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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金型内部に形成される成形空間に溶融樹脂を射出することにより所定形状の成形品を製
造する射出成形金型装置であって、
　前記金型が、固定型と、該固定型に対して当接離反可能に配されると共に当接状態にお
いて当該固定型との間に前記成形空間を形成する可動型とを具備してなり、
　前記可動型が、前記成形品の内面部分を成形する雄型を備え、
　該雄型の内部において当該雄型を冷却する冷却用気体が流れる流路が形成されてなり、
　前記冷却用気体が、前記固定型と前記可動型との開閉動作に連動して供給若しくは遮断
され、
　前記流路は、前記可動型の一側面に配設される開閉バルブに接続されており、前記可動
型の一側面にはレギュレータを介して冷却用気体供給手段が接続されており、前記レギュ
レータは供給ラインを介して前記開閉バルブへと接続されており、
　前記固定型には、スイッチング部材が前記開閉バルブのスイッチの直上に配設され、
　前記スイッチング部材は、金型の型閉め状態において、前記開閉バルブのスイッチを押
している状態となるように構成され、型開き時には、型開きの動作に合わせてスイッチか
ら離反するように構成されており、
　前記開閉バルブは、スイッチが押されている時はバルブを閉じて冷却用気体を遮断し、
押されていない時にはバルブを開放して冷却用気体を前記流路に供給するように設定され
ている
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ことを特徴とする射出成形金型装置。
【請求項２】
　前記雄型が、内周面が先細りのテーパ面に形成されている中空円筒形状体と、該中空円
筒形状体のテーパ面と略同形状の外周面を有すると共に前記固定型と前記可動型との開閉
方向に駆動可能、且つ前記固定型と前記可動型が当接している状態において前記テーパ面
に当接可能に構成されるロッキングブロックとからなり、
　前記中空円筒形状体が、周方向に複数に分割され中心方向に摺動可能な雄型単体から構
成されると共に前記ロッキングブロックが前記テーパ面に当接することにより前記成形品
の成形状態を保持してなり、
　前記流路が、前記ロッキングブロック内部中央に形成されると共に前記ロッキングブロ
ック外周面先端部に配された複数の噴射孔と連通されてなり、
　前記冷却用気体が、前記固定型と前記可動型との離反動作に応じて供給され、前記ロッ
キングブロックが中空円筒形状体内周面より離反すると共に前記噴射孔から前記中空円筒
形状体内周面に向けて噴出されることを特徴とする請求項１記載の射出成形金型装置。
【請求項３】
　前記固定型が、前記成形品の内面部分を成形する第二の雄型を更に備え、
　該第二の雄型の内部において当該第二の雄型を冷却する冷却用気体が流れる第二の流路
が形成されてなり、
　前記固定型と前記可動型とが当接している状態において、前記流路と前記第二の流路が
連通してなると共に冷却用気体が供給されることを特徴とする請求項１記載の射出成形金
型装置。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、射出成形金型装置に関し、より詳しくは、精密なプラスチック成形品の製造
において、射出成形を連続して行う際に発生する成形領域における温度上昇を効果的に防
止することができ、成形精度の良好な部品を安定して製造し続けることを可能とする射出
成形金型装置に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　現在、合成樹脂（プラスチック）の成形品を製造するための装置としては、金型内部に
形成される成形空間（キャビティ）に溶融状態のプラスチックを射出（加圧注入）し、こ
れを金型内で冷却・固化させて、キャビティ形状の成形品を成形する装置、所謂、射出成
形金型装置が一般的に利用されている。
　このような射出成形金型装置において用いられる金型は、固定型と、この固定型と当接
離反（型閉め・型開き）可能に配設された可動型とから構成されており、可動型が固定型
に対して当接（型閉め）状態にある時、上記したキャビティが形成されるようになってい
る。
　また、このような射出成形金型装置によって筒状の成形品を製造する際、上記した可動
型には、筒状の成形品の内面部分の成形面となる雄型が設けられているのが一般的である
