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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金型を温調して射出成形を行う射出成形機を備えた射出成形システムにおいて、
　前記金型を温調する温調媒体を供給する金型温調機と、
　前記金型温調機から前記金型までを接続する温調ホースと、
　前記温調ホースの金型における装着位置を検知する装着位置検知手段と、
　前記温調ホースを保持して金型との脱着作業を行う、ロボットからなる温調ホース脱着
手段と、を備え、
　前記温調ホース脱着手段によって、前記金型への前記温調ホースの脱着を行うことを特
徴とする射出成形システム。
【請求項２】
　前記装着位置検知手段で検知した装着位置を記憶する装着位置記憶手段を備え、該装着
位置記憶手段に記憶された装着位置に基づいて前記温調ホース脱着手段が温調ホースの脱
着を行うことを特徴とする請求項１記載の射出成形システム。
【請求項３】
　成形条件データ記憶部を備え、
　該成形条件データ記憶部は、射出成形の際の成形条件データと、前記温調ホースの前記
金型における装着位置の装着位置データを記憶し、
　該装着位置データに基づいて前記温調ホース脱着手段が温調ホースの脱着を行うことを
特徴とする請求項１記載の射出成形システム。
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【請求項４】
　前記装着位置検知手段が動画または静止画像を撮影するカメラであることを特徴とする
請求項１又は２に記載の射出成形システム。
【請求項５】
　前記温調ホース脱着手段が前記金型からの成形品取出し手段を兼ねていることを特徴と
する請求項１～４のいずれかに記載の射出成形システム。
【請求項６】
　前記温調媒体の圧力計測を行う圧力センサを備え、該圧力センサは、前記温調媒体の圧
力が所定の圧力以下になると温調媒体抜き取り完了信号を前記温調ホース脱着手段に出力
し、前記温調ホース脱着手段は、該温調媒体抜き取り完了信号の受信後に前記温調ホース
を外すことを特徴とする請求項１～５のいずれかに記載の射出成形システム。
【請求項７】
　前記温調媒体の液漏れ確認を行う液漏れ検知カメラを備え、該液漏れ検知カメラで液漏
れを検知したら前記射出成形機に液漏れ信号を出力することを特徴とする請求項１～６の
いずれかに記載の射出成形システム。
【請求項８】
　液体の付着によって色が変化する変色シートを液漏れ時に液が滴下する位置に配置し、
該変色シートの色変化を前記液漏れ検知カメラで検知することを特徴とする請求項７に記
載の射出成形システム。
【請求項９】
　前記射出成形機は、前記液漏れ信号の受信に基づいて射出成形を停止させ、前記金型温
調機に温調媒体抜き取り信号を出力することを特徴とした請求項７又は８記載の射出成形
システム。
【請求項１０】
　前記温調ホースを複数まとめる接続手段をさらに備え、前記温調ホース脱着手段は前記
接続手段によって前記金型への接続を行うことを特徴とする請求項１～９のいずれかに記
載の射出成形システム。
【請求項１１】
　前記射出成形機の操作パネルまたは表示器に温調ホース脱着指示スイッチを備え、該温
調ホース脱着指示スイッチの操作に基づき、前記温調ホース脱着手段は前記金型への前記
温調ホースの脱着を行うことを特徴とする請求項１～１０のいずれかに記載の射出成形シ
ステム。
【請求項１２】
　前記温調ホース脱着手段によって外された前記温調ホースを保持するための温調ホース
保持スタンドを備えたことを特徴とする請求項１～１１のいずれかに記載の射出成形シス
テム。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は射出成形システムに関し、特に金型交換時に金型内の温度を調整するための温
調液を供給する温調ホースの配管作業を行う射出成形システムに関する。
【０００２】
　射出成形機で安定して成形品を成形するためには、樹脂などの特性に合わせて金型の温
度を高い精度で制御する必要がある。そのため、一般に金型内に温調液を流す経路を設け
、外部の金型温調機等から温調ホースを経由して温調液が供給され、金型内の温度を調整
