成形作
業を再開させることがある。このように、射出成形機内に可塑化された樹脂が滞留した状
態で成形開始前に一時的に停止させると、樹脂の溶融化が進むため、図７（ａ）に示すよ
うに、成形開始において樹脂温度が高くなり、これによって樹脂粘度が低下して圧力損失
の減少を伴う。したがって、このような状況下では、図８（ａ）に示すように、成形開始
時に金型内に樹脂が過剰に注入され、成形開始後の数ショットにおいては、製品重量が過
大となった不良品を発生し易くなる。
【００１１】
　また、射出成形機においては、成形開始前に樹脂を浄化するためのパージ作業を行う場
合がある。この場合には、成形開始時において、射出成形機に導入された樹脂が新しくな
り、樹脂の可塑化に対して多くの熱が奪われてしまうので、シリンダの温度が一時的に低
くなり、その結果、図７（ｂ）に示すように、成形開始時にシリンダ内の樹脂温度が低く
なって、樹脂粘度が大きくなることによる圧力損失の増加を伴う。したがって、このよう
な状況下では、図８（ｂ）に示すように、成形開始時における金型内への樹脂の注入が不
足して、成形開始後の数ショットにおいては、製品の厚さが少な目となったり、正規の場
所に樹脂が注入されていない不良品を発生したりする不具合が発生し易くなる。
【００１２】
　また、射出成形機を長期的に使用していると、樹脂粘性、金型温度、ゲート部の磨耗等
の各種の圧力損失の変化を生じるが、この圧力損失の変化に対応した圧力補正が行われな
いと、製品重量が過大となった不良品や、正規の場所に樹脂が注入されていない不良品な
どを発生し易くなる。
【００１３】
　本発明は上記欠点や課題を解消するもので、成形環境の変化に対応した圧力補正が可能
となり、成形開始時の短期的な大きな環境変化や、長期的な小さな環境変化の下でも高品
質に成形することができる射出成形機の制御方法を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１４】
　上記欠点や課題を解消するために、本発明は、樹脂を可塑化し、この可塑化した樹脂を
スクリュウまたはプランジャで金型内に注入する射出成形機の制御方法であって、当該射
出成形機に設けた予備可塑化装置により樹脂を予め可塑化し、当該射出成形機に設けた圧
力検出器により圧力損失を計測し、圧力損失の変化に対応させて、成形開始から一定ショ
ット数の間、樹脂の射出圧力が、基準圧力値Ｐに圧力補正値ΔＰを加算した値となるよう
に補正制御しながら成形し、樹脂の粘性および金型温度の少なくとも一方が安定するまで
のショット数をＮとし、１ショット目の圧力補正値をΔＰ０とした場合に、ショット数が
ｎである際の前記圧力補正値ΔＰが、ΔＰ＝（１－（ｎ－１）／Ｎ）＾ｋ・ΔＰ０　（ｋ
は近似式の次数）となるように制御しながら成形することを特徴とする。なお、前記予備
可塑化装置は、ホッパとスクリュウとスクリュウハウジングとを備えていることが好まし
い。また、前記圧力検出器はロードセルであることが好ましい。
【００１５】
　この方法により、樹脂の粘性や金型温度の変動などの成形環境の変化により圧力損失が
変化した場合に、この圧力損失に対応した圧力補正が可能となる。また、この方法により
、成形開始から一定ショット数の間に発生する、樹脂の粘性や金型温度の変動などの短期
的な大きな成形環境変化によって発生する圧力損失に対応して樹脂の射出圧力を調整する
ことができて、高品質に成形することが可能となる。また、この方法により、成形開始時
の、樹脂の粘性および金型温度の変動に、良好に対応して高品質に成形することが可能と
なる。
【発明の効果】
【００３０】
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　以上のように本発明によれば、圧力損失の変化に対応させて、樹脂の射出圧力が、基準
圧力値Ｐに圧力補正値ΔＰを加算した値となるように補正制御しながら成形することによ
り、樹脂の粘性や金型温度の変動などの成形環境の変化により圧力損失が変化した場合に
、この圧力損失に対応した圧力補正が可能となる。
【００３１】