。
【０００３】
　ここで、射出成形金型装置には、通常、金型の側面に冷却用の流路が上記した可動型の
駆動方向と直交する方向に複数貫通形成されており、この流路に水・油等の液体冷媒を連
続供給することにより金型を冷却し、キャビティ内の溶融状態のプラスチック（溶融樹脂
）を冷却・固化するように構成されている。
　しかし、このような従来の冷却方式では、小型の成形品を製造する際にはキャビティ直
近に冷却用の流路を設けることが難しく、冷却用の流路とキャビティとの間に一定の距離
が必要となるため、成形品の冷却効率が悪いと言える。
　特に、射出成形金型装置は、成形品の成形・製造を連続的に行うものであるため、製造
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の時間経過と共にキャビティ及びその近傍の温度が上昇し、筒状の成形品製造においては
雄型に熱が籠ってしまうこととなり、上記した冷却効率の問題はより顕著なものとなる。
　また、製造の間、冷媒が流路を流れ続けているため、コスト面においても不向きである
。
【０００４】
　従って、上記した従来の射出成形金型装置では、成形品を円滑に冷却することができず
、結果、成形品にヒケが生じる等の成形不良が生じてしまうことが懸念される。また、近
時においては、デジタルカメラのフォーカス用ズーム筒等の精度が要求される部品も上記
方式にて製造されているため、このような問題は致命的なものとなる。
【０００５】
　このような実情に対する方策として、例えば、下記特許文献１には、固定型と、固定型
に対して型閉め・型開き可能な可動型と、可動型に設けられたエジェクタ機構とから構成
された射出成形金型において、エジェクタ機構のない固定型に、型外とその成形面間を連
通する空気導入路を形成し、可動型を設定間隔だけ型開きした状態で空気導入路に圧縮空
気を供給することにより、可動型と固定型との間に形成された空間に圧縮空気を導いて成
形品の表面を圧縮空気によって直接冷却する射出成形金型が提案されている。
【０００６】
　しかしながら、このような技術では、成形品の表面を直接冷却するため従来のものに比
して成形品の冷却効率は良くなるが、以下の問題を有している。
　即ち、成形品に対して直接圧縮空気を吹き付けるため、成形品の表面のみが急激に冷却
されてしまうこととなり、成形品の連続製造によって熱が籠る雄型との温度勾配が次第に
大きくなり、連続製造を行うと成形品に歪みが生じる虞がある。
　また、所定の間隙を設けて圧縮空気を供給するので、成形品がこの圧縮空気により金型
内で振動し、表面が損傷する虞がある。
　更に、この方式では、構成要素が多くなり、また、通常の金型の型開きの他に、冷却用
の所定間隔の型開きも行わなければならないため制御が複雑なものとなってしまう。
【０００７】
【特許文献１】特開２００２－３２１２６３号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明は上記問題点を解決すべくなされたものであって、簡単な構成且つ制御が容易で
あり、成形品の連続製造において内面側（雄型）の冷却を効果的に行うことができ、また
、成形品の損傷を引き起こすことのない射出成形金型装置を提供することを目的とするも
のである。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　請求項１に係る発明は、金型内部に形成される成形空間に溶融樹脂を射出することによ
り所定形状の成形品を製造する射出成形金型装置であって、前記金型が、固定型と、該固
定型に対して当接離反可能に配されると共に当接状態において当該固定型との間に前記成
形空間を形成する可動型とを具備してなり、前記可動型が、前記成形品の内面部分を成形
する雄型を備え、該雄型の内部において当該雄型を冷却する冷却用気体が流れる流路が形
成されてなり、前記冷却用気体が、前記固定型と前記可動型との開閉動作に連動して供給
若しくは遮断され、前記流路は、前記可動型の一側面に配設される開閉バルブに接続され
ており、前記可動型の一側面にはレギュレータを介して冷却用気体供給手段が接続されて
おり、前記レギュレータは供給ラインを介して前記開閉バルブへと接続されており、前記
固定型には、スイッチング部材が前記開閉バルブのスイッチの直上に配設され、前記スイ
ッチング部材は、金型の型閉め状態において、前記開閉バルブのスイッチを押している状
態となるように構成され、型開き時には、型開きの動作に合わせてスイッチから離反する
