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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第２部門第４区分
【発行日】令和4年1月11日(2022.1.11)

【公開番号】特開2020-90035(P2020-90035A)
【公開日】令和2年6月11日(2020.6.11)
【年通号数】公開・登録公報2020-023
【出願番号】特願2018-228554(P2018-228554)
【国際特許分類】
   Ｂ２９Ｃ  45/26     (2006.01)
   Ｂ２９Ｃ  33/38     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｂ２９Ｃ   45/26     　　　　
   Ｂ２９Ｃ   33/38     　　　　

【手続補正書】
【提出日】令和3年12月3日(2021.12.3)
【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】
　転写面を備えた形状駒と、前記形状駒を支持する基部と、型締め方向において前記形状
駒と前記基部との間に設けられた弾性構造体と、を備えた射出成形型であって、
　前記弾性構造体は、型内に射出される樹脂の注入圧力および保圧圧力に応じて弾性変形
し、冷却に伴う樹脂の収縮に追従して形状回復する、射出成形型。
【請求項２】
　請求項１に記載の射出成形型において、前記弾性構造体は、前記弾性構造体の変形量に
応じた付勢力を前記形状駒に印加する、射出成形型。
【請求項３】
　請求項１または２に記載の射出成形型において、前記形状駒は樹脂の収縮に追従して弾
性変形する、射出成形型。
【請求項４】
　請求項１から３のいずれか１項に記載の射出成形型において、前記形状駒の転写面の異
なる部位と、前記基部との間の部位とが、それぞれ異なるバネ係数を有する前記弾性構造
体によって構成されている射出成形型。
【請求項５】
　請求項１から４のいずれか１項に記載の射出成形型において、前記形状駒が第１の形状
駒、前記弾性構造体が第１の弾性構造体であり、さらに前記第１の形状駒の転写面と互い
に平行でない転写面を備えた第２の形状駒と、前記第２の形状駒を弾性支持し、前記第１
の弾性構造体とは弾性変形方向が異なる第２の弾性構造体を備えた射出成形型。
【請求項６】
　請求項５に記載の射出成形型において、前記第１および第２の弾性構造体が互いに異な
るバネ係数を有する射出成形型。
【請求項７】
　請求項５または６に記載の射出成形型において、前記第１および第２の弾性構造体が相
互に当接する当接部位を有し、前記当接部位を介して互いに弾性力を伝達し合う射出成形
型。
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【請求項８】
　請求項１から７のいずれか１項に記載の射出成形型において、前記弾性構造体の内部に
冷却用の流体を流通させる通路が配置される射出成形型。
【請求項９】
　請求項１から８のいずれか１項に記載の射出成形型において、前記弾性構造体の表面が
ヒートシンク構造を備える射出成形型。
【請求項１０】
　請求項１から９のいずれか１項に記載の射出成形型において、前記弾性構造体は格子構
造を有する、射出成形型。
【請求項１１】
　請求項１から１０のいずれか１項に記載の射出成形型において、前記樹脂の圧力（Ｐ）
－体積（Ｖ）－温度（Ｔ）特性に基づいて定まる前記樹脂の収縮時の比容積変化をΔＶ、
型内の内圧をＰ、その際の前記弾性構造体の変形の方向に沿った前記樹脂の収縮率をΔｔ
、校正係数ｑを
ｑ＝ΔＶ／Δｔ …（１）
とし、前記弾性構造体のバネ係数ｋが
ｋ＝ｑ－１×ΔＶ／Ｐ …（２）
である射出成形型。
【請求項１２】
　請求項１から１１のいずれか１項に記載の射出成形型において、型内の樹脂への保圧圧
力の荷重Ｐにより生じる型内圧力と前記樹脂の圧力（Ｐ）－体積（Ｖ）－温度（Ｔ）特性
から求められる前記樹脂の収縮時の収縮量ΔＶと、前記弾性構造体に前記荷重Ｐが負荷さ
れた際の変形量ΔＤと、の関係が
ΔＤ＝ＱΔＶ （１．０≦Ｑ≦１．２５）…（３）
である射出成形型。
【請求項１３】
　請求項１から１２のいずれか１項に記載の射出成形型において、型内の樹脂が溶融状態
からガラス転移温度に達するまでの保圧圧力の荷重Ｐ１により生じる型内圧力および樹脂
の圧力（Ｐ）－体積（Ｖ）－温度（Ｔ）特性から求められる溶融状態からガラス転移温度
に達するまでの樹脂の収縮量ΔＶ１と、前記弾性構造体に荷重Ｐ１が負荷された際の変形
量ΔＤ１と、の関係が
ΔＤ１＝Ｑ１ΔＶ１ （ただし１．０≦Ｑ１≦１．１） …（４）
であり、かつ、樹脂のガラス転移温度から室温に達するまでの保圧圧力の荷重Ｐ２により
生じる型内圧力および樹脂の圧力（Ｐ）－体積（Ｖ）－温度（Ｔ）特性から求められるガ
ラス転移温度から室温に達するまでの樹脂の収縮量ΔＶ２と、前記弾性構造体に荷重Ｐ２
が負荷された際の変形量ΔＤ２と、の関係が
ΔＤ２＝Ｑ２ΔＶ２ （ただし１．０≦Ｑ２≦１．２５） …（５）
である射出成形型。
【請求項１４】
　請求項１から１１のいずれか１項に記載の射出成形型を製造する射出成形型の製造方法
において、前記弾性構造体を積層造形法によって造形する工程を含む射出成形型の製造方
法。
【請求項１５】
　請求項１から１３のいずれか１項に記載の射出成形型と、前記射出成形型に溶融樹脂を
注入する射出装置と、を備えた射出成形機。
【請求項１６】
　請求項１から１３のいずれか１項に記載の射出成形型に、射出装置によって溶融樹脂を
注入し、樹脂成形品を射出成形する樹脂成形品の製造方法。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
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【補正対象項目名】０００９
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００９】
　上記課題を解決するため、本発明においては、転写面を備えた形状駒と、前記形状駒を
支持する基部と、を備えた射出成形型であって、前記形状駒の転写面と、前記基部と、の
間の部位が型内に射出される樹脂の注入圧力および保圧圧力に応じて弾性変形し、冷却に
伴う樹脂の収縮に追従して形状回復する弾性構造体により構成されることを特徴とする。
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