可能としている。
　このとき、金型を交換する度に温調ホース等の脱着等を行う必要があり、更に装着位置
は金型毎に異なっているため、異なる装着位置に温調ホースを合わせることが手間のかか
る作業となっていた。
【０００３】
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　このようなホース等の離脱や接続は、一般に作業者が手作業で行うか、オートカプラな
どの自動着脱式の金型交換システムを用いて行われている。
　特許文献１には、成形金型のＬ字状の位置決め用ブロックをプラテンの温調集中ブロッ
クに押し付けることによって、成形金型とプラテンとの位置決めを行い、可動型板の温調
用パイプと温調集中ブロックの温調用パイプを確実に接続する技術が開示されている。
【０００４】
　特許文献２には、金型に温調用配管等を金型交換装置上で接続し、そのまま成形機の金
型交換を行う金型交換装置が開示されている。
　特許文献３には、射出成形機において、金型を温調するための金型温調機構として、温
調液供給装置と温調液通路を自動接続機構によって自動的に接続する技術が開示されてい
る。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００２－１７８３７８号公報
【特許文献２】特開平１０－４４１５７号公報
【特許文献３】特開平４－８６２３７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　特許文献１には、成形金型とプラテンとの位置決めを行って、その後外部温調機からの
ホースを接続することが開示されているが、ホースをどのような方法で接続するかについ
ては明示されていない。ここで、従来技術に示されているように作業者が手作業で接続し
たり、何らかの機器を用いて接続するとしても、固定された温調ホースの接続口に金型側
の配管口を用意しなければならないため、金型設計の自由度が制限されるおそれがあった
。
【０００７】
　特許文献２には、金型交換装置の金型ステージ上の金型に対して温調用配管が接続され
ることが開示されているが、温調用配管を具体的にどのような方法で接続させるかについ
ては開示されていない。そのため、金型交換装置の金型ステージ上の接続口に金型側の配
管口を用意しなければならず、特許文献１に開示されている技術と同様に設計の自由度が
制限されるおそれがあった。
　特許文献３には、いわゆる自動金型交換システムに関する技術が開示されている。しか
しながら、自動金型交換システムは高価であり、その上使用できる射出成形機がその自動
金型交換システムに対応したもの１台に制限されることになる。
【０００８】
　そこで本発明は、射出成形システムにおける温調ホースの接続を、専用の機器を用いる
ことなく、作業者の手間を省いて短時間での着脱を可能とすることを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本願の請求項１に係る発明では、金型を温調して射出成形を行う射出成形機を備えた射
出成形システムにおいて、前記金型を温調する温調媒体を供給する金型温調機と、前記金
型温調機から前記金型までを接続する温調ホースと、前記温調ホースの金型における装着
位置を検知する装着位置検知手段と、前記温調ホースを保持して金型との脱着作業を行う
、ロボットからなる温調ホース脱着手段と、を備え、前記温調ホース脱着手段によって、
前記金型への前記温調ホースの脱着を行うことを特徴とする射出成形システムが提供され
る。
　請求項１に係る発明では、温調ホースの金型における装着位置を検知して、ロボットか
らなる温調ホース脱着手段によって金型への温調ホースの脱着を行うことによって、作業
者の手間を省いて、短時間での温調ホースの着脱を行うことが可能となる。また、金型交
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換用の専用機を用いることなく、金型に合わせて動作パターンや配管を保持する部位の形
状を変更することができるため、金型設計の自由度を増すことが可能となる。
【００１０】
　本願の請求項２に係る発明では、前記装着位置検知手段で検知した装着位置を記憶する
