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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　射出成形機械に設置することが可能で、通常、射出成形型となる予定の空間を占めるこ
とにより特徴付けられる二軸配向型熱可塑性樹脂容器の製造用の一体成形型であって、
　上記一体成形型は、少なくとも１つの射出成形型（１）および１つの吹込み成形型（１
４）が周りに配置された中心筐体（８）からなり、
　中心筐体（８）は、射出核心部（６）、吹込み核心部（１２）、排出機構（２０）、伸
張板（９）、伸張竿部（１３）および伸張円筒部（２３）が取り付けられている中心固定
機構（３０）を備え、
　２つの回転板（２８）からなる回転機構（３１）は、中心筐体（８）中にあり、中心固
定機構（３０）の２つの回転板軸（１１）に搭載され、予備成形物（３２）を中心筐体（
８）の周囲で、ある位置から別の位置に輸送し、
　回転板（２８）は、回転板梁部（１７）を経由して取り付けられ、回転板（２８）の内
側表面には、予備成形物搬送板（２７）運動用の滑動棒部（７）、および、射出成形型（
１）および吹込み成形型（１４）の両方に配置された掛け金（３）を開けるための搬送板
開動作制限カム（１９）を備え、
　掛け金（３）は、上記一体成形型を開けている間、生産循環の間に予備成形物（３２）
を輸送する位置である回転板（２８）の端部に、予備成形物搬送板（２７）を引っ張る一
体成形型。
【請求項２】
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　請求項１に記載の上記一体成形型を用いた二軸配向型熱可塑性樹脂容器の製造方法であ
って、
　完全に開いた上記一体成形型を、予備成形物搬送板（２７）が予備成形物（３２）を輸
送する準備を整えるとともに、全ての空洞部および予備成形物搬送板（２７）が空である
ように取付けおよび配置し、
　吹込み成形型（１４）の側面を閉じ、
　射出機械圧盤（２６）を閉じるとともに、最終的に上記一体成形型全体を閉じ、
　射出成形型（１）へ溶解したプラスチックを射出し、予備成形型（３２）の第１の配列
を形成し、
　いったん予備成形物（３２）が固体になると、射出機械圧盤（２６）が動き、回転板（
２８）の端部に輸送用に配置された予備成形物（３２）とともに上記一体成形型が十分に
開き、
　同調するように回転機構（３１）は、予備成形物（３２）の第１の配列が、射出成形型
と吹込み成形型との間の中間待機位置に動き、
　上記一体成形型を完全に閉じ、
　予備成形物（３２）の第２の配列を射出成形型（１）へ射出し、
　上記一体成形型全体を開けるとともに、予備成形物（３２）の第１の配列が吹込み成形
型（１４）の前に配置されるように回転機構（３１）を動かし、
　上記一体成形型全体を閉じるとともに、完成容器（３３）を得るために、予備成形物（
３２）の第１の配列を伸張および吹き込むと同時に、予備成形物（３２）の第３の配列を
射出し、
　上記一体成形型全体を開けるとともに、回転機構（３１）が回転し、完成容器（３３）
の第１の配列は排出位置に配置され、
　上記一体成形型を完全に閉じるとともに、予備成形物（３２）の第４の配列の射出およ
び予備成形物（３２）の第２の配列の伸張－吹込みと同時に、完成容器（３３）の排出を
行い、
　上記一体成形型全体を開けるとともに、現在空の予備成形物搬送板（２７）を射出成形
型（１）の前に配置するために、回転機構（３１）を回転し、上記一体成形型を次に閉じ
た後に、新しい生産循環が始まり、射出、伸張－吹込み、排出、開動作、回転などの工程
を連続的に繰り返す製造方法。
【発明の詳細な説明】
【発明の詳細な説明】
【０００１】
　本発明は、射出－伸張－吹込み成形による、Ｐ．Ｅ．Ｔ．（ポリエチレンテレフタレー
ト）、Ｐ．Ｖ．Ｃ．（ポリビニルクロリド）、Ｐ．Ｐ．（ポリプロピレン）やその他の二
軸配向性(bi-orientated)熱可塑性樹脂の容器の製造に適した成形型に関する。
【０００２】
