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【手続補正書】
【提出日】平成25年1月16日(2013.1.16)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ブロー成形機の基盤に取り付けられるブロー型ユニットにおいて、
　パーティング面同士を当接させて型締めされる第１，第２のブローキャビティ割型と、
前記第１，第２のブローキャビティ割型にて規定される複数のキャビティに複数の上げ底
形状を規定する複数の上げ底型と、を有するブロー型と、
　前記第１のブローキャビティ割型が固定される第１の固定板と、
　前記第２のブローキャビティ割型が固定される第２の固定板と、
　前記第１，第２のブローキャビティ割型の各々の両側面側に配置されて、前記第１，第
２の固定板にそれぞれ固定される複数の第１の圧受板と、
　前記第１，第２の固定板の間に配置されて、前記複数の上げ底型を第１面に固定する第
３の固定板と、
　前記第３の固定板の前記第１面と対向する第２面より垂下され、下端を自由端部とする
複数の軸部と、
　前記第３の固定板の下方にて、前記第１，第２の固定板に固定される複数の第２の圧受
板と、
を有することを特徴とするブロー型ユニット。
【請求項２】
　請求項１において、
　前記第１及び第２の固定板の各々の下端には、前記基盤上を摺動するスライド板が固定
され、
　前記第３固定板が前記複数の第２の圧受板に当接した状態で、前記複数の軸部の前記自
由端部が前記スライド板の下面の水平高さ位置よりも上方にあることを特徴とするブロー
型ユニット。
【請求項３】
　請求項１または２において、
　前記複数の軸部の２本の軸部の前記自由端部には、前記基盤より突出される底型駆動ロ
ッドの上端部とカップリング部材により連結される被連結部が形成されていることを特徴
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とするブロー型ユニット。
【請求項４】
　請求項３において、
　前記複数の第２の圧受板のうち、前記２本の軸部を囲む各２つの第２の圧受け板は、前
記第１，第２の固定板にそれぞれ固定された一対の割型状に形成され、型締め時に前記２
本の軸部と干渉しないを逃げる逃げ部を有し、
　前記複数の第２の圧受板のうち、前記２本の軸部を除く他の軸部を囲む他の各２つの第
２の圧受板は、前記第１，第２の固定板の一方に固定され、前記他の軸部の周囲にブッシ
ュを有することを特徴とするブロー型ユニット。
【請求項５】
　請求項１乃至４のいずれかにおいて、
　前記ブロー型は、２列の各列にてパーティング面同士を当接させて型締めされる前記第
１，第２のブローキャビティ割型と、２列の各列に設けられた前記複数の上げ底型と、を
有する２列のブロー型にて構成され、
　前記第１の固定板には、前記２列のブロー型の各々の前記第１のブローキャビティ割型
が背面合わせで固定され、
　前記２列のブロー型の各々の前記第２のブローキャビティ割型に、２つの前記第２の固
定板が設けられていることを特徴とするブロー型ユニット。
【請求項６】
　請求項５において、
　前記ブロー成形機に対する着脱時に前記２つの第２の固定板を仮止めして、前記２つの
第２の固定板を前記第１の固定板に対して位置決めする仮止め部材を、着脱自在に装着す
る装着部をさらに有することを特徴とするブロー型ユニット。
【請求項７】
　請求項５または６において、
　前記基盤に固定される２つの固定ブロックをさらに有し、
　前記２つの固定ブロックの各々は、前記複数の第１の圧受板のうち、前記第１の固定板
に固定された各列の前記第１のブローキャビティ割型の両側面側にそれぞれ位置する各２
つの第１の圧受板に固定されると共に、前記２つの固定ブロックの各々は、前記各２つの
圧受板を前記基盤に固定することを特徴とするブロー型ユニット。
【請求項８】
　請求項７において、
　前記２つの固定ブロックの各々は、
　前記基盤と転接するローラーと、
　前記ローラーが前記基盤と転接しない上昇位置から前記ローラーが前記基盤と転接する
下降位置へと、前記ローラーを下降駆動させるローラー駆動部材と、
を有することを特徴とするブロー型ユニット。
【請求項９】
　請求項７または８において、
　前記基盤に固定された２つの型締め／型開き駆動部の外壁に、各々の両端が固定される
２つの補強板をさらに有し、
　前記２つの補強板の各々の中間部は、前記２つの固定ブロックよりも上方位置にて、各
列の前記第１のブローキャビティ割型の片面側の２つの前記第１の圧受板を前記２つの型
