
(57)【要約】

【課題】　射出成形機から後工程への供給量を調整する

ために成形動作を変更するに際し、金型温度の温度差を

可及的に生じさせないで射出成形することができ、成形

品の品質低下を抑制することが可能となる射出成形方法

、該射出成形方法を用いる生産システム制御方法を提供

する。

【解決手段】　射出成形機で成形された成形品を、後の

工程等に供給するに際して供給調整するために、前記射

出成形機の成形サイクルの時間を伸縮させる工程を有す

る射出成形方法であって、前記成形サイクルを伸縮させ

るに際し金型温度に差が生じないよう、前記射出成形機

で使用する金型の媒体供給径路に流量調整機を設け、媒

体の流量およびまたは射出工程から媒体を通水開始する

時間を所定時間遅延させる、およびまたは媒体を通水す

る時間を調整する。

【選択図】　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 射 出 成 形 機 で 成 形 さ れ た 成 形 品 を 、 後 工 程 に 供 給 す る に 際 し 供 給 調 整 す る た め に 、 前 記
射 出 成 形 機 の 成 形 サ イ ク ル を 伸 縮 さ せ る 工 程 を 有 す る 射 出 成 形 方 法 で あ っ て 、 成 形 サ イ ク
ル を 伸 縮 さ せ る に 際 し 金 型 温 度 に 差 が 生 じ な い よ う 、 前 記 射 出 成 形 機 で 使 用 す る 金 型 の 媒
体 供 給 径 路 に 流 量 調 整 機 を 設 け 、 媒 体 の 流 量 お よ び ま た は 射 出 工 程 か ら 媒 体 を 通 水 開 始 す
る 時 間 を 所 定 時 間 遅 延 さ せ る 工 程 、 及 び /又 は 媒 体 を 通 水 す る 時 間 を 調 整 す る 工 程 を 有 す
る こ と を 特 徴 と し た 射 出 成 形 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 射 出 成 形 機 で 成 形 さ れ た 成 形 品 を 、 後 工 程 に 供 給 す る に 際 し 供 給 調 整 す る た め に 、 前 記
射 出 成 形 機 を 自 動 停 止 さ せ る 工 程 を 有 す る 射 出 成 形 方 法 で あ っ て 、 前 記 射 出 成 形 機 で 使 用
す る 金 型 を 高 温 と 低 温 で 温 度 制 御 す る 2つ の 金 型 温 調 機 を 設 置 し 、 成 形 を 停 止 さ せ る に 際
し 金 型 温 度 が 低 下 し な い よ う 金 型 温 調 機 を 切 替 え る 工 程 を 有 す る こ と を 特 徴 と し た 射 出 成
形 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 成 形 品 を 生 産 す る 射 出 成 形 機 と 、 成 形 品 を 使 用 す る 後 工 程 と 、 射 出 成 形 機 と 後 工 程 の 間
に 設 け た 成 形 品 を 一 時 的 に 蓄 積 す る ス ト ッ カ 装 置 か ら な る 生 産 シ ス テ ム に お い て 、 前 記 ス
ト ッ カ 装 置 に 蓄 積 さ れ た 成 形 品 数 量 に 応 じ て 、 射 出 成 形 機 の 動 作 を 変 更 す る 際 、 請 求 項 １
又 は 請 求 項 ２ に 記 載 の 射 出 成 形 方 法 を 用 い る こ と を 特 徴 と し た 生 産 シ ス テ ム 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 射 出 成 形 方 法 、 該 射 出 成 形 方 法 を 用 い た 生 産 シ ス テ ム に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 射 出 成 形 機 と 後 工 程 を 直 結 し た 生 産 シ ス テ ム で は 、 成 形 数 を 後 工 程 の 処 理 数 に 合 わ せ る
必 要 が あ る 。 従 っ て 従 来 は 後 工 程 の 異 常 時 に は 過 剰 供 給 を 防 ぐ た め に 、 成 形 品 を 破 棄 し て
お り 非 常 に 不 経 済 で あ っ た 。 こ の よ う な 状 況 下 で オ ペ レ ー タ 、 も し く は 後 工 程 か ら の 異 常