　二軸配向性熱可塑性樹脂、具体的にはＰ．Ｅ．Ｔ．の容器を製造工程は、共通の意味と
して、射出－伸張－吹き込みによる成形を含んでいる。上記工程は、射出成形および伸張
－吹込み成形が同時に可能な機械を使用することにより、または、一方は射出用で、もう
一方は伸張－吹込み用である２つの独立した機械で達成され、上記機械は必ずしも同じ位
置にある必要はない。
【０００３】
　射出－伸張－吹込みによる成形工程は、射出による成形工程を通して、射出成形型中で
、予備成形物を示す容器の中間成形により開始される。第２段階（分離可能である）とし
て、適当な温度の予備成形物は、機械的に伸張されて吹込み成形型中に吹込まれ、容器は
その最終的な形状を取る。Ｐ．Ｅ．Ｔ．またはその他の熱可塑性樹脂の容器の生産と関連
している成形工程は、２つの工程の組み合わせであるとともに、両方の最も良い点を提供
する。このようにして容器は２軸方向に拡張され、これにより、衝撃強度、硬度、透明性
や表面光沢といった特性を保証する。
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【０００４】
　完全かつ賃貸可能なプラスチック容器の生産は、成形型が設置されている機械と技術的
に適合性のある成形型でのみ可能である。成形型の複雑さの程度は、生産される部品の数
、部品の明確な設計仕様や、部品が処理される機械などの経済的または技術的な面によっ
て基本的に決まる。
【０００５】
　使用される成形型は、完全な物品を製造するために必要な機構を取り込んでいないため
、両適応型熱可塑性樹脂、具体的にはＰ．Ｅ．Ｔ．の容器の生産は、すでに述べたように
、特にこの効果を発達させた射出伸張－吹込み機械で実現される。
【０００６】
　本発明は主要な構成要素として、中心筐体を有し、その構造および機能性は、射出や伸
張－吹込みによる成形工程により、最小限の関連設備で、Ｐ．Ｅ．Ｔ．，Ｐ．Ｖ．Ｃ．，
Ｐ．Ｐ．やその他の二軸配向性熱可塑性樹脂の容器の生産を可能にする。普通は機械に連
動している射出－伸張－吹込み工程用の機構は、成形型の中心筐体に一体化されており、
射出成形機械に容易に設置することを可能にし、通常、射出成形型となる予定の空間を占
める。
【０００７】
　本発明によれば、射出成形機械での容器の生産の目的は、容器の生産に必要な機械的な
設備の配置や、中心筐体の周りに少なくとも１つの射出成形型および吹込み成形型の配置
の様々な概念によって達成され、また、上記中心筐体は、その内部に自動中心固定機構を
、伸張－吹込み設備、射出や吹込み核心部、完成容器の排出機構とともに備え、上記排出
機構には、モーター駆動回転系が組み合わせられ、中心筐体の周りの生産の様々な位置に
予備成形物を輸送する。このことは、生産循環を完成させるために必要な条件を生じさせ
る。
【０００８】
　一体射出－伸張－吹込み成形型は、本発明によれば、機械の圧盤の自然運動を利用して
、射出成形機械の基盤部上や圧盤上に支持されており、一体成形型の開閉が達成される。
【０００９】
　回転系は、中心固定機構に支持されており、射出位置から、温度調節に使用することが
可能な待機位置まで、必要な場合には、伸張－吹込み位置まで、また、最終的には排出位
置まで、予備成形物の輸送運動を供給し、新しい循環が始まる時には、射出位置に戻る。
【００１０】
　添付された図面を参照して、一体成形型の構成を示す。
【００１１】
　図１は、内側の構成要素を示す部分破断図を含む全体に開いた位置にある本発明の構成
を表わす上面図である。
【００１２】
　図２は、内側の構成要素を示す部分破断図を含む全体に開いた位置にある本発明の側面
図である。
【００１３】
　図３および４は、完全に閉じた位置にある伸張－吹込み機構を示す一体成形型の上面図
を表わす。
【００１４】
　図５は、一体成形型の開動作機構、射出側面を示す拡大縮尺における詳細図である。
【００１５】
　一体成形型は、３つの別個の部品からなり、図１および２に示すように、中心筐体（８
）、射出成形型（１）、および吹込み成形型（１４）からなる。
【００１６】
　中心筐体（８）は、射出機械の基本構造上に支持されており、その内側に中心固定機構