締め／型開き駆動部に固定することを特徴とするブロー型ユニット。
【請求項１０】
　ブロー成形機の基盤に取り付けられるブロー型ユニットにおいて、
　２列の各列にてパーティング面同士を当接させて型締めされる第１，第２のブローキャ
ビティ割型をそれぞれ有する２列のブロー型と、
　前記２列のブロー型の各々の前記第１のブローキャビティ割型が背面合わせで固定され
る第１の固定板と、
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　前記２列のブロー型の各々の前記第２のブローキャビティ割型が固定される２つの第２
の固定板と、
　前記２列のブロー型の各々の前記第１，第２のブローキャビティ割型の両側面側に配置
されて、前記第１，第２の固定板にそれぞれ固定される複数の第１の圧受板と、
　前記基盤に固定される２つの固定ブロックと、
を有し、
　前記２つの固定ブロックの各々は、前記複数の第１の圧受板のうち、前記第１の固定板
に固定された各列の前記第１のブローキャビティ割型の両側面側にそれぞれ位置する各２
つの第１の圧受板に固定されると共に、前記２つの固定ブロックの各々は、前記各２つの
第１の圧受板を前記基盤に固定することを特徴とするブロー型ユニット。
【請求項１１】
　請求項１０において、
　前記２つの固定ブロックの各々は、
　前記基盤と転接するローラーと、
　前記ローラーが前記基盤と転接しない上昇位置から前記ローラーが前記基盤と転接する
下降位置へと、前記ローラーを下降駆動させるローラー駆動部材と、
を有することを特徴とするブロー型ユニット。
【請求項１２】
　請求項１０または１１において、
　前記基盤に固定された２つの型締め／型開き駆動部の外壁に、各々の両端が固定される
２つの補強板をさらに有し、
　前記２つの補強板の各々の中間部は、前記２つの固定ブロックよりも上方位置にて、各
列の前記第１のブローキャビティ割型の片面側の２つの前記第１の圧受板を前記２つの型
締め／型開き駆動部に固定することを特徴とするブロー型ユニット。
【請求項１３】
　基盤と、
　前記基盤に取り付けられる請求項１乃至４のいずれかに記載のブロー型ユニットと、
　前記基盤上に設けられ、前記ブロー型ユニットの前記第１，第２の固定板を駆動して、
前記第１，第２のブローキャビティ割型を型締め／型開駆動する型締め／型開装置と、
　前記基盤の下方に設けられ、前記ブロー型ユニットの前記複数の軸部を介して前記第３
の固定板を駆動して、前記ブロー型ユニットの前記複数の上げ底型を昇降する昇降装置と
、
を有することを特徴とするブロー成形機。
【請求項１４】
　基盤と、
　前記基盤に取り付けられる請求項５乃至９のいずれかに記載のブロー型ユニットと、
　前記基盤上に設けられ、前記ブロー型ユニットの前記２つの第２の固定板を駆動して、
前記２列のブロー型の各列の前記第１，第２のブローキャビティ割型を型締め／型開駆動
する型締め／型開装置と、
　前記基盤の下方に設けられ、前記ブロー型ユニットの前記複数の軸部を介して前記第３
の固定板を駆動して、前記ブロー型ユニットの前記複数の上げ底型を昇降する昇降装置と
、
を有することを特徴とするブロー成形機。
【請求項１５】
　基盤と、
　前記基盤に取り付けられる請求項１０乃至１２のいずれかに記載のブロー型ユニットと
、
　前記基盤上に設けられ、前記ブロー型ユニットの前記２つの第２の固定板を駆動して、
前記２列のブロー型の各列の前記第１，第２のブローキャビティ割型を型締め／型開駆動
する型締め／型開装置と、
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を有することを特徴とするブロー成形機。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１０
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１０】
　この交換作業は、２列のブロー型を有する場合にさらに煩雑となる。例えば、２列のブ
ロー型を型締め／型開きする型締め／型開き装置は、特許文献１の図５及び図６では片側
駆動とし、横タイバーでブロー型同士を連結していたからである。横タイバーが存在する
と、ブロー成形機の基盤上でブロー型を滑らせて搬入出することができないからである。
【手続補正３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００３９
【補正方法】削除
【補正の内容】
【手続補正４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４４】