信 号 に よ り 、 射 出 成 形 機 を 自 動 停 止 さ せ る こ と は 可 能 で あ る が 、 射 出 成 形 機 を 一 旦 停 止 さ
せ る と 金 型 温 度 の 低 下 、 シ リ ン ダ 内 の 樹 脂 温 度 の 変 化 等 の 問 題 が 生 じ る 。 そ の た め 、 射 出
成 形 機 の 再 起 動 時 に は 金 型 温 度 、 樹 脂 温 度 が 安 定 す る ま で に 長 時 間 を 要 し 、 作 業 能 率 の 低
下 を 招 く 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 そ れ を 解 決 す る た め に 、 射 出 成 形 機 と そ れ と 直 結 し た 後 工 程 と 、 そ れ ら と は 別 の 成 形 品
を 蓄 積 す る ス ト ッ カ を 設 け 、 後 工 程 の 異 常 時 に 発 信 さ れ た 信 号 を 射 出 成 形 機 で 受 信 し 、 成
形 品 を ス ト ッ カ に 搬 送 す る と 同 時 に 、 成 形 サ イ ク ル を 延 長 さ せ る 方 法 が 行 わ れ て い る （ 特
許 文 献 １ 参 照 ） 。 ス ト ッ カ を 設 け る こ と で 後 工 程 の 異 常 時 に 成 形 機 を 止 め る こ と な く 成 形
で き 、 ま た 成 形 サ イ ク ル を 延 長 す る こ と に よ っ て 、 ス ト ッ カ の 増 加 を 抑 え る こ と が で き る
。 し か し な が ら 、 ス ト ッ カ に 搬 送 さ れ た 成 形 品 の 後 処 理 の た め に 別 途 工 程 を 設 け な け れ ば
な ら ず 、 効 率 の 良 い 生 産 と は い え な い 。 そ の 問 題 を 解 決 す る た め 、 射 出 成 形 機 と 後 工 程 の
間 に 成 形 品 を 蓄 積 す る ス ト ッ カ を 設 け 、 成 形 数 、 後 工 程 の 処 理 数 、 ス ト ッ カ の 蓄 積 数 な ど
を セ ン サ で 検 出 し 、 成 形 サ イ ク ル を 伸 縮 さ せ る こ と に よ っ て 生 産 シ ス テ ム を 制 御 す る 方 法
も 行 わ れ て い る 。 （ 特 許 文 献 ２ 参 照 ） い ず れ の 発 明 も 成 形 サ イ ク ル の 伸 縮 は 冷 却 時 間 、 ま
た は 型 閉 動 作 前 の 中 間 時 間 を タ イ マ に よ り 制 御 し て 行 わ れ て い る 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 登 録 0359598号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 公 平 7-121547号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 し か し な が ら 、 上 記 の よ う な 生 産 シ ス テ ム に お い て 用 い ら れ る 成 形 サ イ ク ル の 伸 縮 は 以
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下 の よ う な 課 題 が あ る 。 す な わ ち 通 常 の 成 形 で は 、 金 型 温 度 は 樹 脂 の 射 出 時 に 高 く な り 、
冷 却 、 型 開 閉 工 程 を 経 て 徐 々 に 低 下 す る 。 従 っ て 成 形 サ イ ク ル が 一 定 で あ れ ば 、 射 出 時 の
金 型 温 度 は ほ ぼ 一 定 で あ る と 見 な せ る 。 し か し 成 形 サ イ ク ル が 一 定 で な い 場 合 は 射 出 か ら
次 の 射 出 ま で の 時 間 が 異 な る こ と に よ り 、 金 型 温 度 に 差 が 生 じ て し ま う 。 金 型 温 度 の 変 化
は 樹 脂 の 充 填 性 、 お よ び 成 形 品 の 取 出 し 温 度 を 変 化 さ せ て 成 形 品 寸 法 に 大 き く 影 響 す る 。
従 っ て 上 記 技 術 の よ う な 成 形 サ イ ク ル 伸 縮 方 法 で は 、 良 品 条 件 範 囲 が き わ め て 限 定 さ れ た
も の と な っ て し ま う 。 ま た 成 形 停 止 す る に 際 し 、 金 型 温 度 が 低 下 し て し ま い 、 成 形 再 起 動