装着位置記憶手段を備え、該装着位置記憶手段に記憶された装着位置に基づいて前記温調
ホース脱着手段が温調ホースの脱着を行うことを特徴とする請求項１記載の射出成形シス
テムが提供される。
　請求項２に係る発明では、装着位置検知手段で検知した装着位置を装着位置記憶手段に
記憶しておき、記憶された装着位置に基づいて温調ホースの脱着を行うことによって、検
出装置で検出を行いながら脱着を行わなくても、あらかじめ装着位置を検知して記憶して
おき、記憶した装着位置を用いた脱着を行うことが可能となる。
【００１１】
　本願の請求項３に係る発明では、成形条件データ記憶部を備え、該成形条件データ記憶
部は、射出成形の際の成形条件データと、前記温調ホースの前記金型における装着位置の
装着位置データを記憶し、該装着位置データに基づいて前記温調ホース脱着手段が温調ホ
ースの脱着を行うことを特徴とする請求項１記載の射出成形システムが提供される。
　請求項３に係る発明では、射出成形の際の成形条件データに、温調ホースの装着位置の
装着位置データを合わせて記憶し、その装着位置データに基づいて温調ホースの脱着を行
うことによって、必ずしも装着位置検知手段で装着位置を検知しなくても、設定された装
着位置データに基づいて温調ホースの脱着を行うことが可能となる。
【００１２】
　本願の請求項４に係る発明では、前記装着位置検知手段が動画または静止画像を撮影す
るカメラであることを特徴とする請求項１又は２に記載の射出成形システムが提供される
。
【００１３】
　本願の請求項５に係る発明では、前記温調ホース脱着手段が前記金型からの成形品取出
し手段を兼ねていることを特徴とする請求項１～４のいずれかに記載の射出成形システム
が提供される。
　請求項５に係る発明では、温調ホース脱着手段が成形品取出し手段を兼ねているため、
温調ホース脱着手段と成形品取出し手段を別々に設ける必要がなく、構成を簡素化するこ
とが可能となる。
【００１４】
　本願の請求項６に係る発明では、前記温調媒体の圧力計測を行う圧力センサを備え、該
圧力センサは、前記温調媒体の圧力が所定の圧力以下になると温調媒体抜き取り完了信号
を前記温調ホース脱着手段に出力し、前記温調ホース脱着手段は、該温調媒体抜き取り完
了信号の受信後に前記温調ホースを外すことを特徴とする請求項１～５のいずれかに記載
の射出成形システムが提供される。
　請求項６に係る発明では、温調媒体の圧力計側を行う圧力センサを備え、温調媒体の圧
力が所定の圧力以下になって、温調媒体抜き取り完了信号が出された後に温調ホースを外
すようにしたことによって、温調ホース内の温調媒体が抜けたことを検知して、温調媒体
が漏れることを防いで温調ホースの脱着を行うことが可能となる。
【００１５】
　本願の請求項７に係る発明では、前記温調媒体の液漏れ確認を行う液漏れ検知カメラを
備え、該液漏れ検知カメラで液漏れを検知したら前記射出成形機に液漏れ信号を出力する
ことを特徴とする請求項１～６のいずれかに記載の射出成形システムが提供される。
　本願の請求項８に係る発明では、液体の付着によって色が変化する変色シートを液漏れ
時に液が滴下する位置に配置し、該変色シートの色変化を前記液漏れ検知カメラで検知す
ることを特徴とした請求項７に記載の射出成形システムが提供される。
【００１６】
　請求項７、８に係る発明では、液漏れ検知カメラで液漏れを検知して、射出成形機に対
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して液漏れ信号を出力することによって、温調ホースの脱着の際の温調媒体の液漏れを確
実に検知することが可能となる。また、特に請求項８に係る発明では、液体の付着によっ
て色が変化する変色シートを用いて、変色シートの色変化を液漏れ検知カメラで検知する
ようにしたことによって、液体そのものでは検知が困難な場合であっても、より確実に温
調媒体の液漏れを検知することが可能となる。
【００１７】
　本願の請求項９に係る発明では、前記射出成形機は、前記液漏れ信号の受信に基づいて
射出成形を停止させ、前記金型温調機に温調媒体抜き取り信号を出力することを特徴とす
る請求項７又は８記載の射出成形システムが提供される。