　また、成形開始から一定ショット数の間、樹脂の射出圧力が、基準圧力値Ｐに圧力補正
値ΔＰを加算した値となるように制御しながら成形することにより、成形開始から一定シ
ョット数の間に発生する、樹脂の粘性や金型温度の変動などの短期的な大きな成形環境変
化によって発生する圧力損失に対応して樹脂の射出圧力を調整することができて圧力指令
値の適正化が図れ、金型の製品部（キャビティ）に常に適正な圧力を加えることが可能と
なり、１ショット目からの良品成形が可能となって、不良排出等の無駄な工程を省くこと
ができ、またフープ成形等における成形工程後の検査等を省くことも可能となる。
【００３２】
　また、樹脂の粘性および金型温度の少なくとも一方が安定するまでのショット数をＮと
し、１ショット目の圧力補正値をΔＰ０とした場合に、ショット数がｎである際の圧力補
正値ΔＰが、ΔＰ＝（１－（ｎ－１）／Ｎ）＾ｋ・ΔＰ０　（ｋは近似式の次数）となる
ように制御しながら成形することにより、成形開始時の、樹脂の粘性および金型温度の変
動に、良好に対応して高品質に成形することが可能となる。
【発明の実施の形態】
【００３９】
　以下、本発明の実施の形態を図面に基づき説明する。
　図１は本発明の実施の形態に係る射出成形機の制御方法を実施する射出成形機および金
型を簡略的に示す全体断面図である。
【００４０】
　図１に示すように、この射出成形機はスクリュウ・プリプラ式であり、射出装置１００
と、この射出装置１００に可塑化した成形材料を供給する予備可塑化装置２００とから構
成され、射出装置１００から可塑化した成形材料が金型３００のキャビティ３０１に射出
注入されるよう構成されている。なお、射出成形機は、スクリュウ・プリプラ式に限定さ
れるものではない。
【００４１】
　射出装置１００は、先端部に射出口１１を有するシリンダ１と、駆動手段３により駆動
され、シリンダ１内部の射出口１１よりも基部側（本体内部側）においてシリンダ１の軸
心方向に摺動するプランジャ２と、このプランジャ２を軸心方向に移動させる（図１にお
いては昇降させる）駆動手段３とをそれぞれ備えている。シリンダ１におけるプランジャ
２の摺動位置の途中箇所には、予備可塑化装置２００からの可塑化された成形材料が供給
される供給口１２が設けられている。
【００４２】
　駆動手段３は、シリンダ１の基端部から軸心方向に沿って上方に伸びた複数のスライド
ガイド軸３１と、スライドガイド軸３１の他端に取り付けられた支持台３２と、この支持
台３２に設置された駆動モータ３３と、一端が駆動モータ３３に連結されて回転するねじ
軸３４と、ねじ軸３４のねじ部分に噛み合ってねじ軸３４の正逆回転によりスライドガイ
ド軸３１に沿って移動する移動部材３５とを備えている。移動部材３５の一端は、圧力検
出器としてのロードセル３６を介してプランジャ２の上端に連結されていて、その駆動力
をプランジャ２に伝達して、プランジャ２を移動させる。なお、ロードセル３６は、プラ
ンジャ２の射出シリンダ１内の樹脂（樹脂ペレット）側から受ける射出圧力（射出シリン
ダ１の圧力損失）を検出するための圧力検出器として機能する。また、駆動モータ３３に
は、ねじ軸３４の回転数および回転角度に基づいて、プランジャ２の位置を検出する位置
検出器としてのエンコーダ３７が取り付けられている。なお、エンコーダ３７を設ける代
わりに、プランジャ２の基端部または先端部などや、移動部材３５の位置を検出する位置
センサを配設してもよい。また、５は、駆動モータ３３の駆動制御および後述する制御動
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作を行う制御部、４は成形材料としての樹脂溶融液が供給口１２に逆流することを防止す
る逆流防止弁である。なお、駆動手段３は、上記構成に限られるものではなく、プランジ
ャ２を所定位置に移動制御できて、プランジャ２に作用する樹脂射出圧力と、プランジャ
２の位置とを認識できる構成であればよい。
【００４３】
　予備可塑化装置２００は、ホッパ２０１とスクリュウ２０２とスクリュウハウジング２
０３とを備えており、ホッパ２０１に溜められた成形材料としての粒状の樹脂（樹脂ペレ