時 に は 所 定 の 金 型 温 度 に 達 す る ま で 捨 て シ ョ ッ ト を 要 す る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 そ こ で 本 発 明 で は 射 出 成 形 機 と 後 工 程 と 、 そ の 間 に 設 け た 成 形 品 を 一 時 的 に 蓄 積 す る ス
ト ッ カ 装 置 か ら な る 生 産 シ ス テ ム に お い て 、 射 出 成 形 機 か ら 後 工 程 へ の 供 給 を 調 整 す る た
め に 成 形 動 作 を 変 更 す る に 際 し 、 金 型 温 度 の 変 化 に よ る 成 形 品 質 の 低 下 を 抑 え る 生 産 シ ス
テ ム 制 御 方 法 を 提 供 す る こ と を 目 的 と す る 。 前 記 射 出 成 形 機 で 使 用 す る 金 型 を 高 温 と 低 温
で 制 御 す る 2つ の 金 型 温 調 機 、 お よ び 媒 体 供 給 径 路 に 流 量 調 整 機 を 設 け る 。 成 形 サ イ ク ル
伸 縮 時 に は 、 媒 体 の 流 量 お よ び ま た は 射 出 工 程 か ら 冷 却 媒 体 を 通 水 開 始 す る 時 間 お よ び ま
た は 媒 体 を 通 水 す る 時 間 を 調 整 し 、 成 形 停 止 時 に は 高 温 と 低 温 の 金 型 温 調 機 を 切 替 え る こ
と に よ っ て 金 型 温 度 の 変 化 を 抑 制 す る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 成 形 サ イ ク ル を 伸 縮 お よ び ま た は 成 形 停 止 す る に 際 し 、 金 型 温 度 の 差
を 可 及 的 に 生 じ さ せ な い で 射 出 成 形 す る こ と が で き 、 成 形 サ イ ク ル 伸 縮 時 の 成 形 品 の 品 質
低 下 の 抑 制 、 お よ び 成 形 停 止 時 の 捨 て シ ョ ッ ト を 最 低 限 に す る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 次 に 、 本 発 明 の 詳 細 を 実 施 例 の 記 述 に 従 っ て 説 明 す る 。
【 実 施 例 １ 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 実 施 例 １ は 、 上 記 本 発 明 を 射 出 成 形 方 法 に 適 用 し た も の で あ り 、 こ れ ら を 図 １ を 用 い て
説 明 す る 。 こ こ で は 動 作 Ａ を 用 い て 成 形 サ イ ク ル を 伸 縮 さ せ る に 際 し 媒 体 を 通 水 す る 時 間
を 調 整 す る 方 法 を 説 明 す る が 、 動 作 Ｂ の 射 出 工 程 か ら 媒 体 を 通 水 開 始 す る 時 間 を 調 整 す る
方 法 、 お よ び 流 量 を 調 整 す る 方 法 も 同 様 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 成 形 工 程 は 型 閉 じ １ １ か ら 始 ま り 、 低 圧 型 締 め １ ２ の 後 、 あ ら か じ め 設 定 さ れ た 低 圧 型
締 め １ ２ か ら 高 圧 型 締 め １ ４ に 入 る ま で の 時 間 １ ３ の タ イ マ を 開 始 す る 。 タ イ マ は ス ト ッ
カ 数 が 多 け れ ば 長 く 、 少 な け れ ば 短 く 設 定 さ れ る 。 タ イ マ に セ ッ ト さ れ た 時 間 経 過 後 に 高
圧 型 締 め １ ４ を 開 始 す る 。 高 圧 型 締 め １ ４ の 後 、 射 出 １ ５ と 同 時 に 流 量 調 整 機 は バ ル ブ を
開 放 し て 媒 体 を 流 し 、 媒 体 を 通 水 す る 時 間 ２ ０ の タ イ マ を 開 始 す る 。 タ イ マ は ス ト ッ カ 数
が 多 け れ ば 短 く 、 少 な け れ ば 長 く 設 定 さ れ る 。 流 量 調 整 機 は タ イ マ で 設 定 さ れ た 媒 体 を 通
水 す る 時 間 ２ ０ 経 過 後 、 バ ル ブ を 閉 じ る 。 射 出 １ ５ 後 、 保 圧 １ ６ 、 冷 却 １ ７ を 行 い 、 型 開