　請求項９に係る発明では、液漏れ信号の受信に基づいて射出成形を停止させ、金型温調
機に対して温調媒体抜き取り信号を出力するため、液漏れが検知されたときに、自動的に
射出成形を停止させて温調媒体の抜き取りを行わせることが可能となる。
【００１８】
　本願の請求項１０に係る発明では、前記温調ホースを複数まとめる接続手段をさらに備
え、前記温調ホース脱着手段は前記接続手段によって前記金型への接続を行うことを特徴
とする請求項１～９のいずれかに記載の射出成形システムが提供される。
　請求項１０に係る発明では、温調ホースを複数まとめる接続手段を備え、前記接続手段
をもって金型への接続を行うことによって、複数の温調ホースを一括して金型への接続を
行うことが可能となる。
【００１９】
　本願の請求項１１に係る発明では、前記射出成形機の操作パネルまたは表示器に温調ホ
ース脱着指示スイッチを備え、該温調ホース脱着指示スイッチの操作に基づき、前記温調
ホース脱着手段は前記金型への前記温調ホースの脱着を行うことを特徴とする請求項１～
１０のいずれかに記載の射出成形システムが提供される。
　請求項１１に係る発明では、射出成形機の操作パネルまたは表示器に温調ホース脱着指
示スイッチを備え、スイッチの操作に基づき、金型への温調ホースの脱着を行うことによ
って、簡単に温調ホースの脱着の指示を与えることが可能となる。
【００２０】
　本願の請求項１２に係る発明では、前記温調ホース脱着手段によって外された前記温調
ホースを保持するための温調ホース保持スタンドを備えたことを特徴とする請求項１～１
１のいずれかに記載の射出成形システムが提供される。
　請求項１２に係る発明では、温調ホースを保持するための温調ホース保持スタンドを備
えたことによって、外した後の温調ホースを定められた場所において保持しておくことが
可能となり、その後再度温調ホースを取り付ける際にも、確実に温調ホースを取り出して
装着することが可能となる。
【発明の効果】
【００２１】
　本発明により、射出成形システムにおける温調ホースの接続を、専用の機器を用いるこ
となく、作業者の手間を省いて短時間での着脱を可能とすることができる。
【図面の簡単な説明】
【００２２】
【図１】本発明の実施形態の射出成形システムの構成を示した図である。
【図２】温調ホースと継手の脱着手段の別形態を示した図である。
【図３】本発明の実施形態において、温調ホースを外した状態を示した図である。
【図４】射出成形機上に設けられている操作パネルを示した図である。
【発明を実施するための形態】
【００２３】
　以下、本発明の実施形態を図に基づいて説明する。図１は、本実施形態の射出成形シス
テムの構成を示した図である。射出成形機３０は、射出成形機３０の動作を制御する制御
装置３２と、成形品を成形するための金型３４を備えており、制御装置３２の内部には、
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射出成形の際の成形条件データ等を記憶する記憶部３３を備えている。また、金型温調機
１０は、金型３４の温度調整をするために温調媒体を温度調整して、温調ホース１２を通
じて金型３４に供給している。温調媒体としては、一般的に水が用いられるが、設定する
温度によっては油を用いることも可能である。温調ホース１２と金型３４とは、カプラ３
６を用いて接続されている。温調ホース１２には圧力センサ１４が取り付けられており、
温調ホース１２内部の温調媒体の圧力を検出している。
【００２４】
　ロボット２０は、先端部にハンド２２と位置検出カメラ２４が備えられている。また、
ロボット制御装置２６はロボット２０の動作を制御する装置であり、射出成形機制御装置
３２と接続されて、互いに情報のやりとりを行っている。また、ロボット制御装置２６内
には、温調ホース１２の装着位置等を記憶するロボット記憶部２７を備えている。さらに
、１６は液漏れ検出カメラであり、温調ホース１２と金型３４との接続部付近を撮像して
、温調媒体の液漏れを確認する。液漏れ検出カメラ１６は、ロボット２０の先端部に搭載
したり、ロボット２０とは別にスタンド等に配置して、温調ホース１２と金型３４との接
続部付近を撮像するようにすることもできる。
【００２５】