ット）が、スクリュウ２０１によってスクリュウハウジング２０３内を可塑化されながら
送られ、可塑化された樹脂がシリンダ１の供給口１２を通じてシリンダ１内に送り込まれ
る。
【００４４】
　なお、図示しないが、スクリュウハウジング２０３およびシリンダ１には、それぞれ加
熱装置（例えばパネルヒータ）が外装されるなどして設けられており、成形時においてそ
れぞれ所定温度まで加熱される。
【００４５】
　そして、上記構成において、予備可塑化装置２００からシリンダ１内に可塑化された樹
脂が供給口１２を通じて供給され、シリンダ１内において可塑化された樹脂を満たした状
態で、プランジャ２を射出口１１側に移動させる（この実施の形態では下降させる）こと
により、１ショット分の可塑化された成形材料（樹脂）が金型３００のキャビティ３０１
に射出注入される。その後、金型３００のキャビティ３０１内の樹脂が硬化するまで、プ
ランジャ２によって射出圧力を保持させる。そして、樹脂が硬化した時点で、金型３００
を離型させてキャビティ３０１内の成形製品を取り出し、再度、金型３００を組付けて、
プランジャ２の移動、保持を行って射出工程、保持工程を繰り返すことで、成形動作を繰
り返す。
【００４６】
　特に、本発明のこの実施の形態においては、成形開始時から圧力検出器としてのロード
セル３６で樹脂の射出圧力を検出開始し、図２に示すように、成形環境（成形状況）の変
化に対応させて樹脂の射出圧力が、一定ショット数の間だけ基準状態（例えば、連続成形
中において、金型３００やシリンダ１の温度が安定した状態）での樹脂射出圧力値である
基準圧力値Ｐに圧力補正値ΔＰを加算した値となるように制御部５により制御しながら成
形する。なお、この実施の形態では、成形開始から一定ショット数の間の、射出工程にお
いてのみ圧力を補正している。
【００４７】
　また、その補正量としては、樹脂の粘性が安定するまでのショット数をＮとし、１ショ
ット目の圧力補正値をΔＰ０とした場合に、ショット数がｎである際の圧力補正値ΔＰが
、ΔＰ＝（１－（ｎ－１）／Ｎ）＾ｋ・ΔＰ０　（ｋは近似式の次数で、１以上の値、例
えば２）となるように制御しながら成形する（したがって、樹脂の粘性が安定した、ショ
ット数ｎがＮ＋１以上である場合には、ΔＰは加算しない）。
【００４８】
　そして、可塑化された樹脂がシリンダ１内で滞留している状態で、成形開始前にｔ秒間
の停止時間が存在した場合に、樹脂の粘性が安定化する放置時間をＴとし、圧力補正基準
値をΔＰｔとしたときに、１ショット目の圧力補正値ΔＰ０をΔＰ０＝－（ｔ／Ｔ）＾ｋ
・ΔＰｔとする（図２における一点鎖線部分を参照）。
【００４９】
　また、成形開始前に樹脂を浄化するためのパージ作業を行った場合には、成形開始前の
停止時間をｔ秒とし、パージによる圧力補正基準値をΔＰｐとしたときに、１ショット目
の圧力補正値ΔＰ０をΔＰ０＝ΔＲｐ－（ｔ／Ｔ）＾ｋ・ΔＰｔとする（図２における点
線部分を参照）。
【００５０】
　上記構成において、可塑化された樹脂が滞留した状態で成形開始前にｔ秒間の停止時間
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が存在し、この成形開始前の停止時間ｔが、樹脂の粘性が安定化する放置時間Ｔよりも大
きい場合には、樹脂の溶融化が進むため、図７（ａ）に示すように、樹脂温度が前記停止
時間ｔに対応して高くなり、樹脂粘度が低くなることによる圧力損失の減少を伴う。した
がって、樹脂の射出圧力が基準圧力値Ｐのままであると、図８（ａ）に示すように、成形
開始時に金型３００内に樹脂が過剰に注入されて、製品重量が過大となった不良品を発生
し易くなる。
【００５１】
　これに対して、上記方法によれば、可塑化された樹脂がシリンダ１内で滞留している状
態で、成形開始前にｔ秒間の停止時間が存在した場合には、前記停止時間ｔに対応して、
樹脂の射出圧力が、圧力補正値ΔＰ＝（１－（ｎ－１）／Ｎ）＾ｋ・ΔＰ０だけ調整され
、１ショット目には、圧力補正値ΔＰ０＝（ｔ／Ｔ）＾ｋ・ΔＰｔだけ下げられる（図２
における一点鎖線部分を参照）。この結果、成形開始時に金型３００内に樹脂が過剰に注