１ ８ を 経 て 成 形 品 を エ ジ ェ ク タ １ ９ し た 後 、 型 閉 し て １ サ イ ク ル を 終 了 す る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 こ の 成 形 サ イ ク ル 伸 縮 方 法 で は 低 圧 型 締 め １ ２ か ら 高 圧 型 締 め １ ４ に 入 る ま で の 時 間 、
す な わ ち 成 形 サ イ ク ル の 長 さ に 応 じ て 、 媒 体 を 通 水 す る 時 間 ２ ０ を 設 定 す る た め 、 成 形 サ
イ ク ル の 長 さ に よ ら ず 一 定 の 金 型 温 度 で 成 形 す る こ と が で き る 。 金 型 温 度 が 一 定 で あ れ ば
、 樹 脂 の 充 填 性 、 成 形 後 の 取 出 し 温 度 を 一 定 に で き 、 成 形 サ イ ク ル を 伸 縮 し て も 一 定 の 良
品 を 得 る こ と が で き る 。
【 実 施 例 ２ 】
【 ０ ０ １ １ 】
　 実 施 例 ２ は 、 上 記 し た 実 施 例 １ の 射 出 成 形 方 法 を 、 生 産 シ ス テ ム に 適 用 し た も の で あ り
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、 こ れ ら を 図 を 用 い て 説 明 す る 。 図 ２ は 本 実 施 例 に お け る 生 産 シ ス テ ム の 構 成 を 示 し て い
る 。 図 中 ２ ７ ， ３ １ に お い て 、 ２ ３ は 射 出 成 形 機 、 ２ ４ は 取 出 し 機 、 ２ ５ は 後 工 程 、 ２ ６
は ス ト ッ カ 、 ２ ７ は 金 型 温 調 機 、 ２ ８ は 流 量 調 整 機 、 ２ ９ は 取 出 し 機 ま た は ス ト ッ カ か ら
の 射 出 成 形 機 へ の 信 号 、 ３ ０ は 射 出 成 形 機 か ら 流 量 調 整 機 へ の 信 号 で あ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 射 出 成 形 機 ２ ３ は 、 公 知 の 工 程 に よ っ て ペ レ ッ ト 樹 脂 か ら 金 型 を 用 い て プ ラ ス チ ッ ク 成
形 品 を 得 る 装 置 で あ り 、 １ 台 で も 複 数 台 あ っ て も よ い 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 金 型 温 調 機 ２ ７ ,３ １ は 、 射 出 成 形 機 ２ ３ に 搭 載 さ れ た 金 型 の 温 度 を 一 定 に 保 つ た め に
、 温 度 制 御 さ れ た 媒 体 を 金 型 に 流 す 。 金 型 温 調 機 ２ ７ と ３ １ で は 異 な る 温 度 で 媒 体 が 制 御
さ れ て い る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 流 量 調 整 機 ２ ８ は 媒 体 供 給 径 路 に 設 置 さ れ 、 例 え ば バ ル ブ 開 閉 を 行 う こ と に よ っ て 金 型
温 調 機 ２ ７ か ら の 媒 体 の 流 量 を 制 御 す る 。 ま た 金 型 温 調 機 ２ ７ 、 ３ １ か ら 金 型 に 送 る 媒 体
を 適 時 に 切 り 替 え る 機 能 を 持 つ 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 取 出 し 機 ２ ４ は 射 出 成 形 機 ２ ３ で 成 形 さ れ た 成 形 品 を 金 型 か ら 取 り 出 し 、 後 工 程 ２ ５ ま
た は ス ト ッ カ ２ ６ に 投 入 す る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 後 工 程 ２ ５ は 、 例 え ば 射 出 成 形 機 ２ ３ で 成 形 さ れ た 成 形 品 と 他 の 部 品 、 ま た は 複 数 の 射
出 成 形 機 ２ ３ に よ っ て 成 形 さ れ た 成 形 品 同 士 の 組 立 処 理 を 行 う 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 ス ト ッ カ ２ ６ は 、 射 出 成 形 機 ２ ３ で 成 形 さ れ た 成 形 品 を 一 時 的 に 蓄 積 す る 機 能 を 備 え 、