（３０）を備え、上記中心固定機構（３０）には、射出核心部（６）、伸張円筒部（２３
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）、伸張竿部（１３）、伸張板（９）、吹込み核心部（１２）、および、排出機構（２０
）と、縁板（５）を開く縁板排出楔部（１８）とからなる放出機構（図６）が取り付けら
れている。回転機構（３１）は、中心固定機構（３０）の回転板軸（１１、図１）で支持
され配置されており、回転板梁部(tie-bar)（１７）を経由して組み合わされているとと
もに２つの回転板軸（１１）を中心とする２つの回転板（２８）を備える。回転板（２８
）は、回転機構（３１）の駆動ギア（１０）を伝送ベルト（２４）を経由して作動させる
回転板モーター（２１）によって動くように設定されている。予備成形物搬送板（２７）
運動用の滑動棒部（７、図１および５）は、掛け金（３）を開けるための搬送板開動作制
限カム（１９）とともに、回転板（２８）の内側に固定されている。
【００１７】
　射出成形型（１）は、射出部に近接して固定ネジ（２５）を通して射出機械圧盤（２６
）に搭載されている。掛け金（３、図１および５）は、射出成形型（１）に取り付けられ
、予備成形物搬送板（２７、図１および５）を動かすために使用される。成形型の図の部
分破断図は、射出空洞部（２）を示す。
【００１８】
　吹込み成形型（１４）は、上で挙げた例に示すように、射出の反対側側面で、射出機械
圧盤（２６）に取り付けられており、上記側面には掛け金（３）もまた予備成形物搬送板
（２７）を動かすために用いられている。成形型の図、図１および４で、空洞部（１５）
は、破断図で示されているように見える。吹込み成形型（１４）の側面の開閉は、吹込み
成形型開閉モーター（２２）により動くように設定された巻ネジ（１６、図２）により行
なわれる。
【００１９】
　この概念のみならず、本発明の使用もまた容易に理解するために、以下に、添付した図
面を参照して、完全な生産循環について言及する機能的な記述が記載されており、上記記
述は単に説明であり、同様に本発明の範囲を限定するものではない。
【００２０】
　図１および２に示すように、成形型は、最初は全体に開いた位置にあり、吹込み成形型
（１４）の側面の開動作を含んでいる。全ての空洞部（２および１５）と予備成形物搬送
板（２７）は空になっている。この初期開始点から、モーター（２２、図２）を閉じる吹
込み成形型は、巻ネジ（１６）を回転させるように動くように設定され、側面で吹込み成
形型（１４）を閉じる。射出成形機械はその後、図３および図４に示すように、その射出
機械圧盤（２６）を全体に閉じ、一体成形型を閉じる。この点で、溶解したプラスチック
は、射出成形型（１）中に射出され、予備成形物（図１の３２）の第１の配列を形成する
。いったん予備成形物が固体になると、一体成形型は完全に開かれる。予備成形物（３２
）は回転機構（３１）により反時計方向に９０度回転される。予備成形物（３２）の第１
の配列は現在、射出成形型と吹込み成形型との間の待機位置にある。必要ならば、予備成
形物（３２）は、周囲の設備によって作動される。
【００２１】
　一体成形型は再び閉じられると、これにより、予備成形型（３２）の第２の配列は、射
出成形型（１）中に射出される。いったん予備成形物が固体になると、一体成形型は完全
に開き、回転機構（３１）は再び予備成形物をさらに９０度回転させ、予備成形物（３２
）の第１の配列を吹込み成形型（１４）の正面の位置に、また、第２の配列を待機位置に
配置させる。
【００２２】
　次の一連の閉動作では、予備成形物の第１の配列が伸張され吹込まれると同時に、予備
成形物の第３の配列が射出され、これにより、完成容器を得ることができる。伸張操作は
、伸張円筒部（２３）により行なわれ、上記伸張円筒部（２３）は、伸張板（９）を動か
し、伸張竿部（１３）により予備成形物が容器の全長にまで引き伸ばされる。いったんこ
の伸張動作が完了すると、引き伸ばされた予備成形物は吹込まれ、この結果、熱プラスチ