ように構成されており、前記開閉バルブは、スイッチが押されている時はバルブを閉じて
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冷却用気体を遮断し、押されていない時にはバルブを開放して冷却用気体を前記流路に供
給するように設定されていることを特徴とする射出成形金型装置に関する。
【００１０】
　請求項２に係る発明は、前記雄型が、内周面が先細りのテーパ面に形成されている中空
円筒形状体と、該中空円筒形状体のテーパ面と略同形状の外周面を有すると共に前記固定
型と前記可動型との開閉方向に駆動可能、且つ前記固定型と前記可動型が当接している状
態において前記テーパ面に当接可能に構成されるロッキングブロックとからなり、前記中
空円筒形状体が、周方向に複数に分割され中心方向に摺動可能な雄型単体から構成される
と共に前記ロッキングブロックが前記テーパ面に当接することにより前記成形品の成形状
態を保持してなり、前記流路が、前記ロッキングブロック内部中央に形成されると共に前
記ロッキングブロック外周面先端部に配された複数の噴射孔と連通されてなり、前記冷却
用気体が、前記固定型と前記可動型との離反動作に応じて供給され、前記ロッキングブロ
ックが中空円筒形状体内周面より離反すると共に前記噴射孔から前記中空円筒形状体内周
面に向けて噴出されることを特徴とする請求項１記載の射出成形金型装置に関する。
【００１１】
　請求項３に係る発明は、前記固定型が、前記成形品の内面部分を成形する第二の雄型を
更に備え、該第二の雄型の内部において当該第二の雄型を冷却する冷却用気体が流れる第
二の流路が形成されてなり、前記固定型と前記可動型とが当接している状態において、前
記流路と前記第二の流路が連通してなると共に冷却用気体が供給されることを特徴とする
請求項１記載の射出成形金型装置に関する。
【発明の効果】
【００１２】
　請求項１に係る発明によれば、金型が、固定型と、該固定型に対して当接離反可能に配
されると共に当接状態において当該固定型との間に前記成形空間を形成する可動型とを具
備してなり、前記可動型が、前記成形品の内面部分を成形する雄型を備え、該雄型の内部
において当該雄型を冷却する冷却用気体が流れる流路が形成されてなり、前記冷却用気体
が、前記固定型と前記可動型との開閉動作に連動して供給若しくは遮断され、前記流路は
、前記可動型の一側面に配設される開閉バルブに接続されており、前記可動型の一側面に
はレギュレータを介して冷却用気体供給手段が接続されており、前記レギュレータは供給
ラインを介して前記開閉バルブへと接続されており、前記固定型には、スイッチング部材
が前記開閉バルブのスイッチの直上に配設され、前記スイッチング部材は、金型の型閉め
状態において、前記開閉バルブのスイッチを押している状態となるように構成され、型開
き時には、型開きの動作に合わせてスイッチから離反するように構成されており、前記開
閉バルブは、スイッチが押されている時はバルブを閉じて冷却用気体を遮断し、押されて
いない時にはバルブを開放して冷却用気体を前記流路に供給するように設定されているこ
とにより、簡単な構成且つ通常の金型の開閉動作のみの制御で、内面側（雄型）の冷却を
効果的に行うことができ、また、成形品の損傷を引き起こすことも防止することが可能と
なる。
【００１３】
　請求項２に係る発明によれば、雄型が、内周面が先細りのテーパ面に形成されている中
空円筒形状体と、該中空円筒形状体のテーパ面と略同形状の外周面を有すると共に前記固
定型と前記可動型との開閉方向に駆動可能、且つ前記固定型と前記可動型が当接している
状態において前記テーパ面に当接可能に構成されるロッキングブロックとからなり、前記
中空円筒形状体が、周方向に複数に分割され中心方向に摺動可能な雄型単体から構成され
ると共に前記ロッキングブロックが前記テーパ面に当接することにより前記成形品の成形
状態を保持してなり、前記流路が、前記ロッキングブロック内部中央に形成されると共に
前記ロッキングブロック外周面先端部に配された複数の噴射孔と連通されてなり、前記冷
却用気体が、前記固定型と前記可動型との離反動作に応じて供給され、前記ロッキングブ
ロックが中空円筒形状体内周面より離反すると共に前記噴射孔から前記中空円筒形状体内
周面に向けて噴出されることにより、成形品を一つ製造する度に雄型を冷却することが可