入されることが抑制されて、金型３００内に樹脂が良好に注入され、図３に示すように、
成形開始直後から、良好な成形品を成形することができる。したがって、１ショット目か
らの良品成形が可能となり、不良排出等の工程を行わなくて済むので、その分だけ無駄を
省くことができる。
【００５２】
　また、上記構成において、成形開始前に樹脂を浄化するためのパージ作業を行った場合
には、成形開始時において、シリンダ１に導入された樹脂が新しくなり、樹脂の可塑化に
対して多くの熱が奪われてしまうので、シリンダ１の温度が低くなる。したがって、図７
（ｂ）に示すように、成形開始前の停止時間ｔに対応して樹脂温度が低くなり、樹脂粘度
が高くなることによる圧力損失の増加を伴う。そのため、樹脂の射出圧力が基準圧力値Ｐ
のままであると、図８（ｂ）に示すように、成形開始時における金型３００内への樹脂の
注入が不足して、正規の場所に樹脂が注入されていない不良品を発生し易くなる。
【００５３】
　これに対して、上記方法によれば、成形開始前に樹脂を浄化するためのパージ作業を行
った場合には、この際の成形開始前の停止時間ｔに対応して、樹脂の射出圧力が、圧力補
正値ΔＰ＝（１－（ｎ－１）／Ｎ）＾ｋ・ΔＰ０だけ調整され、１ショット目には、圧力
補正値ΔＰ０＝ΔＲｐ－（ｔ／Ｔ）＾ｋ・ΔＰｔだけ増加される（図２における点線部分
を参照）。なお、パージ作業を行った場合には、成形開始時においては、樹脂温度が下が
るが、その後、成形開始までの経過時間（停止時間ｔ）が充分にある場合には、樹脂の溶
融化が進み、樹脂温度が上がるので、この現象を考慮した補正式となるよう設定している
。
【００５４】
　上記補正を行うことで、成形開始時に金型３００内への樹脂の注入が不足することが抑
制され、金型３００内に樹脂が良好に注入され、成形開始直後から、良好な成形品（製品
）を成形することができる。したがって、１ショット目からの良品成形が可能となり、不
良排出等の工程を行わなくて済むので、その分だけ無駄を省くことができる。
【００５５】
　また、何れの場合も、ショット数ｎ（但しｎ≦Ｎ）が増加するにつれて、圧力補正値Δ
Ｐの絶対値が小さくなるが、近似式の次数ｋを１とすることで、ショット数に応じて、補
正される圧力値が比例的に小さくなり、また、近似式の次数ｋとして大きな数字とするこ
とで、２ショット目などのはじめのショット時のみ、下げられる圧力値が急激に小さくな
る。したがって、この次数については、シリンダ１の熱容積などに対応させて設定すれば
よい。
【００５６】
　なお、上記実施の形態においては、樹脂の粘性が安定するまでのショット数をＮとした
場合を述べたが、これに限るものではなく、金型温度が安定するまでのショット数として
もよく、さらには、樹脂の粘性および金型温度の両方が安定するまでのショット数として
もよい。
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【００５７】
　つまり、図７（ａ）、（ｂ）に示すように、成形開始時においては、金型３００の温度
が低く、金型３００が適温に達するためには、比較的長い時間が必要とされ、樹脂温度が
適温に達するまでの時間よりも長い時間が必要である。したがって、樹脂の粘性および金
型温度の両方が安定するまでの環境を考慮する場合には、以下のように制御する。金型温
度が安定するまでのショット数をＮ’とし、１ショット目の金型３００に関する圧力補正
値をΔＰｋとした場合に（但し、Ｎ’＞Ｎである）、成形開始後のショット数ｎが、樹脂
の粘性が安定するまでのショット数Ｎ以下である場合には、
ΔＰ＝（１－（ｎ－１）／Ｎ）＾ｋ・ΔＰ０＋（１－（ｎ－１）／Ｎ’）＾ｋ’・ΔＰｋ
（ｋ’は近似式の次数）となるように制御しながら成形する。
【００５８】
　また、成形開始後のショット数ｎが、樹脂の粘性が安定するまでのショット数Ｎよりも
大きく、金型温度が安定するまでのショット数Ｎ’以下である場合には、
ΔＰ＝（１－（ｎ－１）／Ｎ’）＾ｋ’・ΔＰｋ（ｋ’は近似式の次数）
となるように制御しながら成形する。なお、樹脂の粘性および金型温度が安定するが安定