例 え ば 図 の よ う な 取 出 し 機 ２ ４ に よ っ て 箱 詰 さ れ る も の が 用 い ら れ る 。 成 形 品 が ス ト ッ カ
２ ６ に 到 達 し た 順 に 後 工 程 ２ ５ に 投 入 さ れ る 。 ま た ス ト ッ カ ２ ６ に 蓄 積 さ れ た 成 形 品 数 は
取 出 し 機 ２ ４ 、 ま た は ス ト ッ カ ２ ６ に よ っ て 任 意 の 蓄 積 数 Ｎ １ 、 Ｎ ２ 、 Ｎ ３ の ３ 段 階 に 検
出 さ れ 、 段 階 に 応 じ た 信 号 ２ ９ を 射 出 成 形 機 ２ ３ に 発 信 す る こ と が で き る 。 信 号 ２ ９ を 受
信 し た 射 出 成 形 機 ２ ３ は 信 号 に 応 じ て 流 量 調 整 機 ２ ８ に 信 号 ３ ０ を 発 信 す る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 図 ３ は 本 実 施 例 に お け る ス ト ッ カ の 蓄 積 数 、 信 号 と 射 出 成 形 機 の 動 作 の 説 明 図 で あ る 。
図 ３ に お い て 、 ３ ２ は ス ト ッ カ ２ ５ の 蓄 積 数 、 ２ ９ は 蓄 積 数 ３ ２ を 検 出 し た 取 出 し 機 ２ ４
、 ま た は ス ト ッ カ ２ ５ が 発 信 す る 蓄 積 数 ３ ２ に 応 じ た 信 号 、 ３ ３ は 信 号 ２ ９ を 受 信 し た 射
出 成 形 機 ２ ３ の 動 作 、 ３ ０ は 射 出 成 形 機 ２ ３ が 信 号 ２ ９ に 応 じ て 流 量 調 整 機 ２ ８ に 発 信 す
る 信 号 、 ３ ４ は 信 号 ３ ０ を 受 信 し た 流 量 調 整 機 ２ ８ の 動 作 を 示 し て い る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 ス ト ッ カ ２ ６ の 任 意 の 蓄 積 数 ３ ２ を ３ 段 階 Ｎ １ 、 Ｎ ２ 、 Ｎ ３ （ Ｎ １ ＜ Ｎ ２ ＜ Ｎ ３ ） に 検
出 し 、 ス ト ッ カ ２ ６ の 蓄 積 数 ３ ２ が Ｎ １ の と き は 信 号 ２ ９ は Ｓ １ を 、 蓄 積 数 ３ ２ が Ｎ ２ の
と き は 信 号 ２ ９ は Ｓ ２ を 、 蓄 積 数 ３ ２ が Ｎ ３ の と き は 信 号 ２ ９ は Ｓ ３ を 射 出 成 形 機 ２ ３ に
発 信 す る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 射 出 成 形 機 ２ ３ は 信 号 ２ ９ の Ｓ １ を 受 信 し た 場 合 は 、 低 圧 型 締 め 完 了 後 か ら 高 圧 型 締 開
始 ま で の 遅 延 時 間 Ｔ １ を セ ッ ト し 、 流 量 調 整 機 ２ ８ に 信 号 Ｓ １ １ を 発 信 す る 。 信 号 ２ ９ の
Ｓ ２ を 受 信 し た 場 合 は 、 低 圧 型 締 め 完 了 後 か ら 高 圧 型 締 開 始 ま で の 遅 延 時 間 Ｔ ２ を セ ッ ト
し 、 流 量 調 整 機 ２ ８ に 信 号 Ｓ １ ２ を 発 信 す る 。 信 号 ２ ９ の Ｓ ３ を 受 信 し た 場 合 は 成 形 を 停
止 し 待 機 し 、 流 量 調 整 機 ２ ８ に 信 号 Ｓ １ ３ を 発 信 す る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 流 量 調 整 機 ２ ８ は 射 出 成 形 機 ２ ３ か ら の 信 号 ３ ０ の Ｓ １ １ を 受 信 し た 場 合 は 、 媒 体 の 通
水 時 間 ｔ １ の タ イ マ を 、 信 号 Ｓ １ ２ を 受 信 し た 場 合 は 媒 体 の 通 水 時 間 ｔ ２ の タ イ マ を セ ッ
ト し カ ウ ン ト す る 。 媒 体 の 通 水 時 間 ｔ １ 、 ｔ ２ 経 過 後 、 バ ル ブ を 閉 じ て 通 水 を 完 了 す る 。
信 号 ３ ０ の Ｓ １ ３ を 受 信 し た 場 合 は 、 切 替 弁 に よ っ て 金 型 温 調 機 ２ ７ と ３ １ を 切 り 替 え る