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能となるので、連続製造に際して、雄型の熱籠りを防止することが可能となる。従って、
成形品の冷却も効率良く行うことが可能となり、成形品の損傷も引き起こすことがない。
【００１４】
　請求項３に係る発明によれば、固定型が、成形品の内面部分を成形する第二の雄型を更
に備え、第二の雄型の内部において第二の雄型を冷却する冷却用気体が流れる第二の流路
が形成されてなり、固定型と可動型とが当接している状態において、流路と第二の流路が
連通してなると共に冷却用気体が供給されることにより、成形品の製造の間、即ち、キャ
ビティ内に溶融樹脂を射出してから冷却・固化するまでの間、雄型に冷却用気体を供給し
続けることが可能となるので、成形品を製造の過程において効率良く冷却することができ
、成形品の損傷を引き起こすこともない。また、成形品の連続製造に際して、雄型の熱籠
りを防止することが可能となる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１５】
　以下、本発明に係る射出成形金型装置の好適な実施形態について、図面を参照しつつ説
明する。
　尚、本発明における「内面」とは、成形品において雄型（後述する）と当接する面のこ
とを示しており、下記する実施形態においては、円筒状の成形品を例とするため、「内周
面」と記載する場合もある。
　図１は、本発明に係る射出成形金型装置の一例を示す図であり、（ａ）は部分断面正面
図であり、（ｂ）は一部省略左側面図である。
　図２は、本発明に係る射出成形金型装置の一例に備えられる可動型を示す平面図である
。
　図３は、本発明に係る射出成形金型装置の一例において型開きの状態を示す図であり、
（ａ）は部分断面右側面図であり、（ｂ）は（ａ）の一部拡大図である。
　図中、クロスハッチングが施されている部分は、後述する冷却用気体の流路を示してい
る。
【００１６】
　先ず、本発明に係る射出成形金型装置の一例の基本構成について説明する。
　本発明に係る射出成形金型装置（Ｓ）は、金型内部に形成される成形空間（キャビティ
）に溶融状態の樹脂（プラスチック）を射出した後、金型内で冷却・固化することにより
所定形状の成形品（Ｍ）を製造するものであり、固定型（１）と、固定型（１）に対して
当接離反可能に配されると共に当接状態において固定型（１）との間にキャビティを形成
する可動型（２）とを備えている。
　この固定型（１）と可動型（２）とは、図示される如く、固定型（１）の底面と可動型
（２）の上面とが当接離反するように構成されており、固定型（１）が上部に、可動型（
２）が下部に位置するようになっている。
【００１７】
　また、固定型（１）の上部には、固定型（１）上面と当接離反可能に構成された上部基
盤（３）が設けられており、可動型（２）の下部には、可動型（２）の底面と当接離反可
能に構成された下部基盤（４）が設けられている。
　本発明に係る射出成形金型装置（Ｓ）は、上記した固定型（１）、可動型（２）、上部
基盤（３）及び下部基盤（４）が互いに当接している状態、即ち、型閉め状態において成
形品（Ｍ）の製造を行うものであり、製造後、成形品を取り出す際には、固定型（１）、
可動型（２）、上部基盤（３）及び下部基盤（４）が互いに離反（型開き）するように構
成されている（以下、固定型（１）、可動型（２）、上部基盤（３）及び下部基盤（４）
を金型と総称する場合もある）。
【００１８】
　尚、固定型（１）、可動型（２）、上部基盤（３）及び下部基盤（４）は、夫々、棒状
の支持部材（５）により支持されており、上下方向以外の方向において互いに位置ずれし
ないように構成されている。（図３参照）
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　また、上記した金型（固定型を除く）の当接離反の駆動手段は、特に限定されないが、
例えば、油圧モータと油圧シリンダによる駆動手段等を挙げることができる。
【００１９】
　また、射出成形金型装置（Ｓ）に具備される金型において、型閉め・型開きの方向（上
下方向）に直交する方向には、冷却液孔（６）が複数（図１（ａ）においては左右六個ず
つの計十二個（左部は省略）、図２（ｂ）においては左右二個ずつ（左部省略）、中央四
個の計八個）貫通形成されている。
　射出成形金型装置（Ｓ）は、この冷却液孔（６）の内部に油・水等の冷却液を通過（若
しくは循環）させることによって、金型を冷却するように構成されており、これによりキ