した、ショット数ｎがＮ＋１以上である場合には、圧力補正値ΔＰは加算しない。また、
１ショット目の金型３００に関する圧力補正値ΔＰｋについては、上記圧力補正値ΔＰ０
の場合と同様にして設定する。
【００５９】
　これにより、成形開始直後から、さらに良好な成形品を成形することができ、１ショッ
ト目からの良品成形が可能となる。なお、金型温度の安定のみを考慮する場合には、金型
温度が安定するまでのショット数Ｎ’以下である場合に、圧力補正値ΔＰ＝（１－（ｎ－
１）／Ｎ’）＾ｋ’・ΔＰｋとして補正制御すればよい。
【００６０】
　次に、図４は本発明の他の実施の形態に係る制御方法を示すもので、この実施の形態に
おいては、射出工程の圧力損失の変化に対応させて、保圧工程の樹脂の射出圧力が、基準
圧力値Ｐに圧力補正値ΔＰを加算した値となるように補正制御しながら成形する。
【００６１】
　具体的には、樹脂を金型３００内へ注入する射出工程において、予め成形開始から数十
ショット以上の工程が経過して樹脂の粘性および金型温度が安定した状態での検出時間と
なるように時間ｔ１を設定し、図５（ａ）に示すように、基準となる成形時（成形状態が
安定しているとき）における、前記時間ｔ１における基準射出圧力Ｐ１０をロードセル３
６により予め測定してメモリに記憶するとともに、図５（ｂ）に示すように、実際の成形
時における実射出圧力Ｐ１を測定し、保圧工程の樹脂射出圧力の基準圧力値Ｐｐに加算す
る圧力補正値ΔＰが　ΔＰ＝ｋ１・（Ｐ１－Ｐ１０）　（ｋ１は任意の正の係数）となる
ように制御し、保圧工程の圧力Ｐｓとして、基準圧力値Ｐｐに圧力補正値ΔＰを加算して
制御しながら成形する。
【００６２】
　このように、上記補正式に基づいて、射出工程における実射出圧力Ｐ１が基準射出圧力
Ｐ１０よりも大きい場合には、保圧工程の樹脂の射出圧力も大きくし、射出工程における
実射出圧力Ｐ１が基準射出圧力Ｐ１０よりも小さい場合には、保圧工程の樹脂の射出圧力
も小さくする。この結果、射出成形機を長期的に使用していて、樹脂粘性、金型温度、ゲ
ート部の磨耗等の各種の圧力損失の変化を生じていた場合でも、保圧時における金型３０
０のキャビティ３０１内に樹脂を良好に注入できて、樹脂の密度の安定化を図ることがで
き、不良品の発生を防止できて高品質な成形が可能になる。
【００６３】
　つまり、射出工程における実射出圧力Ｐ１が基準射出圧力Ｐ１０よりも大きくて、プラ
ンジャ２の圧力と実際のキャビティ３０１の圧力との差が大きい（すなわち圧力損失が大
きい）時に、圧力損失が現在よりも小さい基準時と同等の保圧状態のままであると、金型
３００のキャビティ３０１内に注入された樹脂の密度が低くなり、保圧時（冷却時）にお
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いて想定以上に成形物が収縮して不良となることがあるが、上記ように制御することによ
りこのような不具合が生じることを防止できる。
【００６４】
　これにより、あらゆる成形環境の変化に対応した圧力補正が可能となるため、成形開始
時等の短期的な大きな環境変化や、長期的な小さな環境変化の下でも高品質な成形が可能
になる。
【００６５】
　なお、上記実施の形態では、成形開始から所定時間ｔ１経過した際の基準射出圧力Ｐ１
０を記憶し、実射出圧力Ｐ１を測定した場合を述べたが、これに代えて、成形開始後に、
プランジャ２が所定位置Ｘ１（図１参照）を通過した際の、基準となる成形時における基
準射出圧力Ｐ１０を予め測定して記憶するとともに、実際の成形時における前記所定位置
Ｘ１を通過する際の実射出圧力Ｐ１を測定し、上記と同様に、保圧工程の樹脂射出圧力の
基準圧力値Ｐに加算する圧力補正値ΔＰが　ΔＰ＝ｋ１・（Ｐ１－Ｐ１０）　（ｋ１は任
意の正の係数）となるように制御しながら成形しても同様の作用効果を得ることができる
。
【００６６】
　なお、ここで、圧力を検出する際のプランジャ２の位置Ｘ１は、例えば、プランジャ２
を進出させていない後退時（初期位置）の先端部の位置を原点Ｘ０（図１参照）として、