　射出成形ステーション１２では、図２に示すように、２列の射出キャビティ型４０と２
列の保持プレート３０にそれぞれ保持されたネック型４２と、射出コア型（図示せず）と
を用いて、複数（図１では１２個）のプリフォーム１Ａを射出成形する。この射出成形時
の列ピッチは最小ピッチＰ１である。なお、射出成形時には、移送板２０Ａは搬送時の高
さＨ１よりも距離Ｌだけ低い高さＨ２まで下降されて、移送板２０Ａに保持されたネック
型４２を２列の射出キャビティ型４０に型締めしている。プリフォーム１Ａの射出成形後
は、移送板２０Ａが上昇されて、ネック型４２に保持された複数のプリフォーム１Ａが射
出キャビティ型４０より離型される。また、図示しない射出コア型も上昇されて複数のプ
リフォーム１Ａ内から離型される。この後は、ネック型４２に保持された複数のプリフォ
ーム１Ａは、移送板２０Ａを回転することで温調ステーション１４に移送される。
【手続補正５】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００８５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００８５】
　このように、第１，第２のブローキャビティ割型６２Ａ，６２Ｂ及び第１，第２の圧受
け板３２０，３５０を固定する第１，第２の固定板３１０，３１２の間に、複数の上げ底
型６３を支持する第３の固定板３３０が配置され、第３の固定板３３０は、第３の固定板
３３０の下方にて第１，第２の固定板３１０，３１２にそれぞれ固定される複数の第２の
圧受板３５０に当接されて、ブロー型ユニット３００の取り付け／取り外し時には位置決
めすることができる。
【手続補正６】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００８８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００８８】
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　４本の軸部３４０のうち、図２４に示すように例えば上げ底型６３の配列方向にて両側
の２本を第１の軸部３４２とし、残りの２本を第２の軸部３４４とすることができる。第
１の軸部３４２は、図２６に示すように、第３の固定板３３０に固定される固定端部３４
２Ａと、自由端部３４２Ｂとを有し、自由端部３４２Ｂには溝部（被連結部）３４２Ｃが
形成されている。一方、第２の軸部３４４は、図２７に示すように、第３の固定板３３０
に固定される固定端部３４４Ａと、自由端部３４４Ｂとを有し、自由端部３４４Ｂはフラ
ンジ部３４４Ｃの形状に加工され、第１の軸部３４２のような溝部３４２Ｃは形成されて
いない。
【手続補正７】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００９３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００９３】
　ブロー型ユニット３００に設けられた複数の軸部３４０（第１，第２の軸部３４２，３
４４）の自由端部３４２Ｂ，３４４Ｂは、ブロー成形機１０の下部基盤７２の上面レベル
Ｌ０よりも常に上方に位置する。ここで、ブロー型ユニット３００の最下面は、図２４に
示すように第１及び第２の固定板３１０，３１２の各々の下端に設けられ、下部基盤７２
上を摺動するスライド板３１０Ａ，３１２Ａである。図２４に示す水平レベルＬ１は、上
げ底型３６が上昇した型締め状態での複数の軸部３４０（第１，第２の軸部３４２，３４
４）の自由端部３４２Ｂ，３４４Ｂの下面の位置である。このときの水平レベルＬ０～Ｌ
１の距離ΔＬは例えば３０ｍｍである。なお、上げ底型６３の昇降ストロークは、例えば
１０．５ｍｍであるので、上げ底型６３の下降時でもΔＬ＝１９．５ｍｍ確保される。
【手続補正８】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１０７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１０７】
　本実施形態では、図２３に示すように、第１の固定板３１０の上面に、第１，第２のブ
ローキャビティ割型６２Ａ，６２Ｂと型締めされる複数のネック型４２を移送する移送板
２０Ａ～２０Ｄの下限位置を規制する複数のストッパー４１０を突出形成することができ
る。
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