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。 上 記 し た よ う に 金 型 温 調 機 ２ ７ と ３ １ は 異 な る 温 度 で 媒 体 を 制 御 し て い る た め 、 金 型 温
調 機 ２ ７ 、 ３ １ か ら の 媒 体 を 切 り 替 え る こ と で 、 金 型 を 異 な る 温 度 で 制 御 す る こ と が で き
る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 図 ４ は 射 出 成 形 機 ２ ３ の 成 形 動 作 フ ロ ー チ ャ ー ト を 示 し た も の で あ る 。 こ こ で は 媒 体 の
通 水 時 間 を 調 整 し て 成 形 サ イ ク ル を 伸 縮 さ せ る 場 合 に つ い て 述 べ る が 、 射 出 工 程 か ら 冷 却
媒 体 を 通 水 開 始 す る 時 間 を 調 整 す る 方 法 、 お よ び 流 量 を 調 整 す る 方 法 も 同 様 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 １ サ イ ク ル の 成 形 工 程 は 、 ま ず 型 閉 じ ４ １ す る こ と か ら 始 ま る 。 型 閉 じ 後 、 低 圧 型 締 ４
２ に 入 り 、 こ こ で ス ト ッ カ ２ ６ の 蓄 積 数 ３ ２ に 応 じ た 信 号 ２ ９ に よ っ て 動 作 を 決 定 す る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 信 号 ２ ９ の Ｓ １ を 受 信 し た 場 合 は 、 低 圧 型 締 ４ ２ か ら 高 圧 型 締 ４ ３ ま で の 遅 延 時 間 Ｔ １
の タ イ マ を セ ッ ト し カ ウ ン ト す る と 同 時 に 、 流 量 調 整 機 ２ ８ に 信 号 Ｓ １ １ を 発 信 す る 。 信
号 ２ ９ の Ｓ ２ を 受 信 し た 場 合 は 、 低 圧 型 締 ４ ２ か ら 高 圧 型 締 ４ ３ ま で の 遅 延 時 間 Ｔ ２ の タ
イ マ を セ ッ ト し カ ウ ン ト す る と 同 時 に 、 流 量 調 整 機 ２ ８ に 信 号 Ｓ １ ２ を 発 信 す る 。 信 号 ２
９ の Ｓ ３ を 受 信 し た 場 合 は 成 形 を 停 止 し 待 機 ５ １ す る と 同 時 に 、 信 号 Ｓ １ ３ を 発 信 す る 。
低 圧 型 締 後 ４ ２ か ら 高 圧 型 締 ４ ３ ま で の 遅 延 時 間 Ｔ １ 、 Ｔ ２ 経 過 後 ５ ０ に 高 圧 型 締 ４ ３ を
行 う 。 そ の 後 シ リ ン ダ 内 の 樹 脂 を 射 出 ４ ４ す る と 同 時 に 流 量 調 整 機 ２ ８ は バ ル ブ を 開 放 し
て 媒 体 の 通 水 を 開 始 す る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 こ こ で 流 量 調 整 機 ２ ８ は 射 出 成 形 機 ２ ３ か ら の 信 号 ３ ０ の Ｓ １ １ を 受 信 し た 場 合 は 、 媒
体 の 通 水 時 間 ｔ １ の タ イ マ を 、 信 号 Ｓ １ ２ を 受 信 し た 場 合 は 媒 体 の 通 水 時 間 ｔ ２ の タ イ マ
を セ ッ ト し カ ウ ン ト す る 。 媒 体 の 通 水 時 間 ｔ １ 、 ｔ ２ 経 過 後 、 流 量 調 整 機 ２ ８ は バ ル ブ を
閉 じ て 通 水 を 完 了 す る 。 射 出 ４ ４ 後 、 保 圧 ４ ５ 、 冷 却 ４ ６ を 行 い 、 型 開 ４ ７ し て 、 成 形 品
を エ ジ ェ ク タ ４ ８ 、 待 機 ４ ９ し て １ サ イ ク ル を 終 了 す る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 信 号 Ｓ １ ３ を 受 信 し た 場 合 は 、 バ ル ブ を 切 替 え て 金 型 温 調 機 ２ ７ と ３ １ の 媒 体 を 切 替 え
て 流 す 。 金 型 温 調 機 ３ １ は 金 型 温 調 機 ２ ７ で 連 続 成 形 時 に 達 す る 金 型 温 度 で 制 御 さ れ て い
る 。 成 形 停 止 と と も に 金 型 温 度 は 低 下 し て い く が 、 同 時 に 金 型 温 調 機 ２ ７ か ら 金 型 温 調 機