ックは成形型の壁に対して力が加えられ、これにより最終的な容器の形状である完成容器
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（３３）が得られる。この点で、一体成形型はその後開かれる。回転機構（３１）は再び
９０度回転して、完成容器（３３）を排出位置に、また、予備成形物の第２の配列を吹込
み成形型（１４）の前に配置する。
【００２３】
　第４の閉動作手順は、いったん射出や伸張－吹込みに並行して成形型が閉じられると、
完成した完全な完成容器（３３）が排出されることを除いて、第３の場合と同様である。
この排出は、縁板排出楔部（１８）に接続された排出機構（２０）により達成され、この
ことによって縁板（５）が開き、完成容器（３３）の放出を引き起こす。伸縮バネは強制
的に縁板（５）を元の位置に戻す。第４の開動作では、回転機構（３１）は、再び９０度
回転し、現在空となっている予備成形物搬送板（２７）を射出成形型の前に配置し、新し
い循環を開始するために全ての条件が満たされる。
【００２４】
　動作の循環は以下のようにして継続的に実行される。閉鎖、射出、伸張－吹込みおよび
排出である。開動作は、回転など連続的で、工程は繰り返す。
【００２５】
　常に成形型の開動作の間、両方の予備成形物搬送板（図５の２７）は、回転板（２８）
の端部に掛け金（３）によって動かされる。いったん予備成形物搬送板（２７）が所定の
位置にあると、掛け金（３）は搬送板によって開放される。搬送板開動作制限カム（１９
）により開放され、開動作全体を可能にする。このようにして、予備成形物搬送板（２７
）は輸送用の位置にあり、回転が達成されるようにする。同じ手順は吹込み成形型（１４
）に対して起こる。
【００２６】
　本発明によって考案された一体射出－伸張－吹込み成形型は、種々の利点を備えている
。
【００２７】
　一体成形型の中心筐体は、全生産段階を兼ね備えているとともに工程に必要な全ての機
構を一体化しているため、最小限の関連設備、射出部および支持圧盤によって、二軸配向
性熱可塑性樹脂容器の経済的な生産を達成することが可能であり、結果的に、特に機械の
投資コストの低下をもたらす。
【００２８】
　本発明は、設置が容易、交換可能で様々な機械に設置することが可能な小型の一体成形
型である。本発明の操作にとって、通常、唯一の必要な空間は、射出機械中に射出成形型
によって占められる空間であり、存在する設備を最大限使用し、上記工程用に特別に開発
された機械装置の使用を必要としない。
【図面の簡単な説明】
【００２９】
【図１】内側の構成要素を示す部分破断図を含む全体に開いた位置にある本発明の構成を
示す上面図である。
【図２】内側の構成要素を示す部分破断図を含む全体に開いた位置にある本発明の側面図
である。
【図３】完全に閉じた位置にある伸張－吹込み機構を示す一体成形型の上面図である。
【図４】完全に閉じた位置にある伸張－吹込み機構を示す一体成形型の上面図である。
【図５】一体成形型の開動作機構、射出側面を示す拡大縮尺における詳細図である。
【符号の説明】
【００３０】
　１　　射出成形型
　２　　射出空洞部
　３　　掛け金
　４　　縁空洞部
　５　　縁板
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　６　　射出核心部
　７　　滑動棒部
　８　　中心筐体
　９　　伸張板
　１０　回転板駆動ギア
　１１　回転板軸
　１２　吹込み核心部
　１３　伸張竿部
　１４　吹込み成形型
　１５　吹込み成形型空洞部
　１６　巻ネジ
　１７　回転板梁部（２８）
　１８　縁板排出楔部
　１９　搬送板開動作制限カム
　２０　排出機構
　２１　回転板モーター
　２２　吹込み成形型開閉モーター
　２３　伸張円筒部
　２４　伝送ベルト
　２５　固定ネジ
　２６　射出機械圧盤
　２７　予備成形物搬送板
　２８　回転板
　２９　射出部
　３０　中心固定機構
　３１　回転機構（１０、２１、２４、２８）
　３２　予備成形物
　３３　完成容器
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