　このように構成された射出成形システムにおいて、ロボット２０の先端部に設けられて
いるハンド２２によって、温調ホース１２を金型３４のカプラ３６に接続する。接続の際
には、ハンド２２と同様にロボット２０の先端部に設けられている位置検出カメラ２４に
よって、温調ホース１２の装着位置を確認しながら接続を行う。また、位置検出カメラ２
４によって、温調ホース１２の装着位置を確認しながら接続を行うことに代えて、事前に
位置検出カメラ２４によって温調ホース１２の装着位置を確認して、ロボット制御装置２
６内のロボット記憶部２７に装着位置を記憶しておき、接続の際にはロボット記憶部２７
に記憶された装着位置を読み出して温調ホース１２の接続を行うようにすることもできる
。更に、位置検出カメラ２４を使わずに、操作者がロボット２０に位置を教示することに
よって装着位置を確認してもよい。
【００２６】
　また、射出成形機制御装置３２の射出成形機記憶部３３に記憶されている、成形を行う
ための成形条件データに合わせて装着位置データを記憶しておき、温調ホース１２の接続
の際に射出成形機記憶部３３に記憶された装着位置データを読み出して接続を行うように
することもできる。射出成形機記憶部３３に成形条件データと合わせて記憶する装着位置
データは、事前に位置検出カメラ２４によって撮像して記憶しておいてもいいし、位置検
出カメラ２４による撮像なしにデータとして成形条件データと合わせて記憶するようにし
てもよい。
【００２７】
　また、温調ホース１２の接続に用いられるハンド２２は、射出成形の動作時には、金型
３４において成形された成形品の成形品取出し手段として用いることができる。その際に
は、同一のハンド２２を用いることもできるし、温調ホース１２着脱用のハンドと、成形
品の成形品取出し用ハンドを並列してロボット２０の先端部に装着して温調ホース１２の
着脱と成形品の取出しを行うようにすることもできる。
【００２８】
　圧力センサ１４は、温調ホース１２内の温調媒体の圧力を計測して、金型温調機１０か
ら金型３４への温調媒体の供給及び回収が適切に行われているかどうかを確認している。
また、金型３４に接続されている温調ホース１２を取り外す際には、温調ホース１２内の
温調媒体を抜き取る必要があるが、この際にも圧力センサ１４によって温調ホース１２内
の温調媒体の圧力を計測し、圧力が所定の圧力値以下となったことを検出すると、ロボッ
ト制御装置２６に対して抜き取り完了信号を出力する。ロボット２０では、抜き取り完了
信号を受信した後に、温調ホース１２の取り外しを行うようにする。また、抜き取り完了
信号の出力の際には、圧力センサ１４で検出した圧力が所定の圧力値以下となってから所
定の時間が経過した後に出力するようにしてもよい。このようにすると、より確実に温調
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ホース１２内の温調媒体の抜き取りが完了した状態で抜き取り完了信号を出力することが
できる。
【００２９】
　液漏れ検出カメラ１６は、温調ホース１２と金型３４との接続部付近を撮像することで
、温調媒体の液漏れを確認する。液漏れ検出カメラ１６によって温調媒体の液漏れを検出
した場合には、射出成形機制御装置３２に対して液漏れ信号を出力する。液漏れ信号を受
信した射出成形機３０は、成形動作を停止させ、金型温調機１０に対して温調媒体の抜き
取りを行うための温調媒体抜き取り信号を出力する。温調媒体抜き取り信号を受信した金
型温調機１０は、金型３４に対する温調媒体の供給を停止して、温調媒体の抜き取り動作
を行う。
【００３０】
　また、温調ホース１２と金型３４との接続部付近から温調媒体が液漏れした際に、温調
媒体が滴下する位置に液体の付着によって色が変化する変色シート６０を配置するように
してもよい。変色シート６０としては、例えば液体の付着によって青から赤に変色する塩
化コバルト紙などを用いることができる。そして、液漏れ検出カメラ１６によって、温調
ホース１２と金型３４との接続部付近の温調媒体の液漏れ自体を撮像する代わりに、変色
シート６０を撮像するようにして、その色変化を検出することで液漏れの検出を行うよう
にすることもできる。このようにすると、特に温調媒体として水などの透明媒体を用いて