ャビティ内に射出された溶融樹脂を間接的に冷却する。
【００２０】
　可動型（２）は、成形品（Ｍ）の内周面部分にあたる成形面を有する雄型（７）と、雄
型（７）の周囲に且つ雄型（７）と所定の間隙を有して複数（図２においては四つ）配設
されると共に成形品（Ｍ）の外周面部分にあたる成形面を有する雌型（８）とを具備して
いる。
【００２１】
　雄型（７）は、可動型（２）の略中央から上方に向けて突設状態にて形成されており、
内周面が先細り（上細り）のテーパ面に形成されている中空円筒形状体（７１）と、中空
円筒形状体（７１）の内部に上下方向駆動可能に配され、中空円筒形状体（７１）のテー
パ面と略同形状の外周面を有する先細り棒状のロッキングブロック（７２）とから構成さ
れている。
【００２２】
　中空円筒形状体（７１）は、周方向において複数（図２においては六つ）に分割される
と共に中心方向に向けて所定量、摺動可能な雄型単体（７１１）から構成されている。
　この雄型単体（７１１）は、上下方向に延びる円筒成形部（７１１ａ）と、円筒成形部
（７１１ａ）下部より円筒成形部（７１１ａ）と直交する方向へと延びる基部（７１１ｂ
）とから構成された側面視略Ｌ字形状にて形成されている。
　この雄型単体（７１１）が、図２に示される如く、基部（７１１ｂ）を夫々外方に向け
て周方向に整列することにより、平面視円形状の中空円筒形状体（７１）が構成される。
【００２３】
　ロッキングブロック（７２）は、下部基盤（４）の略中央より上方に向けて立設されて
おり、金型の型閉め・型開きの動作に合わせて上下方向に駆動するように構成されている
。
　このロッキングブロック（７２）は、型閉め状態において中空円筒形状体（７１）のテ
ーパ面に当接するように構成されており、この状態において、中空円筒形状体（７１）の
外周面（より詳しくは、雄型単体（７１１）の円筒成形部（７１１ａ）において基部（７
１１ｂ）が延びる側の面）が、成形品（Ｍ）の内周面部分の成形面となる。
　尚、金型の型開きに合わせてロッキングブロック（７２）が下降する際、雄型単体（７
１１）は、雄型（７）の中心方向に向けて所定量摺動するように構成されている。
　以上により、雄型（７）が構成される。
【００２４】
　雌型（８）は、上記した如く、雄型（７）の周囲を取り囲むように、且つ雄型と所定の
間隙を設けて可動型（２）に突設形成されており、その内面が成形品（Ｍ）の外周面部分
の成形面を構成している。
　この雌型（８）は、雄型（７）の中心部（可動型（２）の中央部）に向けて所定量、摺
動可能に構成されており、雌型（８）が上記中心方向に向けて最大量摺動した時、雌型（
８）内面と雄型（７）外面との間隙は、成形品（Ｍ）の側面部分の肉厚を形成する、即ち
、キャビティの一部分を形成するように構成されている。
　また、雌型（８）は、スプリング等の弾性部材（９）により、常時、外方（雄型（７）
の中心へ向う方向と逆の方向）に向けて付勢されている。
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　以上により、雌型（８）が構成される。
【００２５】
　固定型（１）は、金型の型閉め時において雄型（７）及び雌型（８）の上部に載置され
る蓋盤（１０）と、雌型（８）を雄型（７）の中心に向かう方向へとガイドするガイドピ
ン（１１）とを具備している。
【００２６】
　ガイドピン（１１）は、固定型（１）より下方且つ外方に向けて傾斜して延設されてお
り（図３参照）、型閉め状態において雌型（８）のガイド孔（８１）に挿通されている。
　このガイドピン（１１）が、型閉め動作に合わせて上記したガイド孔（８１）に挿通さ
れていくことにより、雌型（８）は、雄型（７）の中心へ向う方向へとガイドされ、型閉
め完了時には、上記した最大量分、摺動し、キャビティの一部分を形成するように構成さ
れている。
【００２７】
　蓋盤（１０）は、上記した如く、型閉め時において雄型（７）及び雌型（８）の上部に
載置されるものであり、固定型（１）の略中央部において貫通配設されている。
　この蓋盤（１０）は、型閉め状態において、雄型（７）、雌型（８）と共にキャビティ
を形成するように構成されている。
　また、この蓋盤（１０）には、上面から底面にかけて樹脂注入路（１０１）が貫通形成
されており、金型の型閉め時、この樹脂注入路（１０１）に対して、上部基盤（３）に設
けられた樹脂注入部（３１）が挿通し、キャビティ内に溶融樹脂を射出するように構成さ
れている。