３ １ に 切 替 え る こ と に よ っ て 、 金 型 温 度 の 低 下 を 抑 制 し て 連 続 成 形 時 と 同 等 な 金 型 温 度 を
保 つ こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 つ ぎ に 、 本 実 施 例 の 生 産 シ ス テ ム を 、 図 ２ 、 図 ４ を 参 照 し て 説 明 す る 。 射 出 成 形 機 ２ ３
で 成 形 さ れ た 成 形 品 は 取 出 し 機 ２ ４ に よ っ て 金 型 か ら 取 出 さ れ た 後 、 後 工 程 ２ ５ に 到 達 す
る 。 ス ト ッ カ ２ ６ の 蓄 積 数 ３ ２ が Ｎ １ 以 下 の と き は 取 出 し 機 ２ ４ お よ び ス ト ッ カ ２ ６ か ら
の 信 号 ２ ９ は Ｓ １ が 発 信 さ れ て い る 。 射 出 成 形 機 ２ ３ は 型 閉 ４ １ 、 低 圧 型 締 ４ ２ の 完 了 後
に 信 号 ２ ９ の Ｓ １ に 応 じ て 、 低 圧 型 締 ４ ２ か ら 高 圧 型 締 ４ ３ ま で 遅 延 時 間 Ｔ １ の タ イ マ が
設 定 さ れ る 。 遅 延 時 間 Ｔ １ 経 過 後 ５ ０ に 高 圧 型 締 ４ ３ を 行 い 射 出 ４ ４ す る と 同 時 に 、 流 量
調 整 機 ２ ８ は バ ル ブ を 開 放 し て 金 型 温 調 機 ２ ７ の 媒 体 の 通 水 を 開 始 す る 。 こ こ で 流 量 調 整
機 ２ ８ は 射 出 成 形 機 ２ ３ か ら の 信 号 ３ ０ の Ｓ １ １ に よ っ て 媒 体 の 通 水 時 間 ｔ １ タ イ マ を セ
ッ ト し カ ウ ン ト す る 。 通 水 時 間 ｔ １ 経 過 後 ５ ２ 、 流 量 調 整 機 ２ ８ は バ ル ブ を 閉 じ て 通 水 を
完 了 す る 。 射 出 ４ ４ 後 、 保 圧 ４ ５ 、 冷 却 ４ ６ を 行 い 、 型 開 ４ ７ し て 、 成 形 品 を エ ジ ェ ク タ
４ ８ し て 待 機 ４ ９ す る 。 こ の と き の 成 形 サ イ ク ル は 、 後 工 程 ２ ５ の タ ク ト と 一 致 し て い る
た め 、 ス ト ッ カ ２ ６ の 蓄 積 数 ３ ２ は 増 加 し な い 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 後 工 程 ２ ５ で 異 常 が 発 生 し て 成 形 品 を 処 理 で き な く な っ た 場 合 、 成 形 品 は ス ト ッ カ ２ ６
に 蓄 積 さ れ て い く 。 や が て 蓄 積 数 ３ ２ が Ｎ ２ に 達 し た と き 取 出 し 機 ２ ４ ま た は ス ト ッ カ ２
６ に よ り 信 号 ２ ９ の Ｓ ２ が 発 信 さ れ る 。 射 出 成 形 機 ２ ３ は 型 閉 ４ １ 、 低 圧 型 締 ４ ２ の 完 了
後 に 信 号 ２ ９ の Ｓ ２ に 応 じ て 、 低 圧 型 締 ４ ２ か ら 高 圧 型 締 ４ ３ ま で 遅 延 時 間 Ｔ ２ の タ イ マ
が 設 定 さ れ る 。 遅 延 時 間 Ｔ ２ 経 過 後 ５ ０ に 高 圧 型 締 ４ ３ を 行 い 射 出 ４ ４ す る と 同 時 に 流 量
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調 整 機 ２ ８ は バ ル ブ を 開 放 し て 冷 却 水 の 通 水 を 開 始 す る 。 こ こ で 流 量 調 整 機 ２ ８ は 射 出 成
形 機 ２ ３ か ら の 信 号 ３ ０ の Ｓ １ ２ に よ っ て 媒 体 の 通 水 時 間 ｔ ２ タ イ マ を セ ッ ト し カ ウ ン ト
す る 。 通 水 時 間 ｔ ２ 経 過 後 ５ ２ 、 流 量 調 整 機 ２ ８ は バ ル ブ を 閉 じ て 通 水 を 完 了 す る 。 射 出
４ ４ 後 、 保 圧 ４ ５ 、 冷 却 ４ ６ を 行 い 、 型 開 ４ ７ し て 、 成 形 品 を エ ジ ェ ク タ ４ ８ し て 待 機 ４
９ す る 。 成 形 サ イ ク ル の 延 長 に 伴 う 金 型 温 度 の 低 下 を 流 量 調 整 機 ２ ８ で 媒 体 の 通 水 時 間 を