、液漏れ検出カメラ１６での検出を行いにくい場合などであっても、変色シートの検出に
よって確実に液漏れを検出することが可能となる。
【００３１】
　なお、本実施形態においては、液漏れ検出カメラ１６と位置検出カメラ２４とを別のカ
メラとして設けているが、位置検出カメラ２４を温調ホース１２と金型３４との接続部付
近に移動させることによって、位置検出カメラ２４によって温調媒体の液漏れを検出する
ようにしてもよい。
【００３２】
　図２は、温調ホースと継手の脱着手段の別形態を示した図である。この例においては、
複数の温調ホース１２をカプラ３６を用いて台座３８に接続している。台座３８と温調ホ
ース１２との接続においてもロボット２０を用いて行ってもよい。台座３８への温調ホー
ス１２の接続後、ロボット２０によって台座３８を金型３４に接続する。このような構成
とすると、あらかじめ複数の温調ホース１２が台座３８によってまとめられているため、
１度の装着動作によって、複数の温調ホース１２を接続することが可能となる。
【００３３】
　図３は、図１で示された射出成形システムにおいて、温調ホース１２を外した状態を示
した図である。ロボット２０によって温調ホース１２を外した際には、温調ホース１２を
温調ホース保持スタンド４０上に載置するようにしている。このようにしておけば、外し
た後の温調ホース１２を定められた場所において保持しておくことが可能となり、その後
再度温調ホース１２を取り付ける際にも、ロボット２０が確実に温調ホース１２を取り出
して装着することが可能となる。
【００３４】
　図４は、射出成形機３０上に設けられている操作パネル５０を示した図である。操作パ
ネル５０はタッチパネルで構成されており、操作パネル５０上には脱着指示ボタン５２が
表示されている。操作者が脱着指示ボタン５２を押すと、ロボット制御装置２６に脱着指
示が出力され、脱着指示を受けたロボット２０は、金型３４に温調ホース１２が接続され
ていない場合は温調ホース１２を装着し、温調ホース１２が接続されている場合は温調ホ
ース１２を取り外す動作を行う。
【００３５】
　なお、これらの実施形態では温調ホース脱着手段としてロボット２０を使用しているが
、他の機器を用いてもよい。ただ、ロボット２０を用いた場合には、金型に合わせて動作
パターンや温調ホースを保持する部位の形状を変更することができるため、金型設計の自
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ことによって、１台のロボットによって複数の射出成形機に対して温調ホースの脱着作業
を行わせることが可能となり、温調ホースの交換システムを安価に構成することが可能と
なる。また、これらの実施形態においては、１台のロボットで温調ホースの脱着作業を行
っているが、複数のロボットを用いて作業を行うようにすることもできる。
【００３６】
　ロボットとして、協働ロボットを用いることも可能である。協働ロボットの各所には力
センサ等が取り付けられており、力センサの検出結果は協働ロボットの制御装置に接続さ
れている。作業者と協働ロボットとが接触して力センサの検出値が所定の閾値を超えると
、制御装置は協働ロボットを停止させるか、力センサの検出値が小さくなるように協働ロ
ボットを動作させる。これにより、協働ロボットが作業者に対して過大な力を及ぼすこと
を制限する。
　このような協働ロボットを用いることにより、ロボットが温調ホースの脱着作業を行い
ながら、ロボットのすぐそばで作業者によって温調ホースからの液漏れ確認を行うといっ
たことをすることができ、温調ホースの脱着作業を効率的に行うことが可能となる。
【符号の説明】
【００３７】
　１０　金型温調機
　１２　温調ホース
　１４　圧力センサ
　１６　液漏れ検出カメラ
　２０　ロボット
　２２　ハンド
　２４　位置検出カメラ
　２６　ロボット制御装置
　２７　ロボット記憶部
　３０　射出成形機
　３２　射出成形機制御装置
　３３　射出成形機記憶部
　３４　金型
　３６　カプラ
　３８　台座
　４０　温調ホース保持スタンド
　５０　操作パネル
　５２　脱着指示ボタン
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