　以上により、射出成形金型装置（Ｓ）の基本形態が構成される。
【００２８】
　ここで、上記「背景技術」の項でも述べたとおり、従来の射出成形における成形品の冷
却方法では、成形品の連続製造において雄型に熱が籠ってしまい、冷却効率が悪くなって
しまう。
　以下、雄型の冷却構成について説明する。
【００２９】
　本発明に係る射出成形金型装置（Ｓ）に具備されるロッキングブロック（７２）の内部
中央には、下端から上端近傍にかけて流路（１２）が設けられている。
　この流路（１２）は、ロッキングブロック（７２）の外周面先端部に配された複数（図
示においては、正面視六つ）の噴射孔と連通されており、この流路（１２）内に、空気や
ガス等の冷却用気体が供給されると共に噴射孔から中空円筒形状体（７１）の内周面に向
けて噴出されるように構成されている。
【００３０】
　ここで、上記した冷却用気体は、金型が型閉め状態にある時は流路（１２）に供給され
ないように構成されており、金型が型開きの動作を行うのに対応して供給を開始するよう
に構成されている。
【００３１】
　具体的に説明すると、上記した流路（１２）は、下部基盤（４）を介して金型外部の一
側面に通じており、可動型（２）の一側面（図１参照）に配設される開閉バルブ（１３）
に接続されている。
　また、可動型（２）の一側面には、レギュレータ（１４）が配設されており、これにコ
ンプレッサ等の冷却用気体供給手段（図示せず）が接続されている。また、このレギュレ
ータ（１４）は、供給ライン（１５）を介して開閉バルブ（１３）へと接続されている。
　即ち、冷却用気体は、前記冷却用気体供給手段よりレギュレータ（１４）に導入されて
所定圧に制御された後、供給ライン（１５）を介して開閉バルブ（１３）へと送出され、
開閉バルブ（１３）を開放することにより、流路（１２）へと供給されるように構成され
ている。
【００３２】
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　ここで、金型の開閉動作に合わせた冷却用気体の供給・遮断を行うための構成として、
開閉バルブ（１３）の開閉をスイッチ式にすると共に固定型（１）の一側面且つ開閉バル
ブ（１３）のスイッチの直上にスイッチング部材（１６）を配設する。
　スイッチング部材（１６）は、金型の型閉め状態において、開閉バルブ（１３）のスイ
ッチを押している状態となるように構成し、型開き時には、型開きの動作に合わせてスイ
ッチから離反するように構成する。
　また、開閉バルブ（１３）としては、スイッチが押されている時はバルブを閉じる、即
ち、冷却用気体を遮断し、そうでない時には、バルブを開放し、冷却用気体を流路（１２
）に供給するように設定する。
【００３３】
　以上により、型開きの動作に合わせて、冷却用気体が流路（１２）に供給されるので、
型閉め時、中空円筒形状体（７１）の内周面に当接状態にあるロッキングブロック（７２
）が離反する動作に合わせて、冷却用気体が前記噴射孔より噴出されることとなる。
　従って、型開きの動作に合わせて、中空円筒形状体（７１）の内周面に向けて冷却用気
体が噴出されるので、成形品（Ｍ）を一つ製造する度に雄型を冷却することが可能となる
。
　これにより、連続製造に際して、雄型の熱籠りを防止することが可能となり、成形品（
Ｍ）の冷却も効率良く行うことが可能となる。
【００３４】
　また、ロッキングブロック（７２）が中空円筒形状体（７１）の内周面より離反すると
共に噴射孔より冷却用気体が噴出されるため、中空円筒形状体（７１）を構成する雄型単
体（７１１）を外方に向けて規制することが可能となる。
　これにより、成形品（Ｍ）を成形位置で保持することができるので、成形品の損傷も引
き起こすことがない。
【００３５】
　尚、噴射孔の配置は、図示においては、正面視左右方向に三つずつ形成されているが、
より具体的には、ロッキングブロック（７２）の外周面に亘って放射状に形成されている
。
　但し、この噴射孔の配置は、特に限定されるものではなく、雄型単体（７１１）の形状
等に合わせて種々選定可能である。
【００３６】
　次に、本発明に係る射出成形金型装置の他の例について説明を行う。
　図４は、本発明に係る射出成形金型装置の他の例を示す図であり、（ａ）は部分断面正
面図であり、（ｂ）は左側面図である。
　また、図５は、本発明に係る射出成形金型装置の他の例を示す図であり、（ａ）は可動
型の平面図であり、（ｂ）は固定型の底面図である。
　尚、図５中、矢印は、固定型と可動型との境界面を示すためのものであり、上矢印側が