この原点Ｘ０からの所定距離だけ突出（進出）させた（図１においては下方に移動させた
）位置Ｘ１に達したこと、エンコーダ３７の検知位置から算出するものとする。なお、こ
の際の位置Ｘ１としては、樹脂を金型３００内へ注入する射出工程において、予め成形開
始から数十ショット以上の工程が経過して樹脂の粘性および金型温度が安定した状態での
検出位置となるように設定することが望ましい。
【００６７】
　また、さらにこれに代わるものとして、図６に示すように、樹脂を金型３００内へ注入
する射出工程における所定時間ｔ１からΔｔ秒間の間の、基準となる成形時における基準
射出圧力を予め測定してその基準射出平均値Ｐｖを記憶するとともに実際の成形時におけ
る射出圧力を測定してその実射出平均値Ｐｊを算出し、保圧工程の樹脂射出圧力の基準圧
力値Ｐに加算する圧力補正値ΔＰが　ΔＰ＝ｋ１・（Ｐｊ－Ｐｖ）　（ｋ１は任意の係数
）となるように制御しながら成形してもよい。
【００６８】
　この方法によっても、射出工程における圧力損失の変化に対応させて保圧工程の樹脂の
射出圧力を良好に補正することができ、特に、実射出平均値Ｐｊに基づいて補正するので
、ノイズ等による圧力測定値の検知誤差等の悪影響を最小限に抑えることができる。
【００６９】
　また、これに代えて、樹脂を金型３００内のキャビティ３０１へ注入する射出工程にお
いて、プランジャ２が所定位置Ｘ１を通過してから所定距離ΔＸだけ移動する間の、基準
となる成形時における基準射出圧力を予め測定してその基準射出平均値Ｐｖを記憶すると
ともに実際の成形時における射出圧力を測定してその実射出平均値Ｐｊを算出し、上記と
同様に、保圧工程の樹脂射出圧力の基準圧力値Ｐに加算する圧力補正値ΔＰが　ΔＰ＝ｋ
１・（Ｐｊ－Ｐｖ）　（ｋ１は任意の正の係数）となるように制御しながら成形してもよ
く、同様の作用効果を得ることができる。
【００７０】
　また、上記実施の形態では、予め可塑化した樹脂をプランジャ２で金型３００内に注入
する射出成形機の場合を述べたが、これに限るものではなく、予め可塑化した樹脂をスク
リュウで金型内に注入する射出成形機にも適用可能である（プランジャ２の位置で制御す
る場合を除く）。
【産業上の利用可能性】
【００７１】
　本発明の射出成形機の制御方法は、射出時の圧力損失の変化に対応して圧力指令値を補
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【図面の簡単な説明】
【００７２】
【図１】本発明の実施の形態に係る射出成形機の制御方法を実施する射出成形機および金
型を簡略的に示す全体断面図
【図２】本発明の実施の形態の射出成形機の制御方法に係る射出圧力と時間との関係を示
す図
【図３】本発明の実施の形態に係る射出成形機の制御方法を実施した場合の製品重量を示
す図
【図４】本発明の他の実施の形態の射出成形機の制御方法に係る射出圧力と時間との関係
を示す図
【図５】（ａ）と（ｂ）は、同射出成形機の制御方法に係る基準圧力値記憶工程と実際の
成形時動作とを概略的に示すフローチャート
【図６】本発明のその他の実施の形態の射出成形機の制御方法に係る射出圧力と時間との
関係を示す図
【図７】（ａ）は、一時的に射出成形機の設備を停止して樹脂が滞留した状態の樹脂温度
と金型温度とを簡略的に示す図、（ｂ）は、パージ作業を行った後の状態の樹脂温度と金
型温度とを簡略的に示す図
【図８】（ａ）は、一時的に射出成形機の設備を停止して樹脂が滞留した後に成形した場
合の製品厚さを簡略的に示す図、（ｂ）は、パージ作業を行った後に成形した場合の製品
重量を簡略的に示す図
【符号の説明】
【００７３】
　１　　　　シリンダ
　２　　　　プランジャ
　３　　　　駆動手段
　５　　　　制御部
　１１　　　射出口
　１２　　　供給口
　３３　　　駆動モータ
　３５　　　移動部材
　３６　　　ロードセル（圧力検出器）
　３７　　　エンコーダ（位置検出器）
　１００　　射出装置
　２００　　予備可塑化装置
　３００　　金型
　３０１　　キャビティ
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