調 整 す る こ と に よ っ て 抑 制 す る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 後 工 程 ２ ５ が 復 帰 す る と 、 射 出 成 形 機 ２ ３ の 延 長 さ れ た 成 形 サ イ ク ル に 対 し 後 工 程 ２ ５
の タ ク ト が 短 く な る た め 、 成 形 品 の 供 給 量 に 対 し 後 工 程 ２ ５ の 消 化 量 が 上 回 り 、 ス ト ッ カ
２ ６ に 蓄 積 さ れ た 成 形 品 は 徐 々 に 減 少 し て い く 。 ス ト ッ カ ２ ６ の 蓄 積 数 ３ ２ が 再 び Ｎ １ 以
下 に 戻 っ た 時 に 取 出 し 機 ２ ４ ま た は ス ト ッ カ ２ ６ か ら 信 号 Ｓ １ が 発 信 さ れ る 。 射 出 成 形 機
２ ３ は 型 閉 ４ １ 、 低 圧 型 締 ４ ２ の 完 了 後 に 信 号 ２ ９ の Ｓ １ に 応 じ て 、 低 圧 型 締 ４ ２ か ら 高
圧 型 締 ４ ３ ま で の 遅 延 時 間 Ｔ １ を 設 定 し 、 信 号 ３ ０ の Ｓ １ １ を 発 信 す る 。 流 量 調 整 機 ２ ８
は 媒 体 の 通 水 時 間 ｔ １ を 設 定 し 、 通 常 サ イ ク ル に 戻 る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 一 方 、 後 工 程 ２ ５ に 異 常 が 発 生 し 、 復 帰 ま で の 時 間 が 長 く な っ た 場 合 、 ス ト ッ カ ２ ６ に
蓄 積 さ れ る 成 形 品 は 蓄 積 数 ３ ２ は Ｎ ２ を 超 え て 増 加 し 続 け 、 や が て 蓄 積 数 ３ ２ が Ｎ ３ に 達
し た と き 取 出 し 機 ２ ４ ま た は ス ト ッ カ ２ ６ か ら 信 号 ２ ９ の Ｓ ３ が 発 信 さ れ る 。 射 出 成 形 機
２ ３ は 信 号 ２ ９ の Ｓ ３ に 応 じ て 、 型 閉 ４ １ 、 低 圧 型 締 ４ ２ 後 に 型 閉 状 態 の ま ま 停 止 し 待 機
５ １ し 、 信 号 ３ ０ の Ｓ １ ３ を 発 信 す る 。 流 量 調 整 機 ２ ８ は バ ル ブ を 切 替 え て 媒 体 を 金 型 温
調 機 ２ ７ か ら 金 型 温 調 機 ３ １ に 切 替 え る 。 金 型 温 調 機 ３ １ は 金 型 温 調 機 ２ ７ で 連 続 成 形 時
に 達 す る 金 型 温 度 で 制 御 さ れ て お り 、 成 形 停 止 時 に 金 型 温 度 が 低 下 す る の を 抑 制 し て 連 続
成 形 時 と 同 等 な 金 型 温 度 を 保 つ こ と が で き る 。 従 っ て 成 形 再 起 動 時 に 所 定 の 金 型 温 度 に 達
す る ま で の 捨 て シ ョ ッ ト が 必 要 な く な る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ３ １ 】
【 図 １ 】 本 発 明 の 実 施 例 １ に お け る 成 形 サ イ ク ル 伸 縮 時 の 射 出 成 形 工 程 の 動 作 図 。
【 図 ２ 】 本 発 明 の 実 施 例 ２ に お け る 生 産 シ ス テ ム の 構 成 を 示 す 図 。
【 図 ３ 】 本 発 明 の 実 施 例 ２ に お け る ス ト ッ カ の 蓄 積 数 、 信 号 と 射 出 成 形 機 の 動 作 の 説 明 図
。
【 図 ４ 】 本 発 明 の 実 施 例 ２ を 説 明 す る 射 出 成 形 機 の 動 作 の フ ロ ー チ ャ ー ト 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 １ １ 　 型 閉 工 程
　 １ ２ 　 低 圧 型 締 工 程
　 １ ３ 　 調 整 時 間
　 １ ４ 　 高 圧 型 締 工 程
　 １ ５ 　 射 出 工 程
　 １ ６ 　 保 圧 工 程
　 １ ７ 　 冷 却 工 程
　 １ ８ 　 型 開 工 程
　 １ ９ 　 エ ジ ェ ク タ 工 程
　 ２ ０ 　 通 水 時 間
　 ２ １ 　 通 水 遅 延 時 間
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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