固定型を示しており、下矢印側が可動型を示している。
　また、図示において、上述した一例と同一構成を有する部位については、同一の符号を
付し、説明は省略する。
【００３７】
　本発明に係る射出成形金型装置の他の例（以下、射出成形金型装置（Ｓ１）と称する）
は、成形品（Ｍ１）を一度の型閉めで複数（図示においては四つ）製造するものであり、
上記一例と同様、固定型（１）と、固定型（１）に対して当接離反可能に配されると共に
当接状態において固定型（１）との間にキャビティを形成する可動型（２）とを具備して
いる。
【００３８】
　可動型（２）には、成形品（Ｍ１）の内周面下部分にあたる第一成形面を有する雄型（
１７）が上方に向けて配設されている。
　この雄型（１７）は、可動型（２）と一体配設されて先端部分にあたる第一円柱形状部
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が可動型（２）の上面より突設する状態となっており、この第一円柱形状部の外周面が上
記した第一成形面となる。
【００３９】
　固定型（１）は、型閉め時において、上記した雄型（１７）の上に載置されて、成形品
（Ｍ１）の内周面上部分にあたる第二成形面を有する第二の雄型（１８）と、雄型（１７
）及び第二の雄型（１８）の外周面より所定量の間隙を設けて、雄型（１７）及び第二の
雄型（１８）を内包する雌型（１９）とを具備している。
【００４０】
　第二の雄型（１８）は、固定型（１）と一体配設されており、先端部分の第二円柱形状
部が固定型（１）の底面より下方に向けて突設している。この第二円柱形状部の外周面が
、第二成形面となる。
　雌型（１９）は、固定型と一体配設されており、その内周面が、成形品（Ｍ１）の外周
面部分となる。
　従って、金型の型閉め時において、雄型（１７）、第二の雄型（１８）及び雌型（１９
）により、成形品（Ｍ１）の成形空間、即ち、キャビティが形成される。
【００４１】
　次に、射出成形金型装置（Ｓ１）に備えられる雄型（雄型（１７）及び第二の雄型（１
８））の冷却構成について説明する。
　雄型（１７）には、その平面視略中央に、且つ上下方向に沿って流路（２０）が貫通形
成されている。
　この流路（２０）は、雄型（１７）の底部より可動型（２）を介して金型外部一側面に
通じており、上記一例と同様、可動型（２）正面に配設される開閉バルブ（１３）に接続
されている。この開閉バルブ（１３）は、上記一例と同様に、供給ライン（１５）を介し
てレギュレータ（１４）に接続されており、このレギュレータ（１４）に図示しない冷却
用気体供給手段が接続されている。
【００４２】
　尚、固定型（１）には、スイッチング部材（１６）が、開閉バルブ（１３）の直上に位
置するように配設されており、上記一例と同様、金型の型閉め状態においては、開閉バル
ブ（１３）のスイッチを押している状態となるように構成され、型開き時には、型開きの
動作に合わせてスイッチから離反するように構成されている。
【００４３】
　また、第二の雄型（１８）には、その平面視略中央に、且つ上下方向に沿って第二の流
路（２１）が貫通形成されている。
　この第二の流路（２１）は、第二の雄型（１８）上部より、固定型（１）を介して金型
の外部一側面に配される気体排出部（２２）と連通している。
【００４４】
　ここで、金型の型閉め状態において、流路（１８）と第二の流路（２１）とは、互いに
連通するように構成されており、この状態において、冷却用気体は、両流路（１８，２１
）内に供給されるように構成されている。
　即ち、開閉バルブ（１３）のスイッチ構成が、上記一例とは逆に構成されており、スイ
ッチが押されている時は、バルブを開放して両流路（１８，２１）に冷却用気体を供給し
、スイッチが離反した時には、バルブを閉じて冷却用気体の供給を遮断するように設定さ
れている。
【００４５】
　以上により、金型の型閉め状態においてのみ、冷却用気体は、両流路（１８，２１）内
に供給され、気体排出部（２２）より順次排出される。
　従って、成形品（Ｍ１）の製造の間、即ち、キャビティ内に溶融樹脂を射出してから冷
却・固化するまでの間、雄型に冷却用気体を供給し続けることが可能となるので、成形品
（Ｍ１）の損傷を引き起こすことなく、成形品（Ｍ１）を製造の過程において効率良く冷
却することができる。
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　また、成形品（Ｍ１）の連続製造に際して、雄型の熱籠りを防止することも可能となる
。
【実施例】
【００４６】
　以下、実施例を挙げて、本発明に係る射出成形金型装置について説明する。
　本実施例においては、上記説明した射出成形金型装置のうち、一例を用いて成形品の連
続製造を行うと共にこの際の雄型の温度測定を行い、雄型冷却の有無による温度の比較を
行った。
　尚、本実施例においては、雄型の冷却用気体として空気（エア）を用いた。
【００４７】
　図６は、雄型冷却の有無による温度測定の結果を示す図であり、横軸は時間を示し、縦
軸は温度を示している。
　図６より、雄型の冷却を行っている場合は、行っていない場合に比して、製造の間、約
１０℃近く温度が低下している。
　また、冷却を行っている場合は、温度の脈動が大きいが、これは、冷却用気体を型開き
・型閉めの動作に合わせて供給・遮断を行っているためである。しかも、この方式におい
ては、製造の間、雄型の温度を平均９５℃に維持することができているため、経済的であ
ると言える。
　以上により、効果的且つ効率良い冷却が為されていると言える。
【００４８】
　以上により、本発明に係る射出成形金型装置は、金型が、固定型と、該固定型に対して
当接離反可能に配されると共に当接状態において当該固定型との間に前記成形空間を形成
する可動型とを具備してなり、前記可動型が、前記成形品の内面部分を成形する雄型を備
え、該雄型の内部において当該雄型を冷却する冷却用気体が流れる流路が形成されてなり
、前記冷却用気体が、前記固定型と前記可動型との開閉動作に連動して供給若しくは遮断
され、前記流路は、前記可動型の一側面に配設される開閉バルブに接続されており、前記
可動型の一側面にはレギュレータを介して冷却用気体供給手段が接続されており、前記レ
ギュレータは供給ラインを介して前記開閉バルブへと接続されており、前記固定型には、
スイッチング部材が前記開閉バルブのスイッチの直上に配設され、前記スイッチング部材
は、金型の型閉め状態において、前記開閉バルブのスイッチを押している状態となるよう
に構成され、型開き時には、型開きの動作に合わせてスイッチから離反するように構成さ
れており、前記開閉バルブは、スイッチが押されている時はバルブを閉じて冷却用気体を
遮断し、押されていない時にはバルブを開放して冷却用気体を前記流路に供給するように
設定されていることにより、以下の効果を奏する。
【００４９】
　即ち、本発明に係る射出成形金型装置は、簡単な構成且つ通常の金型の開閉動作のみの
制御で、内面側（雄型）の冷却を効果的に行うことができ、また、成形品の損傷を引き起
こすことを防止することも可能となる。
　尚、上記においては、円筒状の成形品を例として説明したが、本発明はこれに限定され
るものではなく、上記構成にて製造可能な形状、例えば、プレート形状の成形品を製造す
ることも当然可能である。
【産業上の利用可能性】
【００５０】
　本発明は、精度の要求される成形品を連続製造する射出成形金型装置として好適に利用
可能である。
【図面の簡単な説明】
【００５１】
【図１】本発明に係る射出成形金型装置の一例を示す図であり、（ａ）は部分断面正面図
であり、（ｂ）は一部省略左側面図である。
【図２】本発明に係る射出成形金型装置の一例に備えられる可動型を示す平面図である。
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【図３】本発明に係る射出成形金型装置の一例において型開きの状態を示す図であり、（
ａ）は部分断面右側面図であり、（ｂ）は（ａ）の一部拡大図である。
【図４】本発明に係る射出成形金型装置の他の例を示す図であり、（ａ）は部分断面正面
図であり、（ｂ）は左側面図である。
【図５】本発明に係る射出成形金型装置の他の例を示す図であり、（ａ）は可動型の平面
図であり、（ｂ）は固定型の底面図である。
【図６】雄型冷却の有無による温度測定の結果を示す図である。
【符号の説明】
【００５２】
Ｓ，Ｓ１　射出成形金型装置
Ｍ，Ｍ１　成形品
１　固定型
２　可動型
７，１７　雄型
７１　中空円筒形状体
７１１　雄型単体
７２　ロッキングブロック
１２，２０　流路
１８　第二の雄型
２１　第二の流路

【図１】 【図２】
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【図５】 